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RESUMEN

Estandarizacion significa colocar a una serie de elementos bajo un mismo
sistema de patrones de forma que todos compartan las mismas caracteristicas
generales, con lo que cualquier proceso que tome en conjunto a dicha serie de

elementos se realiza.

Para procesos ya avanzados, cuyos voliumenes de produccion son
amplios, el sesgo en sus resultados es mayor. Es por ello que la

estandarizacion se hace necesaria de manera que se minimicen los costos.

El proceso completo de estandarizacién se inicia con una revision de todo
el maestro de materiales, llamandose de esta forma el conjunto de materiales y
repuestos que conforman el volumen de un almacén. Las herramientas
computacionales actuales proveen de gran ayuda para la seleccion de los
elementos denominados como items, que comparten iguales valores en
campos donde deberian ser diferentes. A esto se le llama duplicidad y el

objetivo general es evitarla.

La inspeccién de items debe llevar un ciclo con procesos adecuados para
la localizacién de la duplicidad y proceder a su eliminacion. Es por ello que debe
calcularse de acuerdo con el volumen y el tipo de productos, tomando en
cuenta su rotacion en el inventario, ya que algunos productos presentan mayor
requerimiento y, por lo tanto, mayor inspeccion. Este trabajo se enfoca en los
procesos de inspeccion, calculo, renombramiento, reclasificacién y eliminacion

de duplicados, asi como el célculo de la eficiencia obtenida.
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OBJETIVOS

General

Realizar la estandarizacion, asignacion de coédigos y operaciones
adyacentes en el almacén de materiales y repuestos de una empresa

productora de materiales de construccion.

Especificos
1. Determinar un sistema eficiente de asignacion de codigos.
2. Determinar los repuestos y productos que cuenten con duplicidad de

codigos por medio del analisis de bases de datos en el maestro de

materiales.
3. Obtener un proceso eficiente de inspeccién de repuestos y productos.
4. Realizar un andlisis de rotacion en el inventario de repuestos y productos

para determinar cuales han tenido poca rotacion.

5. Obtener el nivel de reorden adecuado, para cada material, luego del

analisis de ingenieria.

6. Realizar limpieza de items obsoletos en la base de datos de todos los

materiales.

XXV



XXVI



INTRODUCCION

El presente andlisis de ingenieria trata sobre el disefio de sistemas
eficientes para creacion de items, clasificacion y optimizacion de materiales en
inventario, depuracion en base de datos y célculo del nUmero de inspecciones

en el almacén de una empresa productora de materiales para construccion.

La empresa en analisis es una de las mas grandes en el ambiente laboral
guatemalteco, con un almacén de materiales de aproximadamente 23 000
productos, cuyas generalidades se describen en el primer capitulo, continuando
con el tipo de software y la organizacion para el inventario, la forma en que se
clasifican los materiales y creacion de articulo en base de datos del maestro de

materiales se describe en el capitulo dos.

El capitulo tres muestra condiciones de movimiento de materiales en el
inventario a lo largo del tiempo, confirmando la necesidad de depurar la base de
datos y mostrando el proceso completo de creacién, actualizacion, logistica de
ingreso y procesos adyacentes, siguiendo con los fundamentos y disefio para
politica de estandarizacion, utilizacion del software para manejo de datos,
asignacion e informes y forma en que se realiza la depuracion del maestro de

materiales se describe en el capitulo cuatro.
El proceso de inspeccion, asignacion del sistema ciclico y clasificacion

ABC, calculo de conteos por clasificacion ABC y analisis comparativo con la

teoria 80 — 20 se realizan en el capitulo cinco.
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1. GENERALIDADES

1.1 Descripcion de la empresa

La empresa presenta condiciones especificas para su operaciéon con un
area de 26 caballerias, edificios de hierro forjado y concreto, 1 845
colaboradores activos y 452 colaboradores de empresas subcontratistas,
planos de estudios geoldgicos que muestran la factibilidad de construccion para
edificios, 3 hornos F.L. Smidth & CO., 2 puentes de acero para su acceso, 2
vias de acceso pavimentadas con soporte y longitud de 5 kilometros, nueve
silos para materia prima, dos para mezcla y dos de prehomogenizacion, un

horno 1 000 TPD de clinker, 2 hornos maerz para cal’.

La produccién de cal cuenta con molino de bolas compuesto de 10
secciones de guince pies, seis pulgadas de diametro, con largos entre once
pies, un anillo parte del horno, con 18 pies de diametro, con un peso de 122 000

libras y una produccion anual actual de cal de 48 000 sacos diarios.

La empresa cuenta con sistemas de capacitacibon al personal,
departamento de desarrollo humano, control de calidad, generacién de energia,
paletizadora de materiales, hornos, trituradoras, excavadoras, hidratadora,
envasadora, departamento de salud y seguridad ocupacional, nutricionistas,
maquinaria de obra civil, clinica médica y dental, control central de procesos,
coédigo de valores ética y conducta, bodegas amplias, helipuerto y colegio.

Todos los sistemas, equipo y personal calificado han hecho de esta empresa

! Revista Granito de arena. Guatemala (197). Octubre 2014.
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una de las mas representativas de Centro América México y El Caribe,

posicionandola como una de las empresas mas éticas alrededor del mundo.
1.1.1. Historia

Todo inicia cuando los estadounidenses Bert Noble y John Dougherty,
duefios de la empresa R.J. Noble, la cual se dedicaba a la fabricacién de
plantas concreteras, tuvieron la iniciativa de crear una planta de agregados a la
gue llamaron arena y grava. Con los agregados de arena y grava se instala en
Guatemala la primera empresa para producir y comercializar concreto
premezclado. Asi surgio la primera planta, a la cual representaba un cliente
importante en cuanto a pedidos de cemento para elaborar concreto
premezclado. Al inicio se contaba solamente con 3 camiones para distribuir el
producto, se evidencia que el primer edificio del pais que se construyd con

concreto premezclado fue el de la Municipalidad de Guatemala®.

Tras el terremoto de 1976 se comenz6 a cambiar el uso del adobe por
concreto, lo que incrementd la produccion en la empresa. En ese periodo se
instalaron sistemas electronicos para mejor dosificacidon del producto y se
construy0 la segunda linea de produccion. La planta de premezclado se
inicié en 1980. Varias plantas fueron surgiendo con el paso del tiempo, algunas
de ellas moviles de acuerdo al aparecimiento de proyectos especificos, en el
2010, en mina San Rafael se realiz6 una cimentacion de 3 419 metros cubicos,

la mas grande hasta el momento.

? Revista Granito de arena. Guatemala (197). Octubre 2014.
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1.1.2. Ubicacion

Se cuenta con varias plantas de produccion localizadas en: zona 6 de la
ciudad capital, el naranjo y condado concepcion, pinula, villa nueva, plantas sur
y norte, San Isidro en el boulevard acatan, Calzada Roosevelt y miraflores como
plantas moviles, planta san antonio en Calzada La Paz capitalina. En el interior
del pais se disponen de plantas en Quetzaltenango y fuera del pais en San
Pedro Sula y Tegucigalpa, Honduras. En el 2006 se realizo la division de las
plantas en cuatro regiones, de acuerdo con su ubicacion geografica. Por todo lo
anterior se observa que la localizacion general de la empresa se proporciona

alrededor de todo el pais, abarcando todos los &mbitos de la region®.
1.1.3. Visién

Promover la generacion de sabiduria y fuerza en tiempo real, entre los
publicos de la empresa, minimizando costos y maximizando utilidades,
haciendo de nuestro proceso uno de los mas amigables con el medio

ambiente®.
1.1.4. Misidn

Contribuir con el paso del tiempo a ofrecer alternativas en el campo del
patrimonio industrial y brindar a los colaboradores, proveedores y publico en
general, la posibilidad de aprender y conocer el desarrollo del proceso de
construccion en el pais, promoviendo procesos de calidad en busqueda de la
excelencia para la elaboracion de materiales y satisfaccion completa de

clientes.

® Revista Granito de arena. Guatemala (197). Octubre 2014.
* Departamento de Desarrollo Humano. Mixto Listo. Diciembre 2015.
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1.1.5. Productos que elabora

Como toda empresa dedicada a la elaboracion de materiales de
construccion, los productos que componen su stock de ventas son: piedrin, cal,
concreto y agregados al levantado de muros y paredes, como lo son productos
para cernidos, arena, grava y componentes agregados para proporcionar

fuerzas de tension, compresion, dilatacion, entre otros, a los resultantes.

1.1.5.1. Piedrin

Se produce piedrin de Y2 y 1 pulgada de diametro. El piedrin es elaborado
a partir de la cantera, que es el yacimiento de la piedra a utilizarse en el

proceso.

El proceso de produccién de piedrin requiere de la siguiente maquinaria:

o Bandas transportadoras: consiste en fajas de transporte con
rodillos para su movimiento. Su sistema es automatizado.

o Alimentadores vibratorios: distribuyen la materia prima hacia las
bandas transportadoras.

o Zarandas: selecciona los tipos de materiales, posee mallas que
permiten la colacién de material que posee las medidas especificas
del producto.

o Hidrocono: tritura la materia prima por medio de impacto. Se
obtiene piedrin de media pulgada. En caso de no cumplir con

especificacion de diametro, entonces realiza reproceso.



1.15.2. Cal

La produccion de cal es muy antigua debido tal vez a que proviene de la

guema de piedras. Se han encontrado vestigios y utilizacion de cal en

construccion, pintura y adornos en Grecia, Egipto y Roma donde se fue muy

apreciada.

Proviene de la piedra caliza luego de que esta ha sido transformada por

un proceso especifico, este proceso de produccion de cal se resume de la

siguiente manera:

Obtencion de la materia prima en la cantera por medio de explosion o
explotacion, esta materia prima es piedra caliza. Necesita procesos de
estudios geoldgicos y geoquimicos para comprobar si se presenta
materia prima con calidad suficiente, con especial cuidado en el control
de composicién quimica, granular y humedad de la materia prima.
Triturado por medio de maquinaria la cual puede ser el hidrocono
mencionado en la elaboracion de agregados.

Tamizado: este proceso logra obtener el diametro requerido para el horno
de calcinacion, incluye el proceso de pesado de los granulos resultantes.
Calcinacion: realiza la descomposicion de la caliza por medio de calor.
Debido a que la piedra se hornea, se pierde casi la mitad del peso de la
piedra pulverizada, en este proceso se pierden carbonatos de la piedra y
la piedra caliza se convierte en cal viva.

Hidratacion: la cal viva es trasladada a una hidratadora donde se le
agrega agua en un proceso controlado pues produce mucha liberacion de

calor y explosiones, se convierte en cal hidratada.



o Separacion: delimita de la cal hidratada, los éxidos de magnesio (0xidos
no hidratados) y algunos carbonatos que no lograron ser hidratados en la
anterior etapa.

o Envasado: lista la cal se procede a envasar el producto por medio de
bandas transportadoras y maquinas de envasado y paletizado. Se

envasa en bolsas de papel.

1.1.5.3. Agregados

Pueden definirse de la siguiente forma: material granular como la arena,
grava, roca triturada y concreto reciclado, que debe de formar particulas
homogéneas, solventes de otros materiales y con vida util eficiente. Pueden
utilizarse como un componente para agregar propiedades fisicas de resistencia
a la tensién a los materiales compuestos. El tipo de maquinaria y proceso de
producciéon es el mismo que para el piedrin, el cual se le trata en forma
individual. Solamente tendra diferencia en el uso de la maquinaria para

especificaciones de tamafo diferentes.

1.2. Descripcion del area de almaceén

Se encuentra destinada tanto a distribuir como solicitar, inspeccionar,
almacenar y administrar el inventario de materiales y repuestos de la empresa.
Actualmente se cuentan mas de 23 000 productos en sus bodegas, dadas sus
especificaciones requieren mantenimientos y analisis diversos. La eficiencia en
su administraciéon ha logrado que el personal a su cargo sea relativamente
poco, contandose con 35 personas entre pilotos de montacargas,
administradores de materiales y repuestos, inspectores, despachadores, jefe y

subjefe de almacén, entre otros.



1.2.1. Administracién de tareas

El departamento de almacén no cumple Unicamente con almacenar
materiales y repuestos, dispone de una serie de tareas especificas que
dispondran el eficaz estado de los materiales y repuestos, asi como una eficaz

localizacion, ubicacion y obtencion del mismo. Estas tareas son:

o Recepcion adecuada de los materiales, definicion de funciones de cada
material, ingreso oportuno y detallado al sistema computarizado para
disponer 6rdenes de compra y autorizacion de salida, proveer soporte de
cada elemento por medio de documentos autorizados, determinar el
proceso de interrelacion entre diferentes departamentos que utilizan
elementos, compra o devolucion de materiales.

o Proveer sistemas de comunicacién con todos los departamentos sobre
materiales y equipo, control de pedidos tomando en cuenta la fecha
pactada de ingreso con el proveedor y puesta en comun en la orden de
compra, en coordinacién con departamento de compras.

o Proveer sistemas verificables y transparentes sobre movimiento de
materiales en coordinacion por medio de sistema SAP.

o Actualizacion periodica de materiales y repuestos, solventar necesidades
de su uso en toda la empresa, planificar y coordinar la distribucién fisica

efectiva de materiales, determinar datos de recepcidén de materiales.

1.2.2. Organigrama

Para la eficaz administracion de tareas se propone el siguiente sistema de

personal encargado de sus operaciones:



Figura 1.

Organigrama del almacén de materiales y repuestos
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Fuente: Planta San Miguel. Almacén de materiales y repuestos.

La figura 1 se refiere a 4 almacenes de diferentes plantas de produccion.
El gerente de logistica a requerimiento del gerente de almacenes, presenta los
proyectos de mejora, los jefes de almacenes administran cada almacén, dos
supervisores de operaciones reciben informe de los administradores de MRP y

finalmente 15 almacenistas en cada almacén realizaran las tareas necesarias.

1.2.3. Diagrama de flujo de solicitud y despacho de repuesto

Existe un proceso de solicitud de materiales, el cual se diagrama a
continuacion:



Figura 2. Diagrama de flujo para solicitud y despacho de repuesto
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Fuente: Planta San Miguel. Alimacén de materiales y repuestos.

1.2.4. Condiciones de recepcion de repuesto

En el ingreso a almacén se verifica el contenido respecto a cantidades de
solicitud y se coloca en el area de inspeccion con numero de ubicacion para

distribucion en areas especificas. La figura 3, presenta el diagrama secuencial.



Figura 3. Flujograma para recepcion de materiales

Recepcién de repuestos
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WV

Traslado a area de localizadores

Fuente: Panta San Miguel, almacén de materiales y repuestos.

1.2.4.1. Creacion de cédigo

El codigo se obtendra a partir del andlisis PCS y Cedro, agregando a ello
la descripcion y caracteristicas fisicas, de proveedores, ubicacién, entre otras.

1.2.4.2. Descripciéon de repuesto

Los materiales que ingresan deben recibir por parte de los almacenistas
una descripcidon general de las actividades que dicho elemento realiza, partes
principales, caracteristicas, elementos técnicos, entre otros, tratando de evitar
deismos, solecismos, articulos, preposiciones, aumentativos o diminutivos, ni

abreviaturas que dificulten la lectura y comprension.
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1.2.4.3. Descripcion del proveedor
Es el niumero de identificacion con el cual el proveedor reconoce al
repuesto por su descripcion en el manual, como por ejemplo trituradora Krupp
XK579, soplador RT456, en ocasiones se utiliza la posicion del repuesto en el
esquema del manual, ejemplo: piston pos 4-0045.

1.2.4.4. Codigo de base

Permite el control en almacén, ejemplo: polipasto (coédigo de base: pie),

bomba (cddigo de base: unidad), valvulas de mariposa (codigo de base: kit).

1.2.4.5. Cddigo de pedido

Indica el momento en el cual el sistema detecta una especifica cantidad

para cada material, asi mismo, se genera orden de completar el stock maximo.

1.2.4.6. Cantidad maxima en bodega

Es la cantidad permisible en bodega para evitar faltantes de repuesto en

todo momento.
1.2.4.7. Inventario minimo
Se identifica con la cantidad minima que debe mantenerse en bodega de

cada producto para evitar las variaciones productivas del ciclo anual y evitar

faltantes.
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1.2.4.8. Costo unitario

Se identifica con el precio de compra para la empresa de cada articulo por

separado en forma unitaria.

1.2.4.9. Condiciones de almacenamiento

Cada repuesto conlleva caracteristicas distintas, las cuales pueden

corresponder a los aspectos que se detallan a continuacion.

1.2.49.1. Temperatura

Algunos materiales como gomas, hules, fluidos inflamables, aceites,
medicinas, entre otros, deben contar con caracteristica especial de temperatura,
por lo que deberan crearse las condiciones especificas para su almacenamiento
como cuarto frio, intemperie, jaula, silo, depdsito, contenedor, cobertor de lona,

entre otros.
1.2.4.9.2. Embalaje
Las condiciones de soporte que algunos materiales puedan contener
sobre si en su almacenaje, podran determinar su entarimado para evitar
aplastamiento.

1.2.4.9.3. Vencimiento

Condicién especial que delimita el intervalo de tiempo maximo para

almacenaje, con el fin de evitar atrasos para su eficaz operacion.
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1.2.4.10. Posicién en almacén

Un proceso eficaz con facil y rapida identificacion y localizacion de

materiales podra realizarse identificando el almacén, tramo y estanteria:

Ejemplo:

Almacén Ubicacioén
4 5-15

Indica que se localiza en almacén 4, tramo 5, estanteria 15.
1.2.4.11. Mantenimiento requerido a entrada
Identifica operaciones de restauracion o prevencién de malas condiciones
de almacenamiento, con periodo breve de tiempo, realizando al inicio
inspeccién visual e inspecciones especiales que delimiten su andlisis
electrénico, limpieza, lubricacién o embalaje.
1.2.4.12. Mantenimiento preventivo
Destinado a la conservacion de equipos o instalaciones mediante
inspecciones, revisiones y reparaciones que garanticen el correcto
funcionamiento y confiabilidad de los equipos.

1.2.5. Tipos de repuesto

Las refacciones y materiales registrados por la dinamica de uso se

clasifican en: manufacturado, modificado, amortizado y en consignacion.
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1.2.5.1. Manufacturado

Se refiere a aquellos repuestos que han sido elaborados en forma
completa y se encuentran a disposicion total en el almacén. Son materiales

nuevos que no han sido usados desde su compra y entrada al almacén.

1.25.2. Modificado

Indica los repuestos que recibieron proceso de reparacién, ensayo o
armadura. Generalmente son materiales reparados que se desgastaron o se
descompusieron y después de reparados se devuelven al almacén. Ejemplo:

motores reductores, rodillos para prensas o molinos, compresores.
1.2.5.3. Amortizado
Indican materiales recuperados o sea materiales sobrantes de algun
proyecto o excedentes de inventario que se ingresan y se registran en almacén
para mantener control de ellos y no duplicar compras.

1.2.5.4. En consignacién

Tienen unidades dentro de almacén, pero el valor surte efecto hasta que

se consumen con cargo a una orden de mantenimiento.

1.2.6. Métodos para la clasificacion de productos

Se clasifican para concentrar su historial técnico y de costos, desde su
compra e instalacion inicial, agregar rutinas preventivas y Ordenes de

mantenimiento, refacciones del inventario, consumos de materiales de almacén,
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agregarlos a los equipos que los requieren, historial de compras, precio,

fabricante, proveedores, tiempo de entrega, equipo que los consume, asignarle

niveles minimo y maximo, lote de compra, cddigo, ubicacién y demas atributos.

Para todo ello se realizan las asignaciones de cédigo cedro, HAC y PNS.

1.2.6.1.

Cddigo cedro

Esta clasificacion es utilizada para clasificar a los materiales con el fin de

obtener una base en la clasificacion para el sistema de inventarios denominado

como ABC, el cual se observara mas adelante. Se detalla a continuacion los

requerimientos para denominar un material segun cedro.

Tabla I. Clasificacion cedro de materiales
Clasificacion Integracion Caracteristicas
de material
Consumo Lubricantes, partes de | Son desechados al concluir su vida util, sustituyéndose por

uso general, mecénicas,
eléctricas, equipo movil,
auxiliares.

otro igual, se clasifican como C y tiene alto consumo anual.

Estratégicos

Refacciones, mecanicas,
eléctricas, electronicas.

Bajo consumo, clasificados A por su valor de existencia,
tiempo de fabricacion y de entrega son largos, normalmente
de importacion, si faltan detienen la linea de produccion,
impactan al mercado y a las utilidades.

Desgaste Blindaje, bola, refractario, | Su existencia depende directamente del volumen de
Combustible, explosivos, | produccion, se desgastan proporcionalmente a la cantidad
cadenas de elevador, | producida, el desgaste es totalmente inspeccionable, lo que
martillos. permite programar la fecha de compra.

Reemplazo Conjuntos y partes | Desechadas después de sufrir dafios o al término de su vida
mecanicas, eléctricas, | Gtil, en algunos casos al reemplazar uno de sus
electronicas, hidraulicas, | componentes vuelven a funcionar, como los motores,
neumaticas. reductores, bombas, que se reparan y quedan renovados

para volver a funcionar.

Obsoletos Refacciones y materiales | Generados por actualizaciones tecnologicas de partes y

incluidos en otras
clasificaciones pero que
dejan de ser utilizables.

equipos o por el reemplazo de los mismos. Materiales en
buenas condiciones de operacion o dafiados por impacto o
intemperizacion.

Fuente: Planta San Miguel, almacén de materiales y repuestos.
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De ahi su clasificacién como C.E.D.R.O.

1.2.6.2. Cddigo HAC

Identifica el tipo de activo y su ubicacion. Compuesto por 11 digitos y

[T TR T TR 1]

pueden utilizarse los signos “-*, “y”, “.”. No se utiliza para identificar repuestos.

Ejemplo de utilizacion de codigo HAC:

Casilla 1: numero de planta.

Casilla 2: sub planta o division de la empresa.

Casilla 3: centro de costo o departamento de la empresa.
Casilla 4: preparacion de materias primas.

Casilla 5: preparacion especifica de la materia prima.
Casilla 6: numero de linea de produccion.

Casilla 7: unidad de activo.

Casilla 8: numero de maquina.

Como ejemplo, un coédigo HAC delimitado 21 — 361 — MB1, podria

significar:

o Planta delimitada por nimero 2.
o Division: Cal (1).

o Departamento: produccion de harina cruda (3).
o Funcion: molienda (6).

o Numero de linea de produccién: 1.

o Activo: molino de bolas (MB).
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o Numero de activo: tipo de maquinaria 1.

1.2.6.3. Cddigo PNS

Grupo de numeracion que incluye una abreviacion de los tipos de material.

Por ejemplo, para materiales refractarios:

4101 refractar, se refiere a los anclajes.

4115 refractar, morteros en repuestos internos de hornos.
4201 matdesgas, cadena para cuerpos moledores (bolas).
4302 matdesgas, bolas de acero fundido.

Se proveen abreviaturas para blindajes de molinos tubulares (corazas),
materiales de desgaste, de mantenimiento, cojinetes, elementos de apoyo y
union, tornillos, tuercas, no metélicos, de accionamiento, entre otros.

1.2.6.4. Stock méaximo

Es la cantidad ideal de materiales que debe existir en bodega para ser

utilizado en area de produccion, despacho, mantenimiento y reparacion.
1.2.6.5. Stock de seguridad
Es la cantidad de producto almacenado que puede mantenerse para evitar
faltantes que se obtienen debido a casos fortuitos como atraso del proveedor,

mal funcionamiento de maquinaria, ausencias masivas de empleados, entre

otros.
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1.2.7. Base tedrica de almacenaje

Consiste en asegurar el maximo aprovechamiento del espacio factible con
la adecuada conservacion y proteccion de los materiales a almacenar, facil y
segura identificacién y localizacién fisica, ahorro real del tiempo, mano de obra
versus materiales y pasillos adecuados. Ha de basarse en los conceptos de:
maximo aprovechamiento de mano de obra contra minima mano de obra,
rotacion fisica rapida en el almacén, mostrar el grado de proteccion que

requiere cada material en particular, disposicion ordenada de los articulos.

Deben evitarse los errores mas frecuentes que se cometen en un
almacén y determinar lo siguiente: puerta de despacho en una posicién
adecuada al flujo de trabajo, codificacién adecuada de materiales, ubicacién

efectiva a su utilizacion, intensidad de transporte.

1.2.7.1. Costo de almacenaje

Se refiere a todas las actividades y sistemas de control de costos,
especificamente detallados para mantener la existencia del inventario de
productos dentro de la planta de produccion. Estos costos incluyen:
mantenimiento del producto en bodega, seguridad, logistica, movimiento y

utilizacion de combustible, energia, entre otros.
1.2.7.2. Importancia de almacenaje y mantenimiento
Se basa en un servicio eficaz al cliente, produciendo buen manejo de los

productos y despachando los mismos en buen estado, tomando en cuenta

costos de despacho y de venta al consumidor.
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1.2.8. Tipos de control de inventario

Depende en muchos casos del tipo de producto ya que existen productos
que tienen poca fecha de vencimiento o las condiciones de temperatura
requieren de un despacho rapido. Atendiendo a esas necesidades se procede a
determinar el tipo de control mas adecuado.

1.2.8.1. Método PEPS

Su nombre proviene de sus siglas, siendo asi: primeras entradas, primeras
salidas, esto en referencia a las mercancias adquiridas. De esta forma las
primeras mercancias en ser adquiridas son las primeras en ser vendidas, por lo

tanto, el inventario final estara formado por las Gltimas mercancias adquiridas®.

1.2.8.2. Método UEPS

Sus siglas provienen de las palabras ultimas entradas, primeras salidas.
Esto significa que las ultimas mercancias en ser adquiridas seran las primeras
en ser vendidas. Tomese en cuenta que estas Ultimas mercancias pudieron
llegar con precio mayor que las primeras, lo que producird un aumento en el

precio de venta para las primeras mercancias.
1.2.8.3. Método promedio
Este método consiste en calcular el costo promedio de los articulos

adquiridos, sin importar cuales entraron primero o de ultimo. Para ello debe

calcularse el costo unitario del inventario final, calculando el total de costos

®> KONZ, Stephan, Manual de distribucién en plantas industriales. México, D.F.: Grupo Noriega
editores, 1992. 402 p.
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acumulados, por lo tanto, cada vez que haya entrada de mercancias se

recalcula el costo de venta.

1.2.8.4. Sistema ABCD

Este sistema clasifica a los materiales de acuerdo a su costo. De esta
forma los materiales denominados como A son los mas costosos, siguiendo en
el orden los materiales para clasificacion como B, C. y debe tomarse en cuenta
la rotacién de los materiales en el inventario, en caso de que un material rotd
bastante se denomina como A. Sin embargo, debe tenerse mucho cuidado en
esta denominacién de materiales, pues existiran productos que rotan poco y

tendran alto costo.

1.2.9. Sistema de software empresarial

La multiplicacién de errores recurrentes debido a la utilizacion de técnicas
manuales de trabajo ha sido contenida en gran medida gracias a la utilizacién
de sistemas de calculo por medios informaticos. La utilizacion de hojas
electrénicas como Excel, reducen grandemente el nimero de horas / persona,
mejoran el trabajo, captan de forma instantdnea los puntos importantes de los
problemas y su mejora. En este caso se utiliza el sistema SAP, el cual controla
todas las actividades de la empresa y presenta grandes resultados de célculo a
nivel global empresarial. Las secciones siguientes detallaran mejor el sistema

administrativo informatico SAP.

1.2.9.1. Sistema SAP

Provenientes del idioma aleman, los vocablos systemanalyse und

programmentwicklung, significan sistemas de andlisis y desarrollo de programas
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en el idioma espafiol. Se refieren a una empresa alemana dedicada al disefo
de software para desarrollo empresarial. Su sistema permite la interaccion

informatica entre todas las actividades de una empresa.®

1.29.1.1. SAP - MM

Submddulo de aplicacion del sistema SAP que por sus siglas en el idioma
inglés se escribe materials management y su traduccion al idioma espafiol es
gestibn de materiales. Siendo la aplicacion especifica para el ingreso,
despacho, actualizacién, creacion, entre otros, de materiales, indispensable

para su uso en el almacén de materiales y repuestos.

o Batch de respaldo

El manejo de informacion requiere de procesos efectivos de manejo y
cuidado de la misma. Como medida de proteccion hacia la pérdida de
informacion se recomienda realizar back ups para actualizar informacion que
pudo cambiar en forma perioddica, aconsejandose realizarlos de manera diaria.
Para ello se preparan los denominados batch de informacion, los cuales son

copias diarias de las bases de datos de toda la informacion.

1.2.10. Sistema de clasificacion de centros de trabajo

Primero debe analizarse la tarea que se realizara en las estaciones. El

disefio de la tarea puede basarse en 8 principios’, los cuales son:

6 http://www.mundosap.com/foro/showthread.php?t=281. (fecha de consulta: 20 diciembre
2015).

" KONZ, Stephan, Manual de distribucién en plantas industriales. México, D.F.: Grupo Noriega editores,

1992. 402 p.
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o Usar la especializacion, aunque se sacrifique la versatilidad con el fin de
aumentar la calidad.

o Producir varios articulos idénticos simultaneamente.

o Combinar operaciones y funciones dado que con la planeacién pueden
realizarse varias tareas al mismo tiempo.

o Reducir al minimo la capacidad ociosa por medicion de la eficiencia.

o Ajustar la cargar de trabajo a una fuerza de trabajo fijo y ajustar la fuerza
de trabajo a una carga de trabajo fija.

o Variar el estimulo ambiental inversamente al estimulo de la tarea, ya que
las personas trabajan mejor donde la tarea es intermedia en su dificultad.

o Permitir frecuentes descansos cortos.

o Dar instrucciones precisas en un formato comprensible.

Esto permite que la informacion y el material fluyan hacia el
almacenamiento inicial de cada estacion transfiriéndose al objeto de

procesamiento donde se transforman por medio de energia y memoria.

1.2.10.1. Método de exposicion (Lay out)

Corresponde a la distribucion fisica de los elementos dentro del almacén.
Debe considerarse el modo mas eficiente para el recorrido y manejo de
materiales. De esta forma se aconseja una zona especifica para cada tipo de
material dependiendo del mismo. Este método toma en cuenta las demas areas
de trabajo de la empresa. Su combinacién con el método ABC propone una
disposicion mas eficiente de los materiales. La figura 4 muestra un ejemplo de

un lay out en un almacén similar al que se presenta en el estudio
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Figura 4. Ejemplo de una disposicion Lay out

ARTICULOS DE

CLASE A:

Fuerte rotacion
—

L
ARTICULOS DE
CLASE B:
Media rotacion

ESPACIO DE TRANSITO SEGURO
ESPACIO DE TRANSITO SEGURO

ARTICULOS DE
CLASE C:
Baja rotacion

ESPACIO DE TRANSITO SEGURO

Fuente: http://descuadrando.com/Estrategia_de_layout, (Consulta: 15 de diciembre 2015).

1.2.11. Clasificacion de materiales

El objetivo es dar un panorama de la composicion del inventario para
mantenimiento con el fin de administrar y controlar sus existencias y modos de
abastecimiento. Se crean con un codigo denominado HAC y un item para
concentrar su historial técnico y de costos, desde su compra e instalacion inicial
y ligarlos a los equipos, luego la dinAmica de uso tiene lotes nuevos, reparados,
recuperados y de consignacion, los articulos del almacén se valoran con valor
promedio o histérico MxP, esto indica que el valor de entrada se promedia con
los materiales iguales existentes en almacén, luego se reevaltan, multiplicando
el valor de entrada al almacén por la inflacion de cada mes durante toda la
estancia del material en inventario.
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1.2.11.1. eoria 80 - 20

Propone un indice de andlisis y ordenamiento adecuado para la
clasificacion ABC de los materiales, siendo muy aconsejable tratar de cumplirla
en todo almacén. Indica que el 80 % del costo total del almacén de materiales
se encuentra representado en el 20 % de todos los materiales® y en caso no se
cumpla esta clasificacion debera realizarse una revision de la clasificacion ABC

para todo el almacén.
1.2.11.2. Commodities

Son las mercancias que no sufren cambio en su estado inicial, luego del
proceso de produccién, como, un cojinete que entra y se despacha de almacén,

al fin de su vida util, se le denominara como cojinete, aunque no sea funcional.
1.3. Optimizacién de materiales®

Una alternativa muy beneficiosa para el control de inventario es la ABC.
En este caso, A representa los materiales o repuestos denominados como
gigantes, los cuales contendran el 20 % del total en el almacén, pero casi el 80
% del valor del inventario. Los articulos C representan tal vez el 60 % de los
articulos, pero con un valor muy pequefio, tal vez el 1 % del inventario, mientras
que B seran el resto de materiales. La tecnologia de grupo, implica que existira
un rapido crecimiento de grupos y familias de productos (por falta de

estandarizacion), esto disminuye el tamafo del lote promedio porque el costo

® ROBBINS, Stephen P. y COULTER, Mary. Administracién. 5ta. Ed. Edo. De México. Prentice —
Hall Hispanoamericana, S.A., 1996. 765 p.

® KONZ, Stephan, Manual de distribucién en plantas industriales. México, D.F.: Grupo Noriega
editores, 1992. 402 p.
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de preparar puede superar el costo de corrida. El proposito, entonces, es

reducir la variedad, es decir, realizar estandarizacion.

1.3.1. Catalogacion y clasificacion de inventario

Tiene como objetivo la generacion de una metodologia de planeacion y
deteccibn de necesidades de partes de repuesto, la estrategia de
abastecimiento y reposicion de materiales, asi como la logistica de entrada y

recepcion.

1.3.2. Identificacion

El reconocimiento eficaz de los materiales a través de su recorrido en
toda la planta de produccion, necesita de una metodologia de identificacion que
permita describir todas sus caracteristicas esenciales e inherentes a la planta
de produccion, proveedores, costos, entre otros, esta metodologia favorecera

los procesos de recepcion, traslado, transformacion, despacho y costos.

1.3.3. Normalizaciéon

Este término reconoce la equiparacion de formas de reconocimiento para
codigos de materiales, buscando un sistema que resuman en pocos digitos de
espacio las caracteristicas especificas de los materiales y ubicarlos en grupos

de especialidades.

1.3.4. Estandarizacion

El conjunto de datos completo de materiales y repuestos puede llevar

consigo grandes cantidades. En el proceso de ingreso, asignacion vy
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delimitacién de caracteristicas pueden producirse valores poco referentes a
cada elemento. Esto debido a errores humanos o fortuitos. El proceso de
estandarizacion implica la limpieza de datos y referencias poco coherentes con
la realidad de sus especificaciones, es por ello aconsejable el proceso de

limpieza y estandarizacion de datos.

1.3.5. Base de datos

En el ambito de la computacion, base de datos se conoce como un archivo
que contiene un conjunto de registros con informacion de datos estructurados
hacia controles especificos de una actividad. Para este caso las bases de datos
reemplazan a tarjetas de control de los datos de materiales en el almacén de
materiales y repuestos, incluyendo dentro de su estructura datos para nombre
del material, codigo, proveedor, aspectos de seguridad, inspeccion, entre

otros™®.

1.3.5.1. item

Se reconoce por este término al conjunto de datos dinamicos que
identifican un producto, como fecha y lugar de fabricacion, fecha de
vencimiento, longitud, grosor, entre otros, se propone como un sistema de

identificacion y seguimiento de los articulos en tiempo real.

1.3.5.2. Caddigo

El sistema de clasificacion de la maquinaria y equipo de la empresa utiliza

una nomenclatura especifica para cada material o equipo dependiendo de su

9 SIMPSON, Alan. Cémo usar dBase IlI plus. 1ra. Edicién. México D.F.: Macrobit — Alfaomega.
1989. 540 p.
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naturaleza. Para cada naturaleza se crea un cdodigo fuente y éste se subdivide

por la especificidad que corresponda.

1.3.5.3. Maestro de materiales

Se conoce de esta forma al conjunto de datos relacionado con la
informacion de los materiales y repuestos que conforman el almacén. En el
maestro de materiales se encuentra la informacion individual de cada elemento,
caracteristicas especiales, cédigo, proveedor, entre otros, toda esta contenida

en un item de datos.

Su importancia radica especialmente en la prevencion de situaciones

anomalas en el proceso de compras y en el manejo de inventarios.

1.3.5.3.1. Elementos

El maestro de materiales corresponde a la gran base de datos de
materiales, equipos o refacciones que se encuentran dentro. El trabajo de
agrupacion por familias optimiza en gran medida el flujo de materiales. De esta
forma las refacciones se reconocen asi: blindaje para molinos, lubricantes,
sellantes, cojinetes, elementos de apoyo, tornilleria y tuercas, elementos de
union, metales, cables y alambre, no metales, elementos accionamiento,
valvulas, materiales eléctricos, materiales electrénicos, partes mecanicas,

bombas, motores, ventiladores y partes especiales por equipo.
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. Identificacion

Generalmente referido a un cédigo alfanumérico determinado por la
empresa para denominar de una manera especifica cada uno de los materiales

susceptible a compra o almacenaje. También se conoce como cédigo de item.

. Ubicacién

Determina la localizacion eficaz de los elementos que conforman el
almacén de materiales y repuestos. Generalmente es otro tipo de cdédigo
especifico a localizacion. Ejemplo de cédigo de ubicacién: B — 10 — P04:

Almacén B, corredor 10, estante P, casillero 04.

. Clasificacion

Significa la asignacion de los elementos de almacén a grupos que rednen
caracteristicas similares. Existen diversas formas de clasificacion a nivel
mundial, de forma que plantas de produccién de mismos productos pueden
obtener mismos cdédigos de clasificacion. Generalmente se provee clasificacion
a tres niveles: primer nivel denominado categoria, segundo nivel denominado

familia del material, tercer nivel divido en clases.
o Descripcion

Para reconocer eficazmente el material o repuesto en un campo
descriptivo de la base de datos, es necesario que la descripcion sea clara,

completa y concisa, tomando en cuenta las especificaciones que lo caracterizan

para no equivocar procesos de compra o despacho.
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o Jerarquia

La clasificacion jerarquica de los materiales permitird flexibilidad vy

simpleza en relacion a otros estandares con solidas caracteristicas técnicas.

Por ejemplo, la clasificacion de un anillo en almacén podria ser:

o Sistema de numeracion de pieza (codigo): 4401- 0040.

o Descripcién: anillo.

o Area productiva a la que pertenece: cuarto de herramientas.

o Almacén y ubicacion donde se encuentra fisicamente: 2 — C — 11.

o Stock total: 13.
o Unidad de medida: m.
o Ultima entrada del repuesto: 2/nov/07.

o Ultima salida del repuesto: 29/sep/09.

o Ultimo consumo del repuesto: 29/sep/09.
o Afos sin movimiento del repuesto: 3.72.
o Categoria

De la manera mas general posible segun codigo Cedro, pueden

catalogarse como: consumibles, estratégicos, desgaste, reemplazo, obsoletos.
o Clase
Representa un nivel para clasificacion que agrupa a los materiales segun

sus caracteristicas 0 necesidades a cubrir especificas en la empresa. Ejemplo:

llantas, clase: materiales de desgaste y consumo.
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1.3.6. Catalogacion de materiales
Un sistema de analisis de materiales y repuestos delimitara codigo,
especificaciones, descripcion, datos técnicos, localizacion, calidad, entre otros,
siendo facilmente identificables, optimizando la eficacia en la produccion.
1.3.6.1. Beneficios

Los beneficios del sistema de estandarizacion son los siguientes:

o Delimita las especificaciones del material.

Proporciona informacion detallada y eficiente.

o Muestra atributos cuantitativos y cualitativos.
o Medibles e identificables entre proveedores y fabricantes.
o Provee descripciones estandar para familias y clases de materiales.
o Facilita el proceso de compra.
o Reduce la duplicidad de items.
1.3.7. Generacion maestro de materiales

Al crear el sistema de catalogacion se procede a la elaboracion del

maestro de materiales, con la estructura delimitada en la estandarizacion.

1.3.8. Revision y depuracion

Este proceso denominado limpieza, identificara y depurard items

duplicados, donde las descripciones u otras secciones del codigo pueden
presentar duplicidad, implantandose el proceso de estandarizacion de items.
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1.3.9. Manejo de inventario

Mantener al minimo los costos de inventario, producto siempre en stock,
efectivo servicio al cliente, fluido movimiento interno y externo de materiales,
entre otros, son algunos de los objetivos de disefiar un sistema de reorden, lo
cual producird un sistema de punto fijo, indicando el momento en que el
inventario necesita aprovisionarse, al llegar a cierto nivel permisible de espera

para el ingreso de materiales a almacén.
1.3.9.1. Parametros
Los parametros mas importantes para realizar eficiente el manejo del
inventario son: stock de seguridad, stock maximo y minimo, nivel de reorden,

orden de pedido.

Figura 5. Ciclo de inventario con nivel de seguridad

F =Punto de Feaorden

N t, = Erisidn del Pedido
Unidades t, = Recepcion del Pedido
@]

NN N

Inventario de Seguridad

Tiermpo

Fuente:http://inventariosypuntosdereorden.blogspot.com/p/puntos-de-reord.html (Consulta: 20
de diciembre 2015).
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La figura 5 muestra el punto t; donde se realiza el pedido para mantener

siempre el stock con inventario de seguridad para evitar faltantes.

1.4. Tipos de activos en almacén

El almacén se encuentra lleno de activos con Identificacion especial que
delimite su finalidad, lo cual describira aquellos costos impositivos que por su
naturaleza como inversiones representan costos que afiadiran valor a un activo
existente para mantenimiento. Como ejemplo de lo anterior veamos la compra
de una fotocopiadora, el cual es un costo para el funcionamiento de un negocio,
sera un costo de inversion, mientras que la compra de papel, mantenimiento,
energia eléctrica y téner representan costos continuos definidos de otra
manera. Por todo lo anterior la compra de fotocopiadora sera un activo capex,

mientras que los costos continuos seran activos opex.

1.4.1. Activos capex

Segun la literatura el activo capex es adquirido para dar mayor valor a un
activo ya existente. Sus siglas derivan de capital expenditures. En el ambito
empresarial el activo capex es denominado como imputado a un departamento
especifico y en su recepcion a almacén no se ingresa al sistema como repuesto
nuevo adquirido, Unicamente aumentard el valor de un activo general, su
negociacion se realiza directamente con gerencia. Puede traducirse como

inversiones de capital*”.

1 http://www.enciclopediafinanciera.com/definicion-opex.html, (Consulta: 20 de diciembre
2015).
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1.4.2. Activos opex
Derivado de operating expense en el idioma inglés, son costos

permanentes para el funcionamiento de sistemas, negocios o productos. Su

traduccion més correcta seria gasto de funcionamiento o gastos operacionales.
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Tipo de control de inventarios utilizado en la empresa

En el almacén se aplica el sistema ABC para clasificacion. Por motivos de
andlisis y especificacion se describe el método como ABCD, dando a entender

gue los materiales D tendran una especificacion diferente a los ABC.
2.1.1. Aplicacioén del sistema ABCD
Este sistema es apropiado para los aproximadamente 25 000 materiales

de la empresa. Para denominar a cada material como A, B, C o D, se toman en

cuenta las siguientes especificaciones:

Tabla Il. Clasificacion de materiales
Clasificacio | Costo Repuesto Rotacion
n
A Alto Alto critico Alta.
B Medio Medio critico Media
C Bajo Bajo critico Bajo
D Bajo Bajo No se mueven

Fuente: Planta San Miguel, Aimacén de materiales y repuestos, diciembre 2015.

Se observa que, si algun producto tuvo alta rotacion, entonces sera
denominado como A. La finalidad de esta clasificacion es tomar en cuenta tanto
el costo de compra como costos de mantenimiento. Por ejemplo, para el rodo

del horno, su recepcion se realiza contra pedido y su tiempo de entrega es un
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afo, siendo un producto de baja rotacion, pero es critico en su funcién y su
precio es alto, su clasificacion es A, aunque tenga baja rotacion, pues si se

descuida el precio alto, entonces se descuidara el mantenimiento.

2.1.2. Andélisis de la teoria 80 — 20 en posicionamiento de

datos

Esta teoria indica que el 80 % del costo del inventario se encuentra entre
el 20 % de los productos con mayor valor. En primer lugar deberd realizarse la
clasificacion ABCD de todos los materiales, luego de eso, a partir de la base de
datos del maestro de materiales, delimitar el conteo de cada clasificacion y
obtener porcentajes. En caso de no cumplir con la teoria 80 — 20, indica que
debe realizarse una nueva clasificacion de materiales y algunos materiales

criticos han de estar descuidandose para su mantenimiento.

Tabla lll. Ejemplo de clasificacion CEDRO de materiales
MxP (1000) C E D R (0] Sin Total Total Total
Cod. Dic. 13 | Dic. 14 Dic. 15
AC 351 5016 460 4157 27 1 10112 7 951 12 653
AP 136 3 840 1099 13134 203 0 18412 | 15396 22 635
MP 8 2437 570 8 829 0 0 11463 | 10275 14 312
oz 4 1828 2879 13214 140 0 18228 | 17 436 21482
RA 1777 4731 1553 14 195 0 85 22654 | 27 836 28 933
TC 1078 3208 445 9 996 24 2 13953 | 14231 16 170
Total 3352 21060 7 006 63 525 394 88 94 822 | 93125 116 185
% 3,5% 222 % 7,4 % 67 % 0,41 % 0,09% | 100 %

Fuente: Planta San Miguel, almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Los datos MxP indican el valor promedio historico. El valor de entrada se
promedia con los materiales iguales existentes en almacén. Y los datos AC, AP,

MP, OZ, RA, TC representan codigos PNS con el fin de clasificar a los
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materiales en una misma categoria, al mismo tiempo, los datos C, E, D, R, O

representan la clasificacion de materiales por su rotacion.

Los conteos y porcentajes indican que el 67 % de los materiales son de
reemplazo, mientras que 22,2 % son estratégicos. La teoria 80 — 20 indica que,
para este caso, debe hacerse un reajuste y reclasificacion de cédigo Cedro en

el almacén de materiales y repuestos.

2.2. Herramientas de conteo para productos en almacén

En el almacén se realiza un registro continuo de las existencias, debido al
gran numero de refacciones que se manejan y a la cantidad de transacciones
gue se realizan diariamente. El registro de existencia se realiza en el sistema
SAP en el archivo maestro de materiales, el cual suministra una base confiable
para las decisiones de la jefatura de almacén con el aprovisionamiento,
disposicion de sobrantes y otras acciones. Los datos facilitados incluyen
informacion sobre necesidades, pedidos, entradas, salidas transferencia y
ajustes. Se realiza inspeccion fisica diaria de todos los materiales, con el fin de
comprobar su existencia y estado. Para esto es necesario contar con una
cantidad diaria de conteo y los materiales especificos que se inspeccionaran, es
de tomar en cuenta que no todos los materiales requieren del mismo tiempo de
conteo. Este proceso de calculo para el nimero de inspecciones es realizado

por el sistema SAP y sera analizado completamente en el capitulo 5.

2.2.1. Método ciclico de inspeccion

La estandarizacién y normalizacion de items requiere de un proceso de
inspeccion que llevara un periodo de tiempo igual o mayor a un afio, dada la

cantidad de productos. Esta sera parte de la labor diaria de los 10 almacenistas,

37



quienes enviaran su informe a los 2 administradores de MRP para ingreso de
datos en sistema SAP. Su actualizacion sera revisada por el supervisor de
operaciones (con el fin de revisibn de forma correcta para los items) quien
enviara informe al jefe de almacén. El proceso de conteo e inspeccion se

denomina ciclico, debido a que su periodicidad seré diaria.
2.2.2. Sistema de software
Se menciond anteriormente que el sistema SAP es el utilizado para
procesos de trabajo en el almacén. Este sistema comprende las siguientes

aplicaciones mostradas en la figura 6.

Figura 6. Aplicaciones del sistema SAP

MODULOS DEL SISTEMA SAP I

VENTAS Y DISTRIBUCION FINANZAS

MATERIALES

PRODUCCICN
+ Base de datos Unica
CAIDAD oM = Cliente servidor

- Transaccional
WF

MANTENIMENTO HR IS

RECURSOS HUMANOS SOLUCIONES INDUSTRIALES

Fuente: http://www.mundosap.com/foro/showthread.php?t=281. (consulta 10-10-2015).

Las aplicaciones especificas son: finanzas, costos, tesoreria, sistemas de
proyectos, work flow, soluciones industriales, recursos humanos,

mantenimiento, calidad, produccion, materiales, ventas y distribucién. Cada una
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de estas aplicaciones contiene su propio proceso de trabajo en el sistema SAP,
aunque se encuentran menuds de acceso que conllevan a todas las

aplicaciones.
2.2.3. Creacion de articulo en base de datos

La transaccion para crear articulo en SAP se denomina como MMO1, los

pasos necesarios son los mostrados en la figura 7.

Figura 7. Secuencia de submenus en SAP para transaccion MMO01

< J Ment SAP
P (7 menu Mylnstall
“ & Compras
<~ €Y Maestos
= & Materiales
12 MMD1 - Crear material &

........................................

laterial |
Ramo | General 3
Tipo materizl [FRODUCTC (NOEs

Ingresar el codigo del material segin especificaciones del codigo PNS y luego pasar a la

seleccion de vistas. Seleccionar las siguientes:

= seleccion de vistas.

B Datos base 2

Clasificacion

Ventas: Datos org.ventas 1
Ventas: Datos org.ventas 2

| |ventas: Datos centrogral.

B Comercio exterior: Exportacion

Texto comercial

Comerci

LD

Datgral.ce.LMmacenamiento 1
Dat gral.ce./Almacenamiento 2

D]E
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Continuacion de la figura 7.

Luego de seleccionar las vistas, ingresar el centro de costo.

Entradas posibles Centros
B | Adual | Centro | Nombre 1 El valor a
i ABA | Abantia | GRUPO escoger es
= Niveles » de ACL | Abantia | CLIMA ACS. ABANTIA
organizacion ACS | Abantia | CSC CSC, podemos
_ _ // ACT | Abantia | CONTRATAS escribirlo
Niveles de organizacion -t AEM | Abantia | MEDIO .
- directamente
centio [ [o —— AMBIENTE
AFG | Abantia | FLUIDOS

Fuente: http://es.slideshare.net/ricardopabloasensio/manual-sap-compras. (Consulta 15 — 12 —
2015).

Presionar INTRO dos veces y seleccionar la base de datos, mostrara el

menu de creacion de codigo:

Figura 8. Caracteristicas agregadas al crear materiales
Cadigo Descripcion Campo
obligatorio
4
ekl _— - Grupo  de
r—— articulos
S Familia de
e articulo
Dimaaskosa €l

Ot EANURC Too £l

Cots matsray ¢n amhiyoee
& nakodcs NE

Teons de G308 GIsK0S
1T hdC s

Fuente: http://es.slideshare.net/ricardopabloasensio/manual-sap-compras. (Consulta 15 — 12 —

TAJanisKes B

2015).
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2.2.4. Tipos de lotes de los items

Las refacciones y materiales registrados, por la dinamica de uso tienen

lotes nuevos, reparados, recuperados y de consignacion.

Nuevos: materiales que no han sido usados desde su compra.
Reparados: desgastados o descompuestos y luego de reparados se
devuelven al almacén. Ejemplo: motores reductores, compresores.
Recuperados: sobrantes de proyecto o excedentes de inventario
registrados en almacén para mantener control y no duplicar compras.
Consignacion: tienen unidades, pero el valor surte efecto hasta que se

consumen con cargo a una orden de mantenimiento.

2.2.5. Existencia de diferentes lotes de un mismo item

Han podido observarse items duplicados con diferente namero de

material. Por ejemplo, la tabla IV muestra una parte de la base de datos.

Tabla IV. Muestra seleccionada del maestro de materiales

Ce. Material Texto breve de material Total Nuevos Reparados Histdrico Revaluado Recuperados | Ic
CPOZ 101695 MOTOR 3F 150HP440VCA 1800R 5 1 4 45 895,72 60 500,00 0 R
CPOZ 123283 MOTOR REDUCTOR D-7300 1 0 1 7502,00 409,62 0 R
CPOZ 11670 MOTOR 4KW 220VCD 3000RPM 3 0 1 1446,00 0 2 R
CPOZ 11752 MOTOR 670 KW 200VCD 175 RPM 1 0 1 4 950,00 0 0 R
CPOZ 11763 MOTOR 3F 50 HP 440VCA 1800RP 1 0 1 6 832,36 0 0 R
CPOZ 22475 MOTOR SF 40HP 440VCA 1800RP 3 0 3 8 400,00 0 0 R
CPOZ 28290 MOTOR 3F 40 HP 440VCA 1800RP 4 0 3 7 064,38 0 1 R
CPOZ 32478 MOTOR 3F 200HP 440VCA 1800R 3 0 3 64 282,32 0 0 R
CPOZ 40116 MOTOR 3F 100HP 440VCA 1800R 4 0 3 16 830,31 0 1 R
CPOZ 68322 MOTOR 3F 75HP 440VCA 1800RP 6 0 2 11 294,32 0 0 R
CPOZ 68585 MOTOR 3F 125HP 440VCA 1800R 5 0 4 40 320,42 0 1 R
CPOZ 82653 MOTOR 3F 100HP 440VCA 1800R 2 0 2 29 288,78 0 4 R
CPOZ 84600 MOTOR 3F 25HP 440VCA 3600RP 2 0 2 4 896,00 0 1 R
CPOZ 117383 MOTOR 3F 328HP 1800RPM 4000 1 0 1 131 893,7 0 0 E
CPOZ 117597 MOTOR 3F 800HP 4000VCA 1186 1 0 1 39 571,93 0 0 E
CPOZ 118131 MOTOR 1850KW 4000VCA 1190R 2 0 2 180880, 8 0 0 E
CPOZ 123211 MOTOR 3F 250HP 440VCA 3600R 1 0 1 15 641,47 0 0 E
CPOZ 123212 MOTOR 3F 200HP 440VCA 3600R 1 0 1 35 417,14 0 0 E
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Continuacion de la tabla V.

CpOZ 123428 MOTOR 16.5KW 440VCD 20000R
CpOZ 123831 MOTOR 3F 30 HP440VCA 1200R
CpOZ 123954 MOTOR 3F 100HP 440VCA 1800R
CpOZ 131179 MOTOR 3F 5HP 440VCA 1800RP
CpOZ 148957 MOTOR 3F 500HP 440VCA 1800R
CpPOZ 149700 MOTOR 3F 200HP 460V 1800RP
CPOZ 155261 MOTOR 3F 150HP 440VCA 3600R

13 500,00
5 998,00
5173,00
3 095,50
50 593,57

14 094, 75
11 473,93

NI NNEN
olo|o|o|o|o|e
NN
o|o|o|o|o|o|e
o|o|o|w|r|o|r
pel bl B B By By B

Fuente: Planta San Miguel, almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

La tabla IV muestra igual descripcién en el texto breve del material como:
motor 3F 40HP 440VCA 1800 RPM, y numeros de materiales 22475 y 28290,
existencias 1 y 3, ignorandose si son los mismos equipos y comprobandose la

duplicidad.

2.2.6. Proceso de valoracion de articulos almacenados

Los articulos en almacén se valoran asi.

o Valor promedio o histérico MxP: el valor de entrada se promedia con los
materiales iguales existentes en almacén.

o Valor revaluado MxP: el valor de entrada al almacén se multiplica por
inflacion mensual durante toda la estancia del material en inventario.

o Valor en local currency: son MxP a valor del pedido/compra y no se

revalla. Son cargos al costo de produccion por consumo de materiales.
2.2.7. Procesos antes de realizacion de compras
Las compras requieren un proceso de analisis ante de la misma. A fin de

evitar inventarios inflados, falta de activos y liquidez, exceso en presupuesto,

entre otros. Para esto se propone:
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o Realizar estrategia correctiva de inventarios:

o Determinar cudles refacciones requieren los equipos y sus conjuntos.

o Determinar cuales refacciones faltan de crear en almaceén.

o Identificar fisicamente los obsoletos y excedentes.

. Cotizar formalmente los items mas caros, incluyendo los obsoletos.

o Modificar valor revaluado de items mas caros con base en cotizaciones.

o Negociar items excedentes y obsoletos con proveedores para:

o Que los reciban a cuenta de requerimientos actuales.

o Que los promuevan entre sus clientes.

o Disefiar una campafia rentable para deshacernos de los obsoletos.

o Estrategia preventiva de inventarios.

o Mantener un inventario actualizado de los equipos y sus conjuntos.

o Planear las compras con base en tendencias de inspeccion predictiva —
preventiva.

o Solo comprar hasta después de verificar las existencias del grupo
similares.

o Consumir excedentes y obsoletos para proyectos.

o Crear los items en almacén y determinarlos previo a la compra.

o Siempre que se pueda, estandarizar las refacciones y componentes entre
plantas.

o Negociar que los proveedores mantengan stock de seguridad en su
almacén.

2.2.8. Tipos de articulos en SAP — MM

Segun su naturaleza para el sistema SAP — MM, los materiales del

almaceén se agrupan en varios tipos. Véase tabla V.
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Tabla V. Denominacién de tipo de materiales sistema SAP

Tipo de material | Denominacidn tipo de material
ZAFC Activo fijo critico
ZAFE Activo fijo estratégico
ZALT Materiales alternos
ZEMB Material de embalaje
ZHTA Herramienta
ZMAL Alternos Ecoltec
ZMCO Material de consumo
ZMFC Material flujo continuo
ZMGR Materiales del grupo
ZMPR Materia prima y combustibles
ZMQM Gestion de calidad
ZMUL Multiproductos
ZNPF Numero parte fabricante
ZRMT Repuestos de mantenimiento

Fuente: Planta San Miguel, almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Se recomienda consultar los materiales utilizando manuales.

2.2.9. Grupos de articulos

El maestro de materiales divide sus articulos de la siguiente forma:

01: materias primas, productos terminados y semiterminados.
02: Energia, combustibles y gases.

03: Refacciones de mantenimiento.

04: materiales consumibles y partes de desgaste.

05: consumibles administrativos y otros.

06: servicios.

07: material de embalaje.

08: equipo de planta e infraestructura.
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2.3. Exactitud en el inventario

Significa que las existencias fisicas en el inventario correspondan a la
cantidad que muestra el registro del mismo. Para ello se realiza inspeccion y
conteo de los materiales, en consecuencia, el proceso de inspeccion va de la

mano con la exactitud. Una formulacion sencilla es la siguiente:

Exactitud = cantidad registrada / cantidad mostrada * 100.

De esta manera se mostrard un indice de exactitud, por material, por

familia o por inventario completo.

2.3.1. Inventario inflado

La cadena de suministro envia materiales a almacén, en caso darse un
lento trabajo en la misma, se producird un excedente de productos los cuales
ocupardn espacio y seran costos de almacenaje. A este excedente de
productos se le llama inventario inflado. En la empresa se ha observado
inventario inflado sobre todo en las instalaciones de nuevos equipos,
remanentes que ya no se utilizan y al encontrarse pasan a denominarse

obsoletos.

2.3.2. Productos obsoletos

A veces el rediseiio de una nueva linea de produccion dio por
consecuencia que algunos productos no fueron utilizados y se encuentran
ocupando espacio fisico, el cual limita espacio para materiales utilizados y es
gasto de capital que nunca fue utilizado. Estos productos se quedan ocupando

el espacio afio tras afio y no pueden ofrecerse al cliente, o utilizarse en
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procesos productivos por lo que se les denomina obsoletos. El almacén
presenta esta discontinuidad, calculandose hasta 975 materiales obsoletos.

2.3.3. Productos imputados

Son productos que formaran parte del costo de un departamento
determinado de la empresa, denominado centro de costo, los cuales contienen
un presupuesto y los productos imputados al centro de costo indican que son
directamente cobrados hacia €él. Estos productos no pueden devolverse a

almacén.

2.3.4. Caodigo repetido en varios productos

Durante los procesos de compra, venta, despacho y producciéon se han
observado cddigos duplicados para diferentes productos. La situacion se ha

observado inclusive en cddigos triplicados o cuadruplicados.

2.3.5. Organizacion del almacén

El almacén se organiza de acuerdo a las necesidades que presenta.
Algunos de los procesos que se llevan a cabo son: técnicas de localizacion,
ubicacién y despacho de materiales, técnicas de almacenamiento (dependiendo
de cada material o familia), gestion de existencias, reglas de pedidos, estructura
del modelo de gestion de inventarios y stocks, determinacion de los modelos de
clasificacion mas adecuados para el inventario. Para el caso en estudio el
sistema utilizado es el ABC y los materiales con mayor rotacion, o sea los A, se
encuentran en las posiciones mas cercanas al despacho y almacenamiento,

continuando con su distancia para los materiales By C.
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2.3.5.1. Lay out y procesos operacionales

La palabra Lay out se refiere a la distribucion fisica de materiales y

repuestos en el almacén del mismo nombre.
2.3.5.2. Mercancias sin modificacion (commodities)

Anteriormente se definieron las commodities como aquellas mercancias
que no sufrieron cambio en el proceso de produccion o sufrieron cambios muy

leves, recuperables.

2.3.5.2.1. Porcentaje de commodities en

el almacén

En esta situacion puede decirse que aproximadamente el 90 % de los
materiales que entran a almacén son commodities. Unicamente para este caso,
los materiales que sufren modificacion directa durante el proceso de produccién

son los perfiles (aceros, hierros), los cuales son modificados.
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3. PROPUESTA PARA LA ESTANDARIZACION Y
ASIGNACION DE cODIGOS

3.1 Revision periddica

Debe realizarse una revision fisica del estado de los repuestos cuando
ingresan a almacén, antes de entrar a almacén y ser registrados deben ser
revisados y verificar que existen materiales que seran contados mayores veces
debido a tener alta rotacion y con ello alto ingreso a recepcion de materiales.
Actualmente el proceso de revision periddica es el siguiente: periodo de revision
total un afio, materiales con alta rotacion se revisan 12 veces por afio, una por
mes. Materiales con mediana rotacion se revisan 2 veces por afio. Materiales
con baja rotacion se revisan 1 vez por afio. Estos valores deberan recalcularse
de acuerdo a un nuevo analisis de materiales, su valor en porcentajes para

clasificacion ABC y relaciones funcionales de calculo.

3.1.1. Sistema de revision

Se asigna una cantidad de veces para inspeccion dependiendo de la
rotacion del material y su asignacion como A, B, C o inclusive D. Esta cantidad
de asignaciones pertenece al plan de mantenimiento. Inicia una inspeccién
fisica que se realiza a los materiales en su ingreso. EI mantenimiento a la base
de datos es determinante y se realiza por areas de trabajo, por ejemplo area de
clinker, cemento, despacho, taller mecanico o calera, de éstos se revisa la
rotacion de los materiales en la base de datos, se determina su rotacion y se
envia éste dato a los jefes de area quienes después de 5 afios, si no ha habido

rotacion del material, deciden si se determinan como obsoletos.
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Este proceso incluye la inspeccion que los departamentos realizan a los
materiales, por ejemplo, mantenimiento realiza inspeccion donde determina si

es necesario engrasar un material o limpiarlo con antioxidantes.

3.1.1.1. Sistema ciclico

Determinar el indice de rotacion y valor de costo en los materiales son
datos claves para su clasificacién. Un material se inspecciona una vez al mes si
su indice de rotacién es alto y tiene alto costo. Con este proceso, cada fin de
aflo o de periodo, el sistema SAP determina la clasificacion A, B, C dada su
rotacidbn, aunque algunos se planifican para cambio de clasificacion.

Actualmente se cuentan aproximadamente 400 materiales por semana.
3.2. Andlisis de materiales

La clasificacion de materiales se le denomina por equipos, como equipos
de maquinaria pesada y repuestos para hornos, para molinos de cemento, de
harina cruda, entre otros. El sistema programa trabajo para mantenimiento. La

figura 9 muestra el porcentaje de materiales, segun su clasificacion.

Figura 9. Representacion grafica de la clasificacion ABC

80 %

L.

15% o 30 % | 55 % Prommtos

Fuente: http://www.unlu.edu.ar/~ope20156/pdf/abc.pdf [Consulta: 20 — 12 — 2015].
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La figura 9 presenta la clasica grafica de clasificacion ABC de los
materiales donde se observa que para la clasificacion A aproximadamente el 15
% de los productos contiene al 80 % del costo del inventario. Para los productos
B, el 30 % de los productos correspondera al 15 % del costo y para los

productos C el 55 % de los productos correspondera al 5 % restante del costo.

3.2.1. Rotacion del inventario

La revision periddica de los materiales dispone como objetivo que en un
afio pueda realizarse el conteo e inspeccion fisica y en base de datos de los
materiales. Para tal efecto actualmente se cuentan aproximadamente 400
materiales por semana. De esta forma se dice que se le da vuelta al inventario
cada afo. Debe tomarse en cuenta que al 80 % de los materiales se denominan

de recambio, los demas se denominan como transformados.

3.2.1.1. indice de rotacién por costo de material

La obtencién de este instrumento de calculo se realiza comparando la
inversion realizadas por mes y la produccion obtenida. Esta produccion también
se valora en forma monetaria, comparando la inversibn monetaria realizada
entre la produccién obtenida, determinandose cuénta inversibn monetaria se ha
realizado por cada unidad patréon de medida del material. Por ejemplo,
obsérvese la comparacion entre dinero invertido y toneladas producidas entre
diferentes plantas de produccion. Para efectos de ejemplo, recuérdese que las
abreviaturas AC, AP, MP, OZ, RA y TC representan codigos PNS con el fin de

clasificar a los materiales en una misma categoria.

La formulacion es: R = inversién realizada / produccién obtenida.
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Tabla VI. indice de rotacién por costo de material producido

USD x 1000 $ Inversion |$  Inversion | Tons. Producidas | USD Inversion/Ton

Dic.14 Dic.15 a Dic.15 Prod. Dic.15

AC 1,249 1,244 379 3.3

AP 2,663 2,756 1,626 17

MP 1,432 1,700 935 1.8

oz 3,029 2,980 1,299 2.3

RA 2,951 2,750 1,532 1.8

TC 2,477 2,352 1,944 1.2
TOTAL 13,801 13,782 7,442 1.9

Fuente: Planta San Miguel. Departamento de almacén. Octubre 2015.

De esta forma segun el ejemplo se observa que el material clasificado AC
es en el cual se esta invirtiendo mayor cantidad de dinero por cada tonelada

producida.

3.2.1.1.1. indice de rotacion por tipo de

material

Se determina a partir del material especifico, por ejemplo, ladrillos y
pastas refractarias, los cuales tienen también alto valor, se determina su
utilizacion dada la consulta al usuario. El objetivo es determinar cuales tipos de
materiales tienen poca rotacion en el inventario y va unido a la politica de evitar

altos inventarios.

3.3. Estadisticas de entrada y salida de materiales

El propdsito del monitoreo del valor del inventario es el cambio total de
materiales en el sistema, esto puede realizarse semanal o mensualmente,

dependiendo de las necesidades y se denomina analisis del valor del inventario.
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La tabla VIl muestra estadisticas en entrada y salida de materiales.

Tabla VIl.  Movimiento de materiales por costo anual

Mx $ Real $ Real Sin $real Sin $real Sin $real jun $sin
pX Dic. 03 Dic. 04 consumo Dic 05 consumo Dic. 06 consumo 07. consumo
1000 adic 04 a Dic 05 a Dic. 06 ajun 07
AC 25155 25322 12 653 22 553 12 061 19 689 7951 20 605 10 112
AP 48 659 47 592 22 635 46 109 19 645 45 828 15 396 51 032 18 412
MP 27 066 22543 14 312 25 186 14 522 23 346 10 275 25615 11 463
oz 44194 50 921 21 482 45 475 18 973 42 822 17 436 45 789 18 228
RA 48 855 51 552 28 933 53 079 28 254 52 739 27 836 49 043 22 654
TC 45 270 40 085 16 170 36 153 14 722 45 759 14 231 40 662 13 953
Total 239 210 238 014 116 185 228 555 108 166 230193 93 125 232 755 94 822

Fuente: Planta San Miguel. Departamento de almacén. Octubre 2015.

Las estadisticas monitorean el valor del inventario y cantidad

materiales, este analisis se realiza semanalmente y se le denomina AVI.

Figura 10. Analisis comparativo entre materiales y costos
300000 Costo a Dic. 04
200000 -— M Sin consumo a Dic. 04

100000 -

Costo a Dic. 05

B Sin consumo a Dic. 05

Costo a Dic. 06

Fuente: Planta San Miguel. Departamento de almacén. Octubre 2015.

de

La figura 10 muestra una grafica ejemplo que incluye cantidad de

materiales y su costo total. El andlisis de esta grafica visualiza facilmente los

afios en los que los materiales sin consumo han logrado reducirse, optimizando

con ello el inventario.
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3.3.1. Anélisis de materiales

Este proceso se basa en la reduccion de obsolescencia e identificar
fisicamente obsoletos como aquellos excedentes para asi, de ser posible,

consumir los excedentes y focalizar los obsoletos hacia algun proyecto.
3.3.1.1. Materiales obsoletos

La rotacién de los materiales denotard aquellos que han estado sin
movimiento hasta por 5 afios para asi declararlos obsoletos, proceso que
requiere control y experiencia en el manejo de materiales e inspeccion fisica ya

gue algunos pueden ser estratégicos y no obsoletos.

Figura 11. Resultados de andlisis de materiales, revision y depuracion,

con base en centros de costo

B DISMINUCION MATERIALES PROYECTADO
B MATERIALES REVISADOS

DEFURADOS CON RESERVA
1200

1100
1000

800
700
600
500
400
300

200
100 -
0 - — . . -——‘

T/E T/M RR.HH. TRANSPORTES OTROS

Fuente: Planta San Miguel. Departamento de almacén. Octubre 2015.
La figura 11 muestra la cantidad de materiales que se proyecta reducir o

depurar, los revisados y por ultimo los depurados, todos en diferentes

departamentos de la planta de produccién.
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3.3.1.2. Materiales de nuevo ingreso

Al momento de ingresar a almacén un material nuevo se procede a
realizar una revision fisica del material, cantidad de ingreso, comprobar su
estado fisico y su etiquetado, para luego realizar la ubicacién correcta pues si
por ejemplo es un material especifico como un quimico o un gas se procede a
verificar sus MSDS que son sus hojas de seguridad para luego colocarlo en

jaulas fuera del alcance de cualquier persona ajena al uso del material.

3.3.1.2.1. Creacion de coédigo

Se aplica la nomenclatura PNS debe incluirse el nimero de parte del
sistema, de acuerdo al tipo de material, asi se crea su cédigo. Este es un
codigo de 8 digitos que luego incluye la descripcién del material. La estructura
de creacion de codigo se realiza por las denominadas vistas, que son
visualizaciones de pantalla en el funcionamiento del sistema SAP. Cada vista
funciona especificamente para cada departamento. Deben completarse los
campos nhecesarios y automaticamente asigna coédigo, utilizando la
nomenclatura correspondiente. Deben ingresarse 4 digitos que son relativos a

la nomenclatura interna y los otros 4 digitos son agregados por el sistema.
Los 4 digitos que corresponden inicialmente al ingreso por parte del

usuario para la creacion de material corresponden especificamente a la

descripcion del mismo y son agrupados en 16 familias.
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Figura 12.

Clasificacion PNS para materiales

Clasificacion Manual PNS

Eantidad Tipo material: 16

Tipo

material

4400
4700

Total

Blindajes p/Molinos Tub
Lubricantes

Sellantes

Cojinetes

Elementos de &poyo
Tornilleria ¥ Tuercas
Elementos de Unidn
Metales, Cables ¥y Alambre
No Metales

Elementos Accionamiento
Yalwulas

Materiales Eléctricos
Materiales Electrdnicos
Partes Mecinicas

Bombas , Motores , Wentilador
Fartes Especiales/Equipo

Fuente: ALDANA LOPEZ, Luis Argelio. Modelo de abastecimiento de inventarios bajo una

metodologia basada en consumo, en el departamento de mantenimiento en una empresa

En la figura 12 se encuentra el conjunto universo de materiales que

pueden encontrarse en el almacén, asi como su respectiva clasificacion PNS

productora de cemento, p. 70.

para el ingreso al sistema SAP.

. Creacion en sistema SAP — MM

SAP — MM es un médulo especial del sistema SAP que se utiliza para la

gestion de materiales. Para la creacion de un material nuevo deben realizarse

una serie de pasos.

A continuaciéon, se

explican y presentan las vistas resultantes de las

operaciones necesarias en la creacion de materiales.
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Se ingresa al sistema SAP y se presenta la pantalla de inicio:

Figura 13. Pantalla de inicio SAP

< "1l COO DM DOLHD O
SAP Easy Access

&) 5] & ovomees 1 GBI (@ ][] 1103 Coow e

'_’:

ap

o Acgertng

0 osora

Componertes mumaphcIOTNes
3 Comadorstion Propcts

0§ 000D00E;
| 4 : Z B 2

G

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).

Se selecciona la casilla de transacciones y se ingresa el codigo MMO1,

para ingresar se selecciona el boton verde o la tecla enter.

Figura 14. Ingreso al menu de gestion de materiales
S R A S P W 7R p SEpes
| T AH COe MR DDoD O

SAP Easy Access
H: & ovomes g8 7 vlla 300.-:4

X=1

el wlwlelv]al o F

b (3 Componentes mulaphcaciones
L Coladorabon Progects

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).
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Se selecciona el campo ramo y se despliega la lista con la flecha de
cursor, elegimos el valor deseado de la lista correspondiente

Figura 15. Campo ramo de operaciones

€ 4 =] _poe
I_-la»'a :vdu ‘_‘ur: EC\"‘.“ﬂQi :~u\v"'a fl-‘h

[ 2106 €00 SR HNLHD D

Crear material (Acceso)

[ Seteccn de it || Muwies srgancacsse || Dues |

Vatenal
Aama M Conatracein mec b
Teo matenry ! Comeroo
A Constuccién o mstalac |
U Consyucodn mecanica
N medd p rFamackutcn
W Ceibin 2¢ SerCnoal
Kisauiar|C Quimico
Wiy

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).

Se elige el valor deseado de la lista correspondiente, luego se selecciona
el campo tipo de material y se despliega la lista con la flecha

Figura 16. Seleccién del tipo de material

4 L] &2 1)
Material Tratar Pasara Opciones Sistema Ayuda

& 200 e CHR HDoo B

Crear material (Acceso)

| Seleccion de vistas || Niveles organizacién || Datos |

Material
Ramo A Construccion de in%)
Tipo material DJF1 E-SAP-Tipo Ma

VERP Embalaje

LEER Envases

LGUT Envases: gestion mercanc.
MgPROD Grupo productos |

INTR Intramaterial |

LEIH Matembalaje en préstamo |

ROH Materia prima «

VOLL Material completo

KMAT Material configurable

[IG]

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).
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Se elige el tipo de material de la lista presentada

Figura 17. Ingreso de tipo de material
= HE&E
Material Tratar Pasara Opciones Sistema Ayuda
g 140 CAQ CHRE Do Ee

Crear material (Acceso)
| seleccion de vistas || Niveles organizacién || Datos |

Material | |
Ramo A Construccion de inf%)

Tipo material ‘EH E-SAP-Tipo Ma®)

N° modif.

Modelo

Material \'

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).

Realizar click sobre el botdn seleccién de vistas para ingresar

Figura 18. Seleccién de vistas

= & Seleccion de vistas
Material Irata‘[-;—~ —— — - B

Crear mate|| |patos base 2
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R Texto comercial
Tipo material (Compras
Comercio exterior: Importacion
N® modit Texto de pedido de compras
Dat gral ce JAlmacenamiento 1
— Dat gral.ce JAimacenamiento 2
“ms" Gestion almacenes 1
Gestion almacenes 2

Contabilidad 1
Contabilidad 2

I

| ) 5 I )
[0 e |(<][]

[J Seleccion de vistas sélo a peticion
[[] Crear vistas marcadas

[w][ Niveles organizacién || Datos ||&R|[ER[E Parametrizacion previa |[X] Liox Tins Z

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).
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Se seleccionan las vistas datos base 1, compras y contabilidad 1, luego

seleccionar el botén de aceptar o sea la flecha verde.

Figura 19.
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Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).

Ingresar los datos del nuevo material mediante seleccionar el campo

centro y el botdn que se encuentra a la par "™ I ® Matchcode

Figura 20.
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Seleccion de centro de costo
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Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).
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Se mostrara la lista de centros disponibles, seleccionar el deseado

Figura 21. Lista de centros disponibles
Material Tratar Pasara Opciones Sistema Ayuda DE@
g | 2040 CEQ SHE DDOD | FE

Crear material (Acceso)

Selecciofl (= Entradas posibles: Centros

Actual| Centro | Nombre 1 |
| 5 0001 | Werk0001

LZSiE) | 2100  Porto
Ramo 2300 | Barcelona
Tipo materf DJF1 | E-SAP-CursoSAP-1 =
DJF2 | E-SAP-Curso SAP-2
N° modif. DJF3 | E-SAP-Curso SAP-3
Modelo |
Material

[ Seleccionar ][ Cancelar [[ Status actualizacién I

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).

Realizar click en el botdn seleccionar y luego en el boton aceptar presionar

la flecha verde

Figura 22. Aceptacion de datos y centro especifico

7 ELISICAD
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Crear material (Acceso)
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Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).
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Seleccionar el campo e ingresar la descripcion para el nuevo material

Figura 23. Ingreso de datos del material en andlisis
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Crear material 000000000000000105 (E-SAP-Tipo Material Curs

-)omuuondu LE Nweles organizacién | £ Vertt datos imagen _

CE)E
Material  |000000000000006165| D! | i [«
|Dispositivo electronico de control | =
Unidad medidabase [ | Grupoaiculos [ |
N°material antiguo | Grupo art ext ]
Sector [ ] Labor/Oficina
Status mattodos ce. | | Valido de |
Grtppos.gral.  [NORM Posicién normal
| [a
re!

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).

A continuacién seleccionar el campo unidad medida base y seleccionar el

matchcode o la tecla F4.

Figura 24. Seleccion de Unidad medida base

Material Tratar Pasara Entomo Sistema Ayuda

Crear material 000000000000000105 (E-SAP-Tipo Material Curs

R o s | 2 s srcson | G vt s [ @) ]

s
Material  |006000006000000105 Dispositvo mecanico de Control i | Ié
|
Unidad medida base @7 ~ Grupo articulos |4 J .
N°material antiguo |Grupo art ext J
Sector ] LavorOficina ||
Esquemacontingente | |Jouiaproductos | |
Status mattodos ce. | | Vilido de J
Gripposgral.  |NORM| Posicién normal

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).
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Revisar la vista hasta encontrar la unidad requerida

Figura 25. Seleccion de unidad requerida
FEE
(S Comercial (1) 55 Entradas encontradas 1
P resiccores | T =L
C v 5 (E-SAP-Tipo Material Curs
v || |68 2|
S Comercial Texto unidad de medida 88 Veritdatos imagen |||
MS Milisegundo [+] : '
N oo eonco o cuacracc RS ‘
M w ::::::::‘ = nico de Control | Lg E]J
PAA Par
PAL Paleta g
4 pas Pascal-segundo n i 14
PPM Parts per million it |
PS Picosegundo 3 | |
PZA \ | Pieza T
RHO Gramos/centimetro ctibico [
IROL Rollo |hf = [[rorr] S S

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).

Pulsar con doble click para tomar el valor seleccionado, seleccionar el

campo grupo de articulos y acceder de manera similar con el matchcode.

Figura 26. Seleccién del grupo de articulos

=
Material Tratar Pasara Entono Sistema Ayuda

9 1aB e SHRB Do e
Crear material 000000000000000105 (E-SAP-Tipo Material Curs
|51 = Datos adicionales |[£% Niveles organizacién |[g% Verit datos imagen |(@)]

—MIETYISR Dsiostase? ¢ Veniss:Ogventas 1, Venas:Orgventzs2 ), (+)'d

L=t ¥ 1)

Material |060000000000000105/ |Dispositivo mecanico de Control | lg' %
Datos generales

‘Unidad medida base @@ Grupo articulos |4

Ne°material antiguo [ |Grupoart et | |

Sector L] Labor/Oficina ]

Esquema contingente | Jquia productos iy i

Status mattodos ce. | | Vlido de \

Gr.tp.pos.gral. NORM|  Posicién normal

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).
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Revisar la lista y tomar el valor deseado, seleccionar con doble click.

Figura 27. Seleccion del valor deseado

g L=t 9 1)

Material Tratar Pasara Entorno Sistema Ayuda
I 2 a0 e CHE Dhoo Be
i e T aesoananna)(105 (E-SAP-Tipo Material Curs

Em Hon ||g% Verit datos imagen || @]
Q0|
de Control | g %

Grupo articulos b

| Grupo art ext.

Labor/Oficina

Vilido de |

Gr.tp.pos.gral. NORM | Posicién normal

1
Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).

A continuacion seleccionar el campo sector y consultar la lista de sectores
definidos en el sistema, aceptar el valor con un doble click, para pasar a la
siguiente vista presionar la tecla enter.

Figura 28. Seleccidn del sector de trabajo

w

Material Tratar Pasara Entomo Sistema Ayuda

[@ a0 cee 0NR B0LD EBE
CreaflE Sector (1)_5Entradas en_LIE 4)00105 (E-SAP-Tipo Material Curs

[][=| cién |[82 Vert. datos imagen (@]
cal v | B D668 D p)E
=T
Materialf o b mecanico de Control L] %

Se | Denominacion

Beos 00 Equipos Electrénicos
01 Equipos Mecanicos ape S Loy
02 Equipos Digitales [SpaTa
Sector} 09 Sector Libreria B LaborfOficina |
Esque] 10  Sector Informatica | Jquia productos |
Status Vilido de

Gr.tp.pos.gral. :NORH Posicién normal

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).
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Si se recibe algin mensaje de advertencia al pie de la pantalla por parte
de SAP, continuar pulsando la tecla enter.

Figura 29. Revision de datos correctos
HEE
Material Tratar Pasara Entomo Sistema Ayuda
(V) 300 0QQ SCHE Do B
Crear material 000000000000000105 (E-SAP-Tipo Material Curs
[ﬁ]l» Datos | &% Niveles 6n ||gd verit datos imagen I[Ql
Qo]
Material _|000000000000009105) Pispositvo mecanico de Control gl %
Datos generales
Unidad medidabase  |PZA|  Pieza Grupo articulos | DJF
N°material antiguo [ | Grupo art ext |
Sector 61 Labor/Oficina
Esquema contingente | Jquia productos |
Status mattodos ce. | Vilido de [
Gr.tp.pos.gral. | NORM| Posicién normal

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).

Paso siguiente seleccionar el campo grupo de compras y consultar la tabla

definida para grupos de compras, se escoge el valor deseado y se acepta con
doble click.

Figura 30. Seleccion del grupo de compras
paE
Material Tratar Pasara Entomo Sistema Ayuda
G| 108 Q@ CHE D0oD B
Cre @'Gmpod; compras (1) 39 Entradas enc [ 2] E-SAP-Tipo Material Curs
GEW o | o
= T
e Tm[w[[e] [0 4] Q0L]
——1 GCp | Denominacion | Teléfono | N* [
Centro] 025 Mr- Sanchez 0024045427 (4] A Li] =
1100 Corporate Purchsng  551-0021 (+]
‘ co1 H 00351211901
Dalos} peq  E-sAP-Gpo.Compra 1
Unid3 pF2  E-SAP-Gpo.Compra 2 pdida pedido | UMP var.
Grupq DF3 E-SAPGw.CompE:; Brticulos |0JF
Statn§ 200  00-10520 i _
||| 1dent] 201  01-i0520 bnitespecie |

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).
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Pulsar la tecla enter para continuar a la préxima vista.

Figura 31. Seleccién del material o repuesto

@ 2198 Q@ CHEB HDo0 | EE
Crear material 000000000000000105 (E-SAP-Tipo Material Curs
[@l-) Datos adicionales |[&% Niveles organizacién |[4& Verif.datos imagen 5]

O' Contabilidad 1

EEeE

Material  |008080000006000105|  Dispositivo mecanico de Control [l | 2]
Centro DJF1 E-SAP - Curso SAP - 1 =
Datos generales -

Unidad medidabase  |PZA| Pieza Tipo de valoracion

Moneda usD Periodo actual 04 2011

Sector |01 Determ precio [] LM act
Valoracién actual
Categoria valoracion S
CatgValStkPedCliente ] CatvalStockPProyecto | B
Control de precios s Cantidad base 1] =

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).

En la vista contabilidad 1 se encuentra el campo categoria valoracién, el

cual se selecciona y revisa la lista, de la cual se selecciona con un doble click.

Figura 32. Creacion de material

Material Tratar Pasara Entorno Sistema Ayuda 5 |SAF
@ | 31 AE O SHA HDon | FAE
Crear material 000000000000000105 (E-SAP-Tipo Material Curs
|| = Datos adicionales |[&% Niveles organizacion |[4d Verif datos imagen |(@]

! e QD]
[ Categoria valoracién (1) 4 En /

Material Restricciones hecanico de Control i | %

Centro B }0 SAP - 1
v |E|H|BE] B &=/

Datos 94 Catva| Denominacién | .

Unidad} 7920 Productos terminados Ti racion | |

Monedd 9000 E-SAP-Materia prima |Pen'odo actual 04 2011

Sector | 9100 E-SAP-Producto Semiterm. "oemm,predo [] LM act

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).
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Seleccionar el campo precio estandar, ingresar el valor y pulsar la tecla

enter.

Figura 33. Ingreso de precio del material

srear material 000000000000000105 (E-SAP-Tipo Material Curs

B oo sscmaes | s s [ G5 vt sesmepn 18]

Go.]
Unidad medidabase  PZA  Pleza Tipo de valoracién [] [4]
Moneda usD Periodo actual 04 2011 G
Sector [01] Determ. precio CiMact
Categoriavaloracion 9000
CatgvalStPedCliente - CatvalStockPProyecto |
Control de precios 's| Canfidad base 1
Precio variable Precio estindar 126
Stock total | valor total :gge

CuM =

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).

Para guardar, pulsar el boton Sl, luego el botén verde para regresar a la

pantalla principal y finalizara la actividad.

Figura 34. Finalizacion de creaciéon de material

4"|¢-’x 2 SERE DVLOHLHEM

Crear material 000000000000000105 (E-SAP-Tipo Material Curs

E}l =) Datos adicionales Iﬂ Niveles organizacion |{& Verif datos imagen \[]

o et amacenes 2 QTG conshasas2 4
(S Ultima pantalla 3]
Unidad medida base (4]
e h Se finalizard el tratamiento ]
Sector q LM act
e ¢Desea que los datos
“Valoracién actual del material sean antes grabados?
Categoriavaloracién 4
CatgvalStkPedCliente S| No X cCancelar |
Control de precios 'ST Cantidad base 1 |
Precio variable | Precio estindar 2y [
Stock total 0 | valor total 6,00 J
[ UM valorada |
Precofutuo | vilidode [ | =

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=0WIOmWteUJo, (Consulta 15-12-15).
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3.4. Método de recepcidén de materiales y repuestos nuevos

Material especifico para un equipo se ubica en la posicidon especifica para
los repuestos de ese equipo, por medio de asignacion de ubicacién, grabacion
en el sistema, aviso al solicitante que recibe el material, inspeccion previa y

depdsito en ubicacion determinada.

3.4.1. Area de despacho

Proporciona materiales a solicitud de centros de costo y realiza
operaciones como revision de asignacion correcta de pedido a través de una
requisicion previamente avalada por supervisores, despacho de repuestos
nuevos en reposicién de usados, descarga materiales y su recepcion, asigna

codigos a materiales nuevos y su ingreso al maestro de materiales.

Figura 35. Lay out del area de despacho

| SC14"B'

11111111

Fuente: Planta San Miguel, almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Para su efectiva entrega y recepcion, los materiales tipo A deben

encontrarse cercanos a ventana de despachos.

68



3.4.1.1. Control de calidad

El area de despacho, al recibir material, realiza una inspeccion fisica del
mismo, con revision de peso, masa, medidas o condiciones de uso en aceites
especificos 0 grasas. Algunos materiales requieren control de calidad especial
para su almacenamiento revisandose las denominadas MSDS (material safety

data sheet, que significa ficha de datos de seguridad).
3.4.1.2. Diagrama de flujo
El proceso de recepcidn de materiales puede observarse con claridad y

realizar un analisis en la verificacion de sus operaciones, por medio de un

diagrama de flujo de operaciones de proceso.

Figura 36. Diagrama de flujo de recepcion de materiales
Proveedor entrega Acondiciona, identifica
materiales y documentos materiales y ubica en lugar
en almacén correspondiente
Regresa I
al
proveedor Receptor revisa documentos,
los orden de compra contra Se avisa
materiales factura, cantidad fisica, mide, ¢Esa al
con que pesa, cuenta, etc. centro solicitant
inicie el | de equelo
proceso. - requiere.

Todo en

Ingreso en SAP firma,
factura y sella, entrega a
proveedor.

orden?

Fuente: Planta San Miguel. Aimacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.
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En la figura 36 se demuestra la necesidad de la utilizacion del sistema
SAP para el ingreso efectivo de refacciones al maestro de materiales.

3.5. Andlisis metodoldégico ABC compartido al codigo cedro y cédigo
HAC

El codigo cedro determina la clasificacion de los materiales que se
necesita para el buen funcionamiento del almacén. Ademas de esto los
materiales deben ser ligados al cédigo HAC (Holderbank Asset Code), el cual
es el sistema de cddigos que implementa la firma suiza Holcim que compartia
acciones de la empresa. Para que esto sea efectivo, se realiza un conteo
mensual de los materiales y sus caracteristicas para conocer cuales y cuantos
materiales no han sido ligados al codigo HAC. Un ejemplo de este conteo se

presenta a continuacion:

Tabla VIII. Valor de materiales para mantenimiento segun clasificacion
cedro al 04 de junio del 2015

Mxp (1000) | Consumibles | Estratégicos | Desgaste | Reemplazo | Obsoletos | Sin Cod. | Total x Planta
AC 3228 5870 1285 9204 31 23 19 641
AP 4 896 15 852 4 296 24 385 376 12 49 817
MP 3239 2 985 2223 17 815 2 12 26 276
0oz 2549 4008 10 544 26 532 857 42 44 532
RA 5030 8179 5883 24 910 - 193 44 195
TC 6 947 5972 1422 24 083 29 8 38 461
TOTAL 25 889 42 866 25 653 126 929 1295 290 222 922
21 % 56 % 100 %

Fuente: Planta San Miguel. Almacén de materiales y repuestos. Octubre 2015.
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Algunos materiales fueron revisados y codificados al mes siguiente, segun
las especificaciones de control de calidad mensual. Obsérvese la reduccion de

materiales estratégicos y el aumento para materiales de reemplazo.

Tabla IX. ftems de materiales segln cedro al 01 —07 — 15
Cantidad Sin Total X
tems Consumibles | Estratégicos | Desgaste | Reemplazo | Obsoletos Cod. Planta.
AC 2641 164 246 5 559 10 17 8 637
AP 1886 773 811 17 177 10 334 20991
MP 1373 345 446 8 558 6 144 10 872
0oz 774 97 566 14 654 31 5175 21 297
RA 4 341 231 627 5775 126 11100
TC 4 060 305 248 5809 7 43 10 472
TOTAL 15075 1915 2944 57 532 64 5839 83 369

2% 69 % 100 %

Fuente: Planta San Miguel. Almacén de materiales y repuestos. Octubre 2015.

Luego se realiza el conteo de items o materiales que faltan por codificar,
véase especial atencion a los items faltantes a ligar a HAC y los ligados

Tabla X. Andlisis de items reparados
Cantidad Ligados al e o IMPORTE
Cantd. ltems Reparados HEC Sin Liga HAC Total Mxp
AC 4 4 0 $2249
AP 23 20 3 $3161
MP 2 2 0 $ 257
0oz 37 21 16 $ 2045
RA 22 22 0 $ 900
TC 50 43 7 $1762
TOTAL 138 112 26 $10 374
79 % 21 %

Fuente: Planta San Miguel. Almacén de materiales y repuestos. Octubre 2015.
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Tomar muy en cuenta los valores para items denominados como

estratégicos para el efectivo control de materiales.

Tabla XI. Andlisis de items estratégicos
Cantd. ltems Cantidad SIN Inventariados Sin liga HAC IMPORTE Total
Estratégicos Existencia Mxp
AC 164 52 151 14 5870
AP 773 80 523 46 15 852
MP 345 135 202 58 2985
0oz 97 34 69 6 4008
RA 231 113 154 15 8179
TC 298 83 242 0 6 658
TOTAL 1908 497 1341 139 43 552
497 1341

Fuente: Planta San Miguel. Almacén de materiales y repuestos. Octubre 2015.

Esta serie de andlisis y conteos se hace necesario para el control eficaz

de los materiales y repuestos.
3.6. Andlisis de minimos y 6ptimos necesarios

Para efectos de control 6ptimo de tamafios de lotes, inventarios de
seguridad, faltas de existencias, entre otros, con el fin de optimizar el control de
inventario, debera ante todo disefiarse una serie de politicas para todo el
departamento de almacén, las cuales se detallan a continuacion.

3.6.1. Eliminacién de falta de existencias

Para eliminar la falta de existencias deben crearse politicas especiales de

trabajo en el almacén. Estas politicas son:
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o Determinar cuales refacciones requieren los equipos y sus conjuntos.

o Determinar cuéles refacciones faltan de crear en almacén.
o Vincular con los HACs todos los items que tengan existencias.
o Identificar fisicamente los obsoletos y los excedentes.
o Cotizar formalmente los items mas caros incluyendo los obsoletos.
o Modificar valor revaluado de items mas caros con base en cotizaciones.
o Negociar items excedentes y obsoletos con proveedores para:

o Que los reciban a cuenta de requerimientos actuales.
o Que los promuevan entre sus clientes.

. Disefiar una campafia rentable para deshacerse de los obsoletos.

3.6.2. Método de tamafio econdmico de lote

El método de tamafio econdmico de lote permitird conocer la cantidad de
cada material en almacén para evitar materiales, tanto obsoletos como para

ocupacién de espacio.

Este método lleva consigo varias variables y se cuentan entre ellas:
tiempo de entrega, stock de seguridad, punto de pedido, tamafio del lote
Optimo, nivel maximo de inventario, dias de imprevistos, consumo mensual,
consumo anual, costo de pedido, costo unitario, costo de oportunidad del
capital; una formulacion especifica calculard el nivel maximo de inventario

permisible para cada material en bodega a fin minimizar costos.

3.6.3. Punto de reorden

Esta cantidad se encuentra intimamente ligada a la necesidad para cubrir

y mantener la cantidad de material o repuesto en almacén, con el fin de que no
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falte su existencia. El punto de reorden determinard la fecha Optima para
realizar el pedido de cada material o repuesto. De esta manera se realizara el
pedido tomando en cuenta, el tiempo de entrega por parte del proveedor,
inconvenientes e imprevistos. Algunas empresas poseen un pequefio esquema
de fechas con banderas en fecha especifica para realizar el pedido.

La formulacion general es:

Pr = Dxt

D = demanda diaria del material o repuesto.

T = tiempo de reposicion de cada pedido en dias.
3.6.4. Inventario de seguridad
También denominado stock de seguridad y es el tamafio de lote minimo
gue debe encontrarse en almacén para mantener siempre en bodega

existencias. En este caso, la empresa utiliza la siguiente formulacion:

Stock de seguridad (SS) = dias de imprevistos / dias del mes (30) *

consumo mensual.

Utilizando estos datos los resultados seran utilizados para calcular el

tamafo de lote 6ptimo.

3.7. Método de organizacion y gestion de inventario

Los objetivos basicos que rigen la politica del trabajo en la estandarizacion

de items y revisidén de los controles en los movimientos del inventario son:
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Determinar cudles refacciones requieren los equipos y sus conjuntos
ademas determinar las que faltan de crearse en el almacén. Vincular con los
HAC’s todos los items que tengan existencias, identificar fisicamente los
materiales obsoletos y excedentes, cotizar formalmente los items mas caros
incluyendo los obsoletos, modificar valor revaluado de items mas caros con
base en cotizaciones, negociar items excedentes y obsoletos con proveedores
para que los reciban a cuenta de requerimientos actuales y que los promuevan
entre sus clientes, finalmente disefiar una campafa rentable para deshacerse

de materiales y repuestos obsoletos.

3.7.1. Planeacion y deteccion de necesidades

Las necesidades las crea el usuario, éste regularmente realiza actividades
con los materiales y con base en estas necesidades se crean procesos de
llenado en formularios para solicitudes tanto de mantenimiento en 6rdenes de
trabajo, avisos, recursos humanos, produccion, punto de pedido, stock,
renombramiento, estandarizacion de descripciones de acuerdo con solicitud
para completar el maximo, de acuerdo con sistema SAP, ingreso de materiales

con efectivos datos y campos para ubicacion y localizacion.

3.7.2. Estrategia de abastecimiento y reposicion

Con el fin de contar con un inventario adecuado para cualquier situacion
urgente o cotidiana deben realizarse las siguientes estrategias: mantener un
inventario actualizado de los equipos y sus conjuntos, planear las compras con
base en tendencias de inspeccion predictiva / preventiva, sélo comprar hasta
después de verificar las existencias del grupo HAC, similares incluso, consumir
excedentes y obsoletos para proyectos, crear los items en almacén y ligarlos a

su HAC previo a compra, siempre que se pueda estandarizar refacciones y
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componentes entre plantas, negociar que los proveedores mantengan stock de

seguridad en su almacén.

3.7.3.

Logistica de ingreso

El abastecimiento, planificacion y recepcién de materiales son unas de las

operaciones clave en la planificacion de las actividades del almacén, para ello

se han creado reportes especificos en el ingreso de los mismos. El formulario

inicial para el ingreso de materiales se muestra en la figura 37.

Figura 37. Formulario de creacion de materiales en almacén
FORMULARIO PARA CREACION DE MATERIALES
ALZA
MO DE PALTE COSTO FROMEDIO COMBIZION
MATERIAL DEL [TEC MTO DE STOCE STOCE UMITARIO | IMYMEMTARI | CLASE ALMACEMATEY
HO M BESCRIBCTON PROVEEGOR | BASE | COGTGO HAS | PERIDE | MARKIAD | SESURTGAL 5] [gimi] CERRD TEMPERATURA

e e e e | o

Sla|m

CONDICIOMES DE ALWACEMARIEMTO

COMDICIONES GE TEMPERATURA [CLASE CELRO

51 |z columnas de Rurta oo Pedidar Sroos fldveme b Srask

| [IMTEMPERIE L FORRAL Conounilzle e Srquiidsd no fon recerarias, |a creacidn d eote

& |BAJS TECHS Z FRIAS Extratégicn material se creand sin vistas do plonificacidn

2 |CUARTO FRIO 3 CALIENTES Dasgaste ToDDE LOS DEMAS BATOS SON CELIGATORIOS PARA

A |CALIENTE A SECA STH HLMED AL | Reemplazoble SU TRAMITE.

& [SECAS Ohsalato TIPO DE MATERLAL

6 |CUARTO ESFECIAL (s MATERTAL

T |LEPQSITO (2 BSERYACIOMES: (5] REPUIESTO

& |SILOS L] ACTTVO BE PLAMTA
% |CUBIERTAS SO LOMA
Solicita:  Superintendirite de Area [Aurtori pa: Bererite di Honto Recibido: Almocin

SACEMALFO0Z f Bew, O

Fuente: Planta San Miguel. Departamento de mantenimiento. Octubre 2015.

La principal estrategia de recepciéon se basa en la comparacion de la
solicitud del pedido por la unidad de negocio o departamento de la planta,
interesada en su utilizacion. Esta solicitud debe ser creada por el departamento
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de compras por medio de SAP. El andlisis de la recepcion debe comprobar la
coincidencia con la solicitud.

3.7.4. Sistema de organizacién y gestion de inventario
En forma anual, la dltima semana de diciembre se realiza el analisis de
materiales y repuestos para determinar cuales son denominados como A, Bo C
para su localizacion, ubicacion y conteo, de esta forma se clasifican y se

obtiene una correcta ubicacion en almacén, realizando una nueva clasificacion.

Figura 38. Andlisis ABC, determinado por sistema SAP

Seqm. Tipo material Val.stk . walor. En segm.
Segm. & 3| 18.75 % 13,169,744 .40 0O .21 %
Seqgm. B G | 37.50 % 3, 7T2 161 17 0 2040 %
Segm. G T | 43.75 &% 1,581, 082.33 0 8.39 %
Total 16 (1060 .00 % 18,482 987 .90 0 108 608 %

Fuente: ALDANA LOPEZ, Luis Argelio. Modelo de abastecimiento de inventarios bajo una
metodologia basada en consumo, en el departamento de mantenimiento en una empresa
productora de cemento. p. 79.

La figura 38 es un ejemplo de clasificacion de materiales en almacén,
como se observa, el sistema SAP determina los resultados para los tipos de

materiales observandose que se cumple con la teoria 80 — 20.

3.74.1. Deteccidn de necesidades

Los stocks dentro de almacén deben mantenerse activos y con cantidades
suficientes para hacer frente a los cambios repentinos del mercado y solicitudes

de cadena de suministro. Para ello es necesario tomar en cuenta ciertos
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parametros. Para reconocer a cada material se utilizard el codigo PNS. Los
parametros son tiempo de entrega, precio unitario, demanda mensual, demanda
anual, inventario minimo, punto de pedido, inventario maximo, valor éptimo de

lote, inventario minimo. Las formulaciones son:

Inventario minimo = (dias de sesgo x demanda por mes) + 30

Punto de pedido = demanda diaria x tiempo de entrega.

2xconsumo anualxcosto de pedir

Valor 6ptimo de lote = - - —
% costo de oportunidad Xprecio unitario

Inventario maximo = inventario minimo + valor 6ptimo de lote

Con los datos recabados se procede a su ingreso en la transaccion para
explosion de necesidades en el sistema SAP.

3.8. Beneficios de la estandarizacion

Luego de la estandarizacion se generan procesos como: depuracién de la
base de datos, evasién de duplicacion de items en planta actual y futuras,
eficiencia en compras, cadena de suministro evita problemas de pedidos en

productos, menores tiempos de entrega, eficiencia general en negocios.
3.8.1. Normalizacion de codigos

Diferentes plantas de una empresa pueden tener necesidades iguales en
determinado momento. Al inicio de este proyecto se realizaba la pregunta ¢ para

qué realizar la estandarizacién?, cada planta posee un almacén de materiales y
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repuestos donde existen entradas y salidas de materiales. Gerencia general de
almacenes se presenta en una posicion accesible a todas plantas, realiza
analisis continuo en revisibn de existencias de almacenes y determina
inventarios inflados y faltantes, para ello realizard comprobacion de materiales.
Un adecuado proceso de nombramiento en los materiales determinard una
adecuada clasificacion de los mismos, para determinar la posicion adecuada de
ubicacion y cantidad veraz de existencia. La idea central es realizacion de
intercambios entre plantas. TOmese muy en cuenta que, asi como tiene codigo,
también tiene cuenta contable y por ello cada material representa costos. Se
espera la estandarizacion de descripciones de acuerdo a un ordenamiento
especifico. La realizacion especifica de renombramiento se realizara utilizando
fichas técnicas, en las cuales se determinaran campos de informacion que

describan especificamente todos los datos del material.

3.8.1.1. Eficiencia en gestion de compra

Durante el proceso de negociacién con proveedores se expresa el tiempo
de entrega, este tiempo puede reducirse si ya depurada la base de datos de
materiales, entonces el departamento de compras puede negociar este tiempo.
En las listas de compras podian aparecer hasta triplicados los mismos
repuestos. Esto produce que cierto repuesto pueda ser devuelto y esto amplia
el tiempo de negociacion con los materiales, ademas que consume el mismo

tiempo de trabajo con los administradores del maestro de materiales.

3.8.1.2. Eficiencia en localizacion

Con la realizacion de este proyecto se espera minimizar el hecho de tener
materiales y repuestos en diferentes ubicaciones de las correspondientes. Este

proceso ahora permite que ocupen un solo lugar.
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Luego de que un material ha sido correctamente clasificado entonces la
peticion de borrado en la base de datos es menor, esto se debe a que debe
borrarse un codigo duplicado, ademas, en caso de existir duplicidad de cédigos
se produce un estatus temporal en la base de datos, en el cual el cédigo PNS

de material duplicado no puede ser utilizado.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Implementacion de la propuesta

El fundamento para la optimizacion en los niveles de inventario es el
maestro de materiales, de esta forma se tendra alto impacto en el capital de
trabajo neto. Primero debe responderse la siguiente pregunta: ¢Qué se puede
hacer localmente con el fin de construir una base sdlida para alcanzar los
beneficios derivados de las sinergias? el diagrama de la figura 39 resume las
bases del proceso, las operaciones generales y el resultado esperado.

Figura 39. Fundamentos para la optimizacion

Optimizacion de
Gestion de inventario

Planeacion y deteccion de Estrategia de .
. . Logistica
necesidades de partes de abastecimiento 'y
. de entrada
repuesto reposicion

Maestro de Materiales

Almacén: Organizacion, Layout y Procesos

Fuente: Planta San Miguel. Aimacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

La figura 39 muestra que el cimiento necesario para el alcance de la

optimizacién del inventario es la organizacion efectiva y procesos del almacén.
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4.2. Estandarizacién de asighacion de codigos

La figura 39 muestra la necesidad de una politica especifica de
estandarizacion de items para la optimizacion del inventario, esta debe

sustentarse sobre hechos reales, tomando en cuenta lo siguiente:

Comenzar con una politica que garantice una buena calidad de
informacién como base sélida.

o Limpieza de errores humanos cometidos en el pasado.

o Comprender los gastos que lleva consigo el desorden en la identificacion

de los items en los materiales y repuestos.

o Determinar materiales que no sufren transformacion y ser reutilizados.

o Preparar el enlace de comunicacién entre plantas o departamentos.

o Reducir la complejidad a nivel de planta y de pais (multinacionales).

o Reducir codigos y bases de datos de proveedores.

o Mejorar la planificacién (con datos como stock maximo y minimo, nivel de

reorden, entre otros).

. Comenzar a nivel local.

4.2.1. Disefio de politica de estandarizacion

Dados los fundamentos de la estandarizacion, es mas sencillo determinar

una politica con pasos especificos, estos seran:

° Implantar una politica de maestro de materiales y procedimientos.
o Limpieza de items obsoletos.

° Tener el cddigo PCS con una asignacion adecuada.

° Seleccion de commodities para enfocar las tareas de limpieza.
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° Aplicacion de la convencion de nomenclatura.

° Identificar los elementos comunes o duplicados entre las plantas.
° Estandarizacion de elementos o articulos seleccionados a nivel de planta.
° Estandarizacion de los elementos seleccionados entre las plantas.
o Eliminar los duplicados debido a la normalizacion.
° Actualizar parametros de almacén (estrategias de reposicion).
4.2.2. Centralizacion de la gestién de datos

El objetivo de la centralizacién de datos es tener una visidbn panoramica de
todo el maestro de materiales y la recepcion de la informacion enviada por cada
planta. De esta forma central de datos recibe informacion de las plantas de

produccion, analiza los datos y conforma las necesidades mas urgentes para su

solucion. Este proceso puede observarse con un sencillo diagrama.

Figura 40.

Planta 1

Fuente: Planta San Miguel. Aimacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Cada planta de produccién enviara desde sus almacenes la base de datos
de su maestro de materiales, estos seran comparados y analizados para
determinar excedentes, sobrantes o duplicados, se realizaran transacciones

especificas para solucionar problemas o gestionar negocios.

Centralizacion de datos

Planta

\3/

Central de datos
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4.3. Limpieza de los items obsoletos

La limpieza de items puede realizarse por 2 formas: a requerimiento y
observacion del usuario o andlisis de la base de datos del maestro de
materiales en hoja de datos de Microsoft Excel o por medio de sistema SAP.

431. Seleccion de items

Como un ejemplo de la seleccion de items para su limpieza, obsérvese el

siguiente trabajo realizado en el departamento de mantenimiento.

Tabla XIl.  Ejemplo, seleccién de items para estandarizacion
Material Texto breve de material
5607 — 0001 BUJE REDUCIDOR GALV 72 A 1/8”
5607 — 0002 BUJE REDUCIDOR GALV 3/8 A 1/8”
5607 — 0003 BUJE REDUCIDOR GALV 3/8 A 1/4”
5607 — 0004 BUJE REDUCIDOR GALV % A %4

Fuente: Planta San Miguel. Departamento de mantenimiento. Diciembre 2015.

Los usuarios observaron los anteriores textos breves determinandolos
como inusuales y realizaron el envio del informe a administradores de bases de

datos (MRP), quienes realizan la gestion para realizar el cambio siguiente:

Tabla XlIll. Ejemplo de estandarizacion
Material Texto breve de material
5607 — 0001 REDUCIDOR BUJE GALV "4 A 1/8”
5607 — 0002 REDUCIDOR BUJE GALV 3/8 A 1/8”
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Continuacion de la tabla XIlII.

5607 — 0003 REDUCIDOR BUJE GALYV 3/8 A 1/4”
5607 — 0004 REDUCIDOR BUJE GALV Y2 A V4*

Fuente: Planta San Miguel. Departamento de mantenimiento. Diciembre 2015.

Los anteriores cambios parecen insignificantes, sin embargo, forman parte

de la nueva convencion de nomenclatura y deben realizarse.
4.3.1.1. Periodo programado de localizacion
El célculo del periodo programado de localizacién es sencillo, porque
Gnicamente se toma en cuenta la cantidad total de productos y los dias
laborables, tomandose en cuenta que a lo largo del afio se laboran 365 — 52 —
52 = 261 dias laborales. De esta forma se obtiene que:

Periodo = 23 000 / 261 = 88 productos diarios a inspeccionar.

Como un aspecto de mejora de metas, se propone una meta de 100

productos diarios para su inspeccion.
4.3.1.2. Reporte de base de datos
El reporte que se presenta debe seguir una ruta especifica en el sistema,

denominandose como transaccion MMBE, donde se observa el resumen de

stock por material, pudiendo consultarse a nivel centro, almaceén o lote.
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Figura 41. Vista de resumen de stocks

[& Programa Irstar Pasara Sistema  Ayuda
(] ~ 4B CQ@ MR oLy B @B
Resumen de stocks: Sociedad/Centro/Almacén/Lote
>
Delimiaciones de BD
Wtenal
‘
Cone | Nimero/Texto treve de matenal | Buscar matenal por medio de NUMENo de mater DG
Almacén ~
Lote Texto breve material o] *
- cs
- — Ctave de idloma |
¥ Sel tambeén stocks especiales Matenal

¥ Sellambeén stocks pendientes

Represont lista I Cid manma acenos (_ =
InGicador de stock especsl
Versién de visualkzacdn
Unidad medida p visualizacion
¥ Sin lineas de stock cero

Decmal en fluncién ce UM

Seleccionar niveles wsual
v!Sociecad
v Centro
v Aimacén
Lot (v m
v Stock especal

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).

De la anterior forma se selecciona el material que se reportara.

Al obtenerse la lista de materiales existentes se selecciona el deseado.

Figura 42. Vista de lista de materiales

iUmero de material (1) 207 Entradas encontradas

[& Programa TIratar Pasara  Sist

| Buscar por medio de nimero de ma...

@ -148 =
Resumen de stocks: Socied | B8 /08/& 58 ./ (4]
Texto breve de material “idioma Material
@ AAG 606176 952X101.60 _ES 100300002
: AAL 165 ES 100200000
Delimitaciones de BO AAL 165 ES  100200{91
Material Ll PVRT ES 100200002
Centro AAL 165 ES 100200003
Aimacén AAL 165 ES 100200004
Lote AAL 165 ES 121

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).

Al obtenerse la lista de materiales existentes se selecciona el deseado.
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Figura 43. Vista de caracteristicas del material

R de stocks: Lista base
=5
Seleccion
=
Material 190200001| :D AAL 1.65
Tp.material 1002 ALUM AL AMBRE
Unidad medida K& Unidad medida base KG

Resumen de stocks

Z|2]8) (8 ) Kvisvalzetatiaca |

’ /Centro / /Lote / Stock especial Libre utilizacién = Control calidad Reservado Reserva entrada  Stock en curso
~ & Total % 122,027.000 28.000 100.000
= @ CSOM Casa Sommer 122,027 000 28.000 100.000
% &’ 1014 Naucalpan (Matniz) 4000 28.000 100.000
» s 1401 Metales 4000 28.000 100.000
- &5 0000000048 2000
- &5 0000000052 2000
~ B 1052 Cérdoba 122,023.000
~ 8 5201 Metales 122,023.000
- &5 0000000087 122,023 000

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).
Se corroboran las especificaciones de cada material en figura 43.
4.3.1.3. Informe a estaciones de trabajo

Luego de verificar el material y sus caracteristicas, es posible realizar

reportes a solicitud y necesidad de diferentes estaciones de trabajo

Figura 44. Vista de reporte de informe

“Lst Edt Goto Environment Views Settings System Help “‘"‘“h“"/
@ T Al CQe QK nnon DE @@
List of Vendors: Purchasing

(211182 ) 21 ) 1 ] P o e | ) [ purchasing ][ conral |

Name of vendor [ Street [y [Postai code ity | Group| Search tem |8 | &¢] DelF| One-tme] POrg [ Purch. Org. Descr. | PayT [ IncoT] incoterms 2 [8 [ [ Min. value| Croy] Salesperson | Telept
7

Vendor 100263

Transportadora DimLyLtda | Rua da Graga 967 BR 01122020 |SioPaulo | NAC1 DIMITRI 0100 | Org. Compras Ind. SP |0001 | FOB | S3o Paulo 0,00 |BRL Rosira 0119
Vendor 100268

Fomecedor MP 01 Rua So Cristivio 888 BR 01122020 |S¥o Paulo | NACI 0100 | Org. Compras Ind. SP | 0001 FOB | S3o Paulo 0,00 |BRL Marca 0119
Vendor 100273

Fornecedor MP 02 Lida Rua da Consolacdo 888, Q 110 BR 01112013  Sdo Paulo NAC1  GLAUCON 0100 Org. Compras Ind. SP 0001 FOB Sdo Paulo 0,00 BRL Jula 0119
Vendor 100274

Xispita Pecas tda Av Feliz 255 BR | 08670-140 | SAO PAULO NACI | XISPITA 0100 | Org. Compras Ind. S | 0001 |FOB | SAO PAULO 0,00 BRL ALINE 6953¢

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).

De esta forma cada estacion de trabajo tendra conocimiento sobre la

existencia de materiales en el stock y podra realizar solicitudes de uso.

87



4.3.1.4. Revision del informe y seleccidn

El sistema SAP proporciona la posibilidad de realizar exploracion de datos
de cada material y comprobar existencias, cualidades y caracteristicas, véase la

figura 45.

Figura 45. Caracteristicas de materiales

Report Edit Goto System Help
< 1 9H 00 QR Huos @8

teste

403 K22 ] Y e ) 1 ] (- T ] | [ Y 1

teste

Purch.Doc. _JCoCd | Type[Vendor [ mem|Matenal [Short Text [Mat Doc. [EntyDte [Time  [Name1

4500017346 SNO1 N8B 100274 0001¢ Alcool 5105608964 03.03.2013 08:14:11 Xispita Pecas Itda
SNO1 N8B 100274 0001( Alcool 5000000065 03.03.2013 08:12:46 Xispita Pecas Itda
SNO1 N8B 100274 0001( Alcool 5000000063 03.03.2013 08:01:01 Xispita Pecas Itda
SNOL N8B 100274 0001C Alcool 5000000062 03.03.2013 08:00:19 Xispita Pecas Itda
SNO1 NB 100274 0001( Alcool S000000061 03.03.2013 07:59:17 Xispita Pecas Itda
SNO1 NB 100274 0001C Alcool S000000060 03.03.2013 07:52:08 Xispita Pecas Itda

4500017347 SNO1 N8 100274 0001¢ Detergente 5105608965 03.03.2013 08:52:11 Xispita Pecas Itda
SNO1 NB 100274 0001¢( Detergents 5000000066 03.03.2013 08:45:16 Xispita Pecas Itda

4500017348 SNO1 N8 100274 0001( Detergente 5105608966 03.03.2013 08:59:30 Xispita Pecas Itda
SNO1 N8B 100274 0001( Detergenta 5105608966 03.03.2013 08:59:30 Xispita Pecas Itda
SNO1 N8B 100274 0001¢ Detergents S000000067 03.03.2013 08:46:26 Xispita Pecas Itda

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).

Dado el codigo PNS de cada material, los campos siguientes forman parte
de las caracteristicas de cantidad en stock, precio, cualidades, especificaciones
de seguridad y cualquier otro distintivo particular.

4.3.1.4.1. Asignacion  adecuada del
codigo PCS

La clasificacion se realiza por grupo de articulos, debido a localizacion
mas rapida en base de datos y comprension por parte del usuario y
administradores de materiales y repuestos. Para su correcta clasificacion se

utiliza el manual de cédigos PCS, siendo un ejemplo la tabla de datos XIV.
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Tabla XIV.

Cédigos PCS

031300 Spare Parts for Mobile Equipment

031301 | Filter FILTROS

031302 | Batteries BATERIAS (ACUMULADORES)

031303 | Engines for Replacement MOTORES DE REPUESTO

031304 | Transmissions TRANSMISIONES

031305 | Differentials DIFERENCIALES

031306 | Hydraulic systems SISTEMAS HIDRAULICOS

031307 | Clutches EMBRAGUES

031399 | Other Spare Parts For Mobile Equipment OTROS REPUESTOS PARA EQUIPOS MOVILES

Fuente: Planta San Miguel. Departamento de mantenimiento. Octubre 2015.

La asignacion adecuada de codigos PCS correspondera a la designacion
correcta por naturaleza de repuesto.

. Analisis de informe

Obtener un informe recorre una ruta especifica. La figura 46 muestra la
vista de recorrido en sistema SAP, desde sistemas de informacion, logistica,

compras, materiales/actividad y proveedores.

Figura 46. Ruta inicial de informes en SAP

LGS =s|]i(~](~)

= &3 Favorites

=~ €3 SAP menu
P (3 office

P (O Cross-Application Components

=~ &3 Logistics
P (3 Mmaterials Management
= 3 Sales and Distribution
P (3 Mmaster Data
P (O sales Support

P (3 Pencdulum List Indirect Sales

= &3 sales
P (3 Inquiry
P (3 Quotation
<~ &3 Order
& VAO1 - Create

Jl«l>)

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).
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La siguiente ruta mostrara el informe denominado como MES8OFN para

evaluaciones generales.

Figura 47. Ruta en sistema SAP para informe ME8SOFN

SAP Easy Access

nE S B2 - -
> [ Componentes multapicaciones -~
v &3 Logistica v

v~ &3 Gestién de materiales
v &3 Compras
v &3 pPedido
> O crear
- & ME22N - Modfficar
« §© ME23N - Vsualzar
- @ ME24 - Actualzar anexo
- 2 MEMASSPO - Actualzadén en masa
> O wberar
> (3 vsualzar stz
v &3 Evaluzciones
-~ @ MEBOFN -l}abacnnes generales

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).

Luego se mostrara la vista con caracteristicas para cada transaccion.

Figura 48. Caracteristicas de transacciones realizadas

D de
@&Documento compras o"-'msna =IProveedor (3 Visualzacion de impresion

Al &][F6RIF. 8. S . .. (0 S .
Datos cabecera/posicion

Doc.com  “ “ Pos. Proveedor Grupo art. Matertal OrgC GCp Ce. AIm. Fechadoc.  Cantidad de pedido U Valorneto Mon. U_ I C. CeSu Texto breve
30050002 10 1000 001 100431 1000 002 1000 0001 13.02.2006 1 UN 1,02 EUR UN EC Netzted 100 ~
30050002 10 1005 001 100-130 1000 002 1000 0001 13.02.2006 1 UN 0,50 EUR UN EC Sechskantscl v
30050002 10 1000 001 100-431 1000 002 1000 0001 13.02.2006 1 UN 1,02 EUR UN EC Netzteid 100
30050002 10 1005 001 100-130 1000 002 1000 0001 13.02.2006 1 UN 0,50 EUR UN EC Sechskantsd
30050002 10 1000 001 100-300 1000 002 1000 0001 15.02.2006 1 UN 203,93 EUR UN EC Wele
41515031 10 TK515A01 001 T-M15A01 1000 001 1000 0001 24.02.2003 100 UN 1.000,00 EUR UN NB Rohing fur S
41515031 20 TK515A01 001 T-M15B01 1000 001 1000 0001 24.02.2003 100 UN 5.000,00 EUR UN NB Flachdichtun
4151503 . 30 TKS515A01 001 T-M15C01 1000 001 1000 0001 24.02.2003 100 UN 2.000,00 EUR _UN _ NB Packungsdid
41515031 40 TK515A01 001 T-M15D01 1000 001 1000 0001 24.02.2003 ~ 100 UN 500,00 EUR UN NB  Spermng

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2lh4. (Consulta 30 — 12 — 15).

Se observan todos los pedidos realizados. Al seleccionar un pedido de
material y posicionarse sobre el icono de material se observaran las

caracteristicas correspondientes.
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De esta forma SAP dirige hacia el maestro de materiales y presentara los
datos significativos del pedido seleccionado.

Figura 49. Datos de material seleccionado

=D Datos adicionales  &'a Niveles organizacion
|| Datos basicos 2 _ Compras @° Com.ext.:Importacién @’ Texto pedido co... < >

F, = Y T ~
Material J-M15C01 _[Ompaquetadura 1]
Centro 1000 Werk Hamburg

Datos generales

Unidad medida base UN Unidad Unidad medida pedido UMP var.
Grupo de compras 001 Grupo de articulos 001
Stat.mat.especif.ce. Vilido de

Ident.impuest.mat. Suscep.bonif.especie I

Grp.porte mat. Ind pe
Gestién 1O
Material ref.LO

Valores de compras

Clave-valores-comp 1 Normas de envio

12 recamacién 10 Dias Toler.faltas sumin. 0,0 %

23 reclamacion 20 Dias Tol.exc.suministro 0,0 %

38 reclamacién 30 Dias Porc.entrega minima 0,0 % o
ValStd desv.PiEntrg o Dias

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).

Esta vista permite analizar los detalles del material como documento de

compras, proveedor e impresion del informe.

o Determinacion del tipo de material

Llevada a cabo por el uso que recibe, aplicacion en la empresa y el

proceso de produccion. Inicia por una estructura general, por ejemplo:

o 61 = materiales de desgaste y consumo.
o 41 = materiales refractarios.
o 4101 = anclajes.
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Entonces los anclajes tendran cdédigo 4101 partiendo desde su

clasificacién inicial.

. Clasificacion interna

La clasificacion interna utilizada en la empresa y en todas las plantas es la
recomendada por el grupo HOLCIM, empresa suiza lider en el suministro de
cemento. A esta clasificacion interna se le denomina cédigo PNS (part number
system) y engloba a los materiales en 16 grupos principales los cuales se

describen en la tabla XVIII.
o Asignacion de cédigo PCS al codigo PNS de material en andlisis

El codigo PNS corresponde al numero de parte en el sistema (part number
system) y codigo PCS corresponde a clasificacion de PNS por naturaleza del

repuesto. Un ejemplo de estructura PNS es la mostrada en la tabla XV.

Tabla XV. Ejemplo de clasificacion PNS

4 Materiales de

4 MATR Cintas

4 MATR Cintas, otras Cintas, 92 teflon y
4 MATR Cordones

4 MATR Filtro de
4 MATR Filtro de aire
4 MATR LIBRE

4 MATR Filtro de
4 MATR Filtro de
4 MATR Filtro

4 MATR Otros filtros
4 HERR Herrajes

Fuente: Planta San Miguel. Departamento de mantenimiento. Octubre 2015.
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Ya completo un ejemplo de PNS se obtiene:

4804-0005 filtro agua metalico CP-68775.

Ya completo un PCS con el mismo ejemplo del PNS 4805-0005 se
procede a realizar su creacion en el sistema SAP obteniéndose la vista de la

figura 50.

Figura 50. Vista de asignacion de cddigo de material en SAP

Visualizar material 4804-0005 (Datos basicos, Mat Consumo (1

= | Eﬂ Textos breves  Unidades de medida ﬁEaNi\.felesurganizacio'n

5

=
Material 4804-0005 I_FILTRCJ AGUA METALICO CP-68775 1}
Textos breves
Idiorma Texto breve de rmaterial M
ES FILTRO AGUA METALICO CP-6B775
EM FILTRO METALICO AGUA CP-6B775
Entrada 1 de 2

Datos generales
Unidad medida base a Unidad Grupo articulos 031301
Nomaterial antiguo Grupo art. ext.

Fuente: Planta San Miguel. Almacén de materiales y repuestos. Octubre 2015.

De esta forma se realiza la combinacion correcta para materiales entre
codigos PCS y PNS.

Revisando lo obtenido se observa que el codigo PNS para filtro de agua

metalico CP-68775 es: 4804-0005 y el grupo de articulos correspondientes al
codigo PCS es 031301.
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o Asignacion de tipo de material correcto de acuerdo a la naturaleza del

material o repuesto
Debe recordarse que los equipos se crean con un codigo para:

o Concentrar su historial técnico y de costos, desde su compra e

instalacion inicial.

o) Ligarles sus rutinas preventivas y ordenes de mantenimientos.
o Ligarles las refacciones del inventario y servicios a terceros.
o Ligarles consumos de materiales de almacén y de mano de obra.

Con base en esta informacion se determinara cuando resulta mas rentable
reponer un equipo que seguirlo reparando y debe tomarse en cuenta que los

articulos se crean con un numero de item para:

o Poder ligarlos a los equipos que los requieren.

o Llevar su historial de compras, precios, fabricante, proveedores,
tiempo de entrega, equipo que los consume.

o Asignarle niveles minimo y maximo, lote de compra, codigo Cedro,

ubicacion y todos sus atributos.

4.4. Seleccion de Commodities para enfoque de limpieza

Esta seleccion de commodities es para reconocer aquellos materiales que
pueden ser negociados por medio de un contrato. De esta forma es posible
determinar los que han tenido poca rotacion y su posibilidad de negocio. Para
gue esto sea posible, el material debe permanecer inalterado en todo el proceso

de produccién, como por ejemplo aceros, plata, en fin todo lo reutilizable.
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4.4.1. Fichas técnicas de ingenieria
Para su efectiva clasificacion se utilizan formatos especiales de trabajo
denominadas fichas técnicas, de las que se presenta un ejemplo, utilizada para

clasificar correas, obsérvese el cdédigo PCS para grupo de articulos.

Figura 51. Ficha técnica de ingenieria para clasificacion de repuestos
y/o materiales
Clase Grupo de articulos
30302 ‘ CORREAS
Unidad de medida
Unidad

<NOMBRE><TIPO> MODELO>
CORREA V B78

15
<NOMBRE>;<TIPO>;<MODELO>
CORREA TIPO V MODELO B78

Descripcién corta

Ejemplo texto corto

Descripcién larga

Ejemplo texto largo

Caracteristica | Abreviatura | Descripcién (L o C) | VALOR | Ejemplo
NOMBRE NOMBRE C+L CORREA | CORREA
Caracteristica | Abreviatura | Descripciéon (L o C) | LISTA Ejemplo
TIPO TIPO C+L V
Caracteristica | Abreviatura | Descripcién (L o C) | VALOR | Ejemplo
NODELO MODELO C+L

AX

BX BX78

CX

Fuente: Planta San Miguel. Departamento de mantenimiento. Octubre 2015.

De esta forma se realiza la adecuada asignacion del cédigo PCS.
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4.4.2. Determinacion de productos commodities

Para la identificacion de commodities se tienen manuales de ayuda, a
continuacion, se presenta un ejemplo de seleccion y las descripciones que se

incluyen en su denominacion.

Convenio de denominacion:

Descripcién corta: basica y obligatoria en SAP para busqueda, limitada a
40 caracteres.

Descripcion larga: no obligatoria en SAP esta dirigida para ser utilizada en
la comunicacion con los proveedores y si no estd disponible, la descripcion
breve sera impresa una vez concluida la denominacion. A continuacion se

muestra una seccion de manual de reconocimiento para commodities.

Tabla XVI. Lista de commodities globales y regionales
Commaoditie Cédigos PCS version 2.2 Cddigos PCS version 5.0
Medios de molienda 040200 a 040204 y 040299 040200 a 040205 y 040299
Refractarios 040100 a 040105 y 040199 040100 a 040199
Papel 070201 070201
Bolsa de papel 070101 070101
Saco de WPP 079901 070102
Saco grande o gigante 079901 079901
Forros de mesa, pistas de molienda 040301 040301
Revestimientos de rodillos 040302 040302
Piezas de desgaste de la trituradora | 040403 040403
Forros de diafragma 040304 040304

Fuente: Planta San Miguel, departamento de mantenimiento. Octubre 2015.

Se debe tomar en cuenta que los productos commodites sufren cambio de

precio debido al mercado mundial.
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4.5. Aplicacion de la convencion de nomenclatura

Los equipos se crean con un coédigo HAC para concentrar su historial

técnico y de costos, desde su compra e instalacion inicial para ligarles:

o sus rutinas preventivas y 6rdenes de mantenimiento.
o las refacciones del inventario y servicios de terceros.
o consumos de materiales de almacén y de mano de obra.

Con base en la informacion anterior sera posible determinar cuando

resulta mas rentable reponer un equipo que seguirlo reparando.
4.5.1. Actualizacion de datos en sistema SAP — MM

Desde el menu principal de SAP se ingresa al arbol de menus hasta llegar

a la transaccion requerida para su modificacién.

Figura52.  Arbol de menus en SAP

BENEE s Z -]

P (3 Pedidos
P (O Fuentes de aprovisionamiento
P> (3 Contrato

P (3 Planificacié e necesidades
P (3 Verificaciéon de facturas

[# suU3 - Actualiz datos propios usuar
P (O finanzas
= &3 Menu SAP
(3 Oficina
£ ] Componentes multiaplicaciones
(3 Collaboration Projects
(3 Logistica
(3 Finanzas
(3 Recursos Humanos
(3 Sistemas info
(3 Herramientas

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).

El despliegue del arbol de menus lleva facilmente a la transaccion

deseada y también pudo ingresarse desde la barra inicial para llegar a ella.
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El nUmero de item en materiales ofrece: poder ligarlos a los equipos que
los requieren, llevar su historial de compras, precios, fabricante, proveedores,
tiempo de entrega, equipo que los consume, asignarle niveles minimo y

maximo, lote de compra, codigo cedro, ubicacion y todos sus atributos.

Figura 53. Submenus para alcance de modificacion de datos

G ES| 2~ -]

< G Lrgieucn (]

~ ¥ Gestidr de materiales [+]
e Corr pras
P Pedido I:
+ (J Solicitud de pedido

b (3 Contrato marco
< 3 Pet oferta/Oferta
= 4 Peticion de oferta
> ME41 - Crear
) ME42 - Modificar
) ME43 - Visualizar
) ME44 - Actualizar anexo
) ME45 - Liberar
b (3 Visualizar lista
= &3 Evaluaciones
) MEBOAN - Evaluaciones generales

a0«

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).

De esta forma se alcanza la transaccion, en este caso es la MK03.

Figura 54. Submenu de compras en SAP

ERIZN]-]

<~ 3 Sistema info compras
P (3 Andlisis estandar
D (3J Andlisis flexibles
D (3 Planificacién
b (3 Sistema de alerta temprana
P (3 Biblioteca info
<~ &3 Entomno
< 3 Datos maestros
© MMO3 - Material
& ACO3 - Senvicio
P (3 Registro info
<~ &3 Proveedor

& XK03 - Central

& MKVZ - Directorio compras
P (3 Evaluacién de proveedores
P (3 Acuerdos

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).
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Luego aparecera la vista de la transaccion propiamente dicha y sus datos,
en este caso, la transaccion de compras.

Figura 55. Transaccion de compras en SAP

Acreedor 1 @ Empresa de la esquina

Organizacién compras ZA02 Org Compras 02

Datos generales
[ Direccion
[JControl
[JPagos
[JPersona de contacto

Datos organizacion compras |
[¥] Datos de compras

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).

La opcion de visualizar>modificar realiza actualizaciones de datos.

Figura 56. Transaccion de visualizar / modificar en SAP

“Ir: Datos de Compras

@ Emahzar Shift+F3 Gamas parciales productos ]
Acreedor’ 1 Empresa de la esquina Barcelona
Org.compras ZAD2 Org Compras 02

Condiciones ]

Moneda de pedido EUR | Euro (moneda de UE a partir 01.01.1999)

Condicién de pago 0001

Incoterms |

Valor minimo pedido 0,00

GrEsquema proveedor
Control fecha precio
Lim.optimiz.ped.

E
£sq

Sin control

Datos de venta
Vendedora |

| S
Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2lh4. (Consulta 30 — 12 — 15).

Al seleccionar esta opcidn el icono de grabacion permanecera activo y
permitira realizar la modificacion.

99



Figura 57. Modificacion de datos en SAP

Acreedor Modificar: Datos de Compras

Acreedor 1 Empresa de la esquina
Org.compras ZA02 Org Compras 02
Condiciones
Moneda de pedido EUR Euro (moneda de UE a partir 01.01.1999)
Condicién de pago 0001
Incoterms FOB | BARCELONA
Valor minimo pedido
GrEsquema proveedor Esquema estandar proveedor
Control fecha precio Sin control
Lim.optimiz.ped.

Datos de venta_
Vendedor/a | 1

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=EM5M4uS2Ih4. (Consulta 30 — 12 — 15).

De esta forma se modifican datos en el sistema SAP.
45.2. Informe a administradores de MRP

La necesidad de cambios la genera el usuario. Este reconoce la utilizacion
de datos y cédigos. Luego de observar la anomalia, realiza una solicitud de
cambio denominada solicitud de modificacion o baja de material, la cual es
enviada a los administradores de MRP quienes proceden a realizar el cambio
en el maestro de materiales, informar del resultado y solicitar la autorizacion al

jefe de bodega con el formato de solicitud utilizado que se presenta en la figura
58.
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Figura 58. Solicitud de modificacién o baja de material

Baja o
Modificacion &
Estado del material
Cambio solicitado Actual Solicitado
Cdédigo de Material o PNS 6105-0104 6105-0104
SELLOS SELLO 1070710
L, 1070710 FALK FALK
Descripcion
Cédigo del fabricante o
No. De Parte
U/M
No. De HAC
Costo Aproximado
Datos técnicos del HAC
Peso (kg)
Alto (m)
Ancho (m)
Largo (m)
Nombre y firma del Nombre y firma Firma Jefe de
solicitante. del Jefe Inmediato almacén.
NOTA:

Favor enviar por correo electrénico, en caso contrario utilizar letra clara y de molde,

Incluir nombre y firma en la parte inferior de este formato.

Fuente: Planta San Miguel. Aimacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

El formato anterior puede ser utilizado en situaciones como: obsolescencia
de materiales, cambio de caracteristica o de codigo, fuera de uso, eliminacion

del material debido a cambios en la linea de produccion.
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4.5.3. Implementacion de batch de respaldo

Para la segura utilizacion de los datos es imprescindible realizar batch de
respaldo, es decir, copias de la base de datos en diferentes sistemas y
procesos con el debido orden y seguridad, utilizando claves de acceso y en
ordenadores utilizados por personal calificado y con la debida autorizacion para
el manejo de los mismos. Las copias se realizaran en forma diaria debido a que

la actualizacion de datos se realiza con la misma periodicidad.

Para el caso ejemplo que se considera en este trabajo, se presenta un
batch de respaldo representativo de toda la poblacién de datos, realizando para
ello un estudio prospectivo y sistematico, realizandose el célculo del tamafio de

la muestra de la siguiente forma:

Se utilizard el plan de muestreo military standard 414, como un muestreo
de aceptacién por lotes, debido a conocerse el tamafio de lote 0 sea para este
caso la cantidad de items de la base datos. El punto principal de este modelo es
el nivel de calidad aceptable, y comprende porcentajes que van de 0,05 a 15 %.
El estandar tiene 5 niveles generales de inspeccion y al nivel IV se le considera

el usual.
El tamafio del lote para este proceso es de 23 000, siendo la cantidad

items, de acuerdo con los propdésitos se elige un nivel de calidad aceptable del

1 % y se procede a seleccionar el nivel de inspeccion en la figura 59.
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Figura 59. Letras codigo del tamafio de la muestra

Fuente: GUTIERREZ PULIDO, Humberto. Calidad total y productividad. p. 367.

Dada la figura 59 se observa que el nivel de inspeccién es el usual o sea

IV y la letra correspondiente para un tamafio de lote de 23 000 es O.

Dado lo anterior se procede a localizar el tamafio de la muestra en la
figura 60.
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Figura 60. Seleccion del tamafio de la muestra

Nivel de calidad aceptable, NCA o ADL (inspeceitn nomsal)
0.04

0065 010 015 025 040 065 100 150 250 400 650 100 IE.EE

M M M M M M M M M M M M M M

B k] l l 7539 18B6 2684 IIE 4049
C 4 l 153 550 1082 1645 2288 2845 35.80
D 5 133 332 58} 98B0 1433 2019 2656 3389
E 7 0422 106 214 35 535 B4D 1ZZ0 1735 329 3050 :
F 10 038 016 130 237 3% 477 7E8 1054 1517 2074 2757
G 15 0038 0186 032 0503 OB 131 211 305 431 656 946 1371 1894 2561
H o 0135 0228 0365 0544 O0OB46 128 205 2% 408 617 88 1289 1BO3 2453

| 25 0155 0250 0330 0551 087 129 200 286 387 5497 @8R 125 1751 23.9?:

J 30 0179 020 0413 0581 O0B9 129 188 283 381 G5B B4F 1236 1724 2358
K A5 0170 0264 D3B8 0535 0B 121 18 268 370 557 BI0 1A7 186 ZH
L 40 0178 0275 0401 0566 0873 126 188 2A 312 55 803 1185 1661 2ZBE
M 50 0163 0250 0383 0503 079 117 1.1 249 345 B2 JE 1123 1567 2200
N 75 014 0228 0330 0467 0720 107 160 228 320 4F 715 1063 1513 2101
D 100 0145 0220 0N7 0447 O0EBS 102 1853 230 307 468 681 1032 1475 2066
P 150 0134 0203 023 0413 05638 0843 143 206 2R9 443 EB5F 9BR 143 2002
] 200 0135 0204 0294 0414 0637 0946 142 204 2E7 440 65} 9@ 1492 1882
R 0085 010 015 025 040 065 100 150 2B0 400 650 1000 1500 .

Fuente: GUTIERREZ PULIDO, Humberto. Calidad total y productividad. p. 368.

Del andlisis en la figura 60 se observa que el tamafio de la muestra es de

100, por lo tanto, se realizara un estudio sobre 100 items.

4.6. Identificacién de los elementos comunes o duplicados entre

plantas de produccion de la empresa

Habiendo obtenido el tamafio de la muestra de 100 items y un estrato de
200, se procede a realizar la obtencion de ésta muestra, dando por resultado la
tabla XVII.
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Tabla XVII.

Muestra de base de datos

PNS Descripcién Material Alma- |UBICACION | Stock
cén
35040026 CYL NITROGENO RECARG P/ROLLER 03 03-001-015 1
35040027 NITROGENO A.PUREZA 200 W.GAS N2 99.9995 01 202-003-00 3
35040033 RECARGA CILINDRO NITROGENO 01 202-002-00 7
35050005 RECARGA OXIGENO INDUSTRIAL T/D PORTATIL 01 TOOLROOM |0
35050006 RECARGA OXIGENO 240 PIES CUBICOS 01 TOOLROOM [0
35050028 CILINDRO CALIBRACION 2 % DE OXIGENO 01 202-004-02 2
35050029 RECARGA OXIGENO 01 TOOLROOM [0
41030005 PASTA REF REFRACLAY 40 Z AR 04 00-000-000 200
41030006 PASTA REFRAC CX-R-MORTEL 04 12-000-000 310
41030009 PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 02 CONTENE-43 [0
41030009 PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 04 05-000-000 315
41030009 PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K ALMA 0
41030011 REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG 04 06-000-000 9
41030011 REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG 02 CONTENE-47 | 864
41030013 PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. 04 01-000-000 0
41030013 PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. 02 CONT-48-44 [0
41030014 PASTA REF REFRABAUXITE 85 ED A 04 00-000-000 1400
41030020 REFRACORUND 95 LCCARX 02 M-01 0
47010029 ACEITE MIN IND TRIBOL 943/68 05 02-002-000 18
47010031 ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO 05 03-004-000 6,750
47010031 ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO 07 00-000-000 0
47010037 ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA 01 06-083 0
47010037 ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA 05 00-000-000 9,250
7010038 ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF 05 04-004-000 1
47010038 ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF 07 00-000-000 0
47010040 CLEAN & CLEAR SIGMA KAESER SISTEMA INTER 01 200-033-00 10
47010041 ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI 05 05-001-006 49,75
47010041 ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI 07 00-000-000 0
47010043 ACEITE MIN IND ISO VG 1000 AGMA 82 COMP 05 08-001-000 25
48100218 ELEMENTO FILTRADORA 924452Q MICRO.5 01 14-002-009 4
48100220 ELEMENTO FILTRADORA 924450Q MICRO.10 01 14-002-024 2
48100221 ELEMENTO FILTRADORA 933742Q MICRO.20 01 14-023-000 4
48100226 FILTER FOR OIL VAPOUR AA22248 01 62-091-016 1
48100227 FILTRO SEPARADOR DE CONDENSADOS KFS100 01 12-092-000 2
48100228 FILTRO PARA AEREOSOLES FINOS KOR 100 01 12-092-000 1
48100229 FILTRO PARA REMISION EXTRA FINA KOX 100 01 12-003-000 1
48100230 RETURN FILTER 3136 2600 30 01 13-041-000 1
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Continuacion de la tabla XVII.

48100232 FILTER ELEMENT RETURN OIL 60022338 01 12-082-000 3
48100233 FILTER ELEMENT AIR HYDR. TANK 60015593 01 12-082-000 4
48100234 FILTER RETURN OIL 6002239 01 12-082-000 9
48100235 REMPLACEMENT ELEMENT #851 SOLBERG 01 12-023-000 1
48100236 ELEMENTO FILTRANT HP140L20-25WB=1.1401G2 01 12-123-000 1
51220008 RETENEDOR 472179 01 61-00F-017 3
51220010 RETENEDOR 19970 = 541802 = 470530 01 61-074-012 6
51220016 RETENEDOR 470625 = CR 14940 01 61-00E-054 4
51220020 RETENEDOR 100X75X10mm 01 61-00D-035 5
5120022 RETENEDOR 17X40X7mm 17-40 CR 661 01 0D-002-00A 4
51220023 RETENEDOR 70X49X10mm 473241 FED.MOG 01 61-00D-020 1
51220024 RETENEDOR 110X70X12mm 01 61-00F-009 4
51220027 RETENEDOR 55X70X8mm 21612 01 61-00D-018 4
51220031 RETENEDOR 50X70X9mm 01 61-00F-043 4
51220032 RETENEDOR CR 17387=472164 01 61-00D-018 6
51220036 RETENEDOR 45X80X10mm 01 29-001-008 4
51220037 RETENEDOR 95X125X12mm 01 61-00F-045 9
51220044 RETENEDOR 133.3X107X9.22mm 42419/42422 01 61-00F-059 2
51220045 RETENEDOR 48X65X10mm 18951/19211 01 61-00F-059 4
53170075 RODAMIENTO 6316-2RS.C3 = 6316-2RS1/C3 01 61-102-000 1
53170076 RODAMIENTO 6318=BL318=318:M.MRC 12 BOLAS 01 61-034-000 1
53170085 RODAMIENTO 6217 C3 10 BOLAS 01 61-113-000 4
53170086 RODAMIENTO 6214 2ZR C3 10 BOLAS 01 61-064-002 5
53170088 RODAMIENTO 6224-2RS.C3 01 61-094-000 6
53170092 RODAMIENTO 3202-2Z 01 61-072-004 1
53170093 RODAMIENTO 6304 2RS.C3 = 6304-2RS1/C3 01 61-073-016 3
53170095 RODAMIENTO 303062 CON CUNA 01 61-072-006 1
53170096 RODAMIENTO 6320-2Z2.C3 01 61-044-000 2
53170097 RODAMIENTO NU-322C3 01 61-052-000 2
53170098 RODAMIENTO 6306-2Z.C2 = 6306.2ZR.C3 01 61-172-004 4
53170100 RODAMIENTO 6310-2Z/C2ELHT23 = 63102R.C2 01 61-172-011 8
53170105 RODAMIENTO 6021 01 61-112-006 1
3170106 RODAMIENTO 6201-22/12.7=6201-08ZZCE CSRI 01 61-073-024 6
54090010 SOPORTE 126815 2” 01 61-034-000 2
54090011 SOPORTE T-208 EJE 1-1/2" =TU508M 01 61-023-003 3
54090012 SOPORTE RTS 13247S 3-15/16” 03 02-003-003 1
54090013 SOPORTE FY TB 1-3/16” 01 61-003-001 7
54090019 SOPORTE COMPLETO NP-322-2 P109 2” 01 61-013-000 2
54090020 SOPORTE CON RODAMIENTO TIPO FLANGE 3” 01 61-002-000 1
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Continuacion de la tabla XVII.

54090021 SOPORTE COMPLE LINK BELT 2-7/16 PLB6839R 01 61-033-000 1
54090023 SOPORTE FLANGE 1-7/16” 01 61-013-000 2
54090025 SOPORTE PILLOW BLOCK 3” 01 61-013-000 1
54090030 SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" 01 61-052-000 0
54090030 SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" 07 61-161-000 0
54090031 SOPORTE SKF SNH520 = SNV180 01 61-022-000 3
68510041 BENDIX DRIVE ASSY PN.4.395.923=93-480345 01 14-052-003 1
75010249 ENGRAPADORA OFICINA 01 02-072-011 6
75010251 SUSCRIPCIONES ANUALES 01 151-04-002 0
75010275 CARTUCHO TINTA IMPRESORA 6001277U NEGRA 01 151-02-002 1
75010276 CINTA VINYL, 52090 MINIMARK,AMA#6001274U 01 151-01-005 3
75010287 FORMULARIO CONTINUO BOLETA PARA BASCULA 01 02-083-000 54000
75010295 CINTA VINYL 120855 MINIMARK,AMA#6001275U 01 151-002-02 2
75010298 CINTA VINYL, 52063 MINIMARK,AMA#6001276U 01 151-002-03 1
75010303 ROTULADORA ELECTRONICA 01 02-012-000 0
75010324 CINTA MAQUINA ESCRIBIR BICOLOR 01 151-001-01 2
75010353 ETIQUETA AUTOADESIVA 01 151-001-03 199
75010376 HOJA REPORTE TIEMPO EXTRA'Y ORDINARIO 01 10-103-000 9500
75010387 MARCADOR PUNTO FINO COLOR NEGRO 01 02-072-028 1
75010420 ETIQUETA REMOVIBLE 5/8X7/8” BRACHTEL 01 151-001-02 0
75010440 CALCOMANIA AUTOADHESIVA 01 151-002-02 3620
75010446 BOBINA DE PAPEL BOND 36” 01 01-013-000 1
75010454 GLICERINA SOLIDA CUENTA FACIL 01 02-072-030 6
75010505 CLIP STANDARD #1 33mm (CAJA) 01 02-072-017 31

Fuente: Planta San Miguel. Aimacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

En la tabla XVII se observa una muestra de tamafio 100 respecto a la

base de datos del maestro de materiales. Se observan reflejados todos los tipos

de material que se utilizan en la empresa, desde material de oficina pasando

por rodamientos, filtros, refractarios, aceites, materiales quimicos entre otros.
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46.1. Estandarizacion de PNS

Los codigos PNS se cubriran de acuerdo a una clasificacion que agrupa

en 16 moddulos a toda la base de datos, siendo esta la siguiente:

Tabla XVIII. Clasificacion de PNS
4400 Blindajes para molinos
4700 Lubricantes
5100 Sellante
5300 Cojinetes
5400 Elementos de apoyo
5500 Tornilleria y Tuercas
5600 Elementos de unién
5700 Metales, cables y alambre
5800 No metales
6100 Elementos accionamiento
6200 Valvulas
6300 Materiales eléctricos
6400 Materiales electrénicos
6500 Partes mecanicas
6600 Bombas, motores, ventilador
6700 Partes especiales / equipo

Fuente: Planta San Miguel. Departamento de mantenimiento. Diciembre 2015.

Con la tabla XVIII es posible iniciar la clasificacion de cada material, cuyo

cbdigo se amplia dependiendo el orden de trabajo.

4.6.1.1. Organizacion del staff de trabajo

Las necesidades mas urgentes a cubrir por el personal del almacén de
materiales y repuestos corresponden a actividades diarias de revision,
despacho, informe y reporte, jefatura, administracion, entre otros, esta
organizacién se representa en el organigrama de la figura 61.
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Figura 61. Organigrama del almacén de materiales y repuestos

jefatura de

almacén
Asistente de | |
jefatura
| | [ | | | | |
L. . IAdministracion
Recepcion Pedidos Egresos de MRP
| |
| | | | | | | |
Inspector de A, . Inspector de
B.CD Localizador Despachador SAP
I_ Técnicos de
soporte

Fuente: Planta San Miguel. Aimacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

4.6.1.2. Inspeccion de las PNS

Dada la facilidad de trabajo para hojas de calculo en el programa Microsoft
Excel es posible realizar un analisis rapido de inspeccion en la base de datos.
De esta forma, al realizar una solicitud de revisibn en la base de datos
mostrada, se requiere el aparecimiento de cédigos iguales y el resultado es el

mostrado en la tabla XIX.
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Tabla XIX. Localizacion de duplicados

PNS Descripcion Material Almacén | UBICACION | Stock
41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K | 02 CONTENE-43 [0
41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K | 04 05-000-000 315
41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K | ALMA 0
41030011 | REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG | 04 06-000-000 91
41030011 | REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG | 02 CONTENE-47 | 864
41030013 | PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. 04 01-000-000 0
41030013 | PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. 02 CONT-48-44 |0
47010031 | ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO | 05 03-004-000 6.75
47010031 | ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO | 07 00-000-000 0
47010037 | ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA |01 06-083 0
47010037 | ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA | 05 00-000-000 9.25
47010038 | ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF 05 04-004-000 1
47010038 | ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF 07 00-000-000 0
47010041 | ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI 05 05-001-006 49.75
47010041 | ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI 07 00-000-000 0
54090030 | SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" 01 61-052-000 0
54090030 | SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" 07 61-161-000 0

En la basqueda anterior se observan cédigos duplicados y triplicados, con

Fuente: elaboracion propia.

igual descripcion, en diferente ubicacién y con diferente cantidad en stock.

4.7. Estandarizacion de los elementos o articulos seleccionados a

nivel de cada planta

Los movimientos entre articulos deben indicarse desde su ingreso a
almaceén, localizacion y su egreso por medio de requisicion, en éste caso los
reportes generaran movimiento de documentos, por ello, debera informarse al

personal sobre su utilizacion, en las transacciones del almacén, entre éstos se

muestran:

requisiciones, solicitud de repuestos,

renombramiento, solicitud de compra, entre otros.
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4.7.1. Organizacion del staff de trabajo

Manteniéndose el objetivo del funcionamiento eficiente del almacén y la

preparacion éptima del personal del almacén, se aplicara la siguiente guia:

o Especificar al personal el papel que desempefia el almacén, en los
procesos generales de la empresa especialmente del taller y la relacion
entre el servicio del taller y el suministro de repuestos, para mantener en
buenas condiciones la maquinaria y equipo de la empresa.

o Establecer organigrama de estructura administrativa y operativa del
almacén. Identificar la posicién de cada elemento y la relacién que existe
entre cada uno.

o Mostrar el organigrama de estructura administrativa y operativa del
almaceén en afiches, en lugares optativos.

o Indicar en gréficas y tablas a cada elemento las funciones y actividades
diarias que debe desempefiar.

o Dar a conocer la importancia del sistema SAP y las ventajas de este
sobre controles y registros manuales. Proporcionar informacion sobre el

sistema.

4.7.2. Inspeccion de las PNS

Con el objeto de mantener un estricto control de seguridad, antes de
realizar la clasificacion de los materiales, debe realizarse un analisis fisico y
especifico de cada uno. Fisico en cuanto a la realidad del material y lo solicitado
al comprado, especifico en cuanto a los requerimientos que cada material
necesita para su optima conservacion como temperatura de almacenamiento,

estiba, engrase, entre otros.
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4.8. Eliminacion de duplicados debido a la normalizacion
Luego de analizar los datos duplicados en la tabla XIX se procede a su
eliminacioén, para ello debe darse de baja cada material utilizando el formato de

la figura 58.

El resultado de los materiales eliminados presentara lo siguiente:

Tabla XX. Determinacion de items duplicados y triplicados
Cen- | PNS Descripcion Material UM Alma- UBICACION Stock
tro cén
SM | 41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K | ZUN |02 CONTENE-43 |0
SM | 41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K | ZUN |04 05-000-000 31
SM | 41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K | ZUN | ALMA 0
SM | 41030011 | REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25KG |ZBO |04 06-000-000 91
SM | 41030011 | REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG |ZBO |02 CONTENE-47 | 864
SM | 41030013 | PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. ZBO |04 01-000-000 0
SM | 41030013 | PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. ZBO |02 CONT-48-44 0
SM | 47010031 | ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO ZGA |05 03-004-000 6,750
SM | 47010031 | ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO ZGA (07 00-000-000 0
SM | 47010037 | ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA ZGA (01 06-083 0
SM | 47010037 | ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA ZGA |05 00-000-000 9,250
SM | 47010038 | ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF ZGA |05 04-004-000 1
SM | 47010038 | ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF ZGA |07 00-000-000 0
SM | 47010041 | ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI ZUN 05 05-001-006 49,75
SM | 47010041 | ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI ZUN 07 00-000-000 0
SM | 54090030 | SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" ZUN 01 61-052-000 0
SM | 54090030 | SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" UN 07 61-161-000 0

Fuente: elaboracion propia.

Utilizando Microsoft Excel se realiza el analisis completo de la muestra en
la tabla XVII. Una seleccion de datos muestra items iguales con diferente

ubicacion, algunas demasiado alejadas. Por lo que correspondera a los
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administradores de materiales y repuestos, realizar la baja de material,

eliminacién del mismo y con ello aumentar la exactitud del inventario.

4.8.1.

Estrategias de limpieza

Los materiales remarcados con color gris deben eliminarse o analizar sus

condiciones, se elabora un reporte de baja de material con formato mostrado en

la figura 58. Se daran de baja aquellos materiales cuyo stock es cero o se

encuentran duplicados, anteriormente habian sido determinados como
obsoletos, La tabla XXI muestra el grupo de materiales a eliminarse.
Tabla XXI. Eliminacién de duplicados
Centro PNS Descripcion Material UM | Almacén UBICACION Stock
SM 41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K | ZUN 04 05-000-000 315
SM 41030011 | REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG | ZBO 04 06-000-000 91
SM 41030011 | REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG | ZBO 02 CONTENE-47 864
SM 41030013 PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. ZBO 04 01-000-000 0
SM 41030013 PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. ZBO 02 CONT-48-44 0
SM 47010031 | ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO | ZGA 05 03-004-000 6,75
SM 47010037 ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA ZGA 05 00-000-000 9,25
SM 47010038 ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF ZGA 05 04-004-000 1
SM 47010041 ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI ZUN 05 05-001-006 49,75
SM 54090030 | SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" ZUN 01 61-052-000 0

Fuente: elaboracion propia.

Algunos materiales presenten condiciones especiales para analisis, pues

presentan diferente ubicacion y cantidad de stock que no es cero.
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Tabla XXII. Materiales con condiciones especiales

41 REFRAC PASTE KILOCALOR K340 06-000- 9
41 REFRAC PASTE KILOCALOR K340 CONTE 8
41 PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 01-000- 0
41 PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 CONT- 0

Fuente: elaboracion propia.

Procede ahora realizar toma de decisiones especificas para maximizar la

exactitud del inventario.

El administrador de materiales y repuestos seleccionara alguna de las

decisiones siguientes:

o Seleccionar los materiales que se encuentran en stock en la ubicaciéon 06
— 000 — 000 para su traslado a CONTENE — 47 o inverso.

o Decidir esperar la caducidad del material 41030011 de la ubicacion ya
sea 06 — 000 — 000 o CONTENE — 47, para su eliminacién.

o Determinar la ubicacion ya sea 01 — 000 — 000 o CONT — 48 — 44 para su
eliminacion y manutencién del material 41030013.

4.8.1.1. Proceso ciclico de borrado
El almacén continuamente se encuentra en modificacion y actualizacién
dadas las entradas y salidas. El proceso de andlisis en la base de datos para un

maestro de materiales con 23 000 productos merece un analisis diario y

continuo denominado ciclico, el cual se resume en el siguiente diagrama:
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Figura 62. Proceso ciclico de actualizacion de datos

Informe a gerencia, Creacién, modificacién de
administradores, taller, materiales. Entradas y salidas
usuarios. en almacén
Eliminacién de items, traslado de Andlisis de maestro de materiales
materiales, renombramiento, por métodos tecnoldgicos.
reclasificacién, reordenamiento.

Fuente: elaboracion propia.

Se le denomina proceso ciclico debido a que su realizacion es continua.

4.8.1.2. Especificaciones de traslado

Los administradores del almacén son  responsables  del
reaprovisionamiento de materiales y determinan el procedimiento adecuado que

garantice cantidades siempre en stock. Esto procedera a lo siguiente:

o Marcas para identificacion (etiquetas fijas): se colocan en cada articulo y
en su ubicacion. Deben contener como minimo la siguiente informacion:

o Fecha de ingreso.

o Identificacion de centro o planta.

o Unidad de medida.

o Numero de bodega.
J Ubicacion.

o Nombre del material.
o Caodigo de barras.

o Cddigos PNS y PCS.
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4.9.

Fichas de control (moéviles): se utilizan cada vez que un articulo llega a su
punto de reorden. Inicialmente junto a las etiquetas fijas de identificacion

y, al llegar al punto de reorden, son removidas hacia el tablero de control.

Las fichas de control deben contener la siguiente informacion:

Caodigos PCS y PNS del articulo.

Descripcion.

Ubicacion.

Cantidad estandar por ordenar.

Tablero de control: colocado al final de cada pasillo en cada zona de
almacenamiento. En este se colocan las fichas de control de articulos
gue se desean ordenar. Al final de la jornada se revisa cada tablero y se
anota el numero de los articulos que aparecen en las fichas de control,
para hacer el nuevo pedido. Al llegar los articulos solicitados, las fichas
de control se regresan a su ubicacion original. Debe estar dividido en dos
areas, una para colocar las fichas que se deben ordenar y otra para

colocar las fichas que se han ordenado (transito).
Actualizacion de pardmetros de estrategias de reposicion (MRP)
El procedimiento para el reaprovisionamiento de inventario es el siguiente:
Luego de despachar el articulo debe compararse el punto de reorden
fijado con la cantidad en existencia.
Si la existencia disponible es menor o igual al punto de reorden se retira

la ficha de control de la ubicacién y se traslada al tablero de control en el

area donde se debe ordenar.
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o Al final de la jornada revisar las fichas de control en el tablero y ordenar
los articulos en cuestion, las fichas se colocan en el area de transito.
o Al recibir los articulos se retira la ficha de control del tablero y se coloca

en su ubicacion original, siguiendo con el proceso normal de despacho.

4.9.1. Estrategias de reposicion para MRP

Los administradores de almacén en el inicio de su labor deben identificar
duplicados, para ello el ejemplo de la tabla XX determina en forma correcta la
seleccion de los items duplicados. Luego de identificados los duplicados,
procedera a darse de baja los items inexistentes o sobrantes.

4.9.2. Clasificacion de material
La tabla XVIII clasifica los materiales en 16 grupos principales, esto se

debe a un proceso estandar de fabricantes a nivel mundial y exige que antes de

nombrar un producto se agregue:

o Nombre del producto y grupo de articulo.
. Medida y Namero de parte.
o Funcion, fabricante y modelo.
4.9.2.1. Informe de movimientos en inventario

Este informe es realizado en sistema SAP y genera vistas de proceso,

como la que se muestra a continuacion:
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Figura 63.

Resultado de informe de movimientos por material

Analisis material (CST): Lista basica
& 3 TF I8 &5 &% Cambiar desglose... s & B & F TopN.. [@ 4 )

Cantidad Material: 1

Material

Consumo total

GrRot5tkTo

Cantidad 5C

Stock total

AlcMedStkT

Total
7501-0010

444 U©
444 T

1.54
1.54

a
[i]

o
1)

393 ©
3@s U

60
&0

Fuente: planta San Miguel. Departamento de mantenimiento. Octubre 2015.

El informe muestra clasificacion, consumo, rotacién en inventario, saldo

por cuenta contable, valores de cierre, crecimiento o decrecimiento y
movimientos en el stock.

4.9.2.2. Céalculo de maximos, minimos y nivel de

reorden
El calculo adecuado de cantidades maximas, minimas y nivel de reorden

utiliza una aplicacion en hoja de calculo Excel, donde se ingresan datos de

constantes y cédigos para luego obtener los valores requeridos.
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Figura 64. Aplicacion de analisis para maximos y minimos

Analisis para fijar Maximos y Minimos por Material
Constantes
Costo del Pedido $25.00
Costo de Opuortunidad del capital 18%
Dias de Imprevistos 15
Codigo Material LT Costo |Consumo [Consumo Lote
(meses)| Unitario | Mensual | Anwal (5SS |PP | Optimo | MAX
(%) () U || (U (0]
4824-0063 |SPECTRO-MELT A10 10783 2.5 44 a7 24| 14| &1 45| 126
Variable: Denominacién: Formula:
LT Lead Time o Tiempo de Entrega
SS Safety Stock o Stock de Seguridad Dias de imprevistos * Consumo mensual
PP Punto de Pedido S5 + LT * Consumo Mensual
Lote Optimo Tamafio del Lote optimo | (2 * Consumo anual * costo pedido) |“1IZ
| (costo unitario * costo de oportunidad del capital) |
MAX Mivel Maximo de Inventario PP + Lote Optimo

Fuente: Planta San Miguel. Departamento de mantenimiento. Octubre 2015.

Los datos de costo unitario, consumo mensual y anual, stock de seguridad
y punto de pedido, determinaran el lote 6ptimo y el nivel maximo de inventario

para cada material.

4.10. Medicion del desempefio y acciones de mejora

Toda vez que las actividades locales se han completado es posible
realizar la medicion del desempefio y acciones de mejora como inspeccion,
conteo y clasificacion de los elementos. Para este efecto es necesario conocer
los datos criticos que intervienen en las actividades de los administradores de
materiales y repuestos dentro del almacén. El conocimiento exacto de éstos,
generard sinergias de mejora en los procesos adyacentes. La figura 65 muestra

estos datos criticos.
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Figura 65. Datos criticos para revision y mejora

Articulos en el Valor de los
Maestro de bienes
Materiales comprados

Articulos inactivos Dias de
en el Maestro de inventario de los
Materiales bienes

Fuente: Planta San Miguel. Alimacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Luego del conocimiento y alcance de estos datos podran generarse objetivos

clave para acciones de mejora.

4.10.1. Generacion de batch de respaldo

El objetivo principal en las operaciones de renombramiento es la
disminucién en la cantidad de items. Estructuralmente la clasificacion de
materiales no cambia, Unicamente en caso de crear nuevos materiales. La
administracion de MRP es un sistema automatico, solicitud de 6rdenes de
pedido se realizan en sistema SAP y se les denomina rutinas en el sistema que
generan necesidades. Las copias de la base de datos se realizan en forma
diaria, almacenandose en la base de datos y manteniendo los cambios
realizados diariamente, es decir, debe realizarse copia diaria y guardarlas

durante por lo menos un afio.
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4.10.2. Proyeccion de resultados

Dada la cantidad de personal a cargo del proyecto se presentd la

proyeccion de resultados en la reduccion de items, de la tabla XXIII.

Tabla XXIII. Proyeccion de reduccion de items
Mes items a corregir
Agosto 7130
Septiembre 6 286
Octubre 4 000
Noviembre 2 000
Diciembre 400

Fuente: Planta San Miguel. Aimacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Figura 66. Proyeccion de resultados para reduccion de items

duplicados, obsoletos o sin movimiento

8000
7000 L

6000 \
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4000 \
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1000
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Fuente: Planta San Miguel, almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

El proyecto inicié con 7 130 items, mensualmente se realizaron procesos

ciclicos de borrado y actualizacion, alcanzando hasta 400 items.
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4.10.3. Medicion del trabajo

Para medir la eficiencia del trabajo se utilizan las siguientes formulaciones:

%E = (g) x 100
donde:

%E = porcentaje de eficiencia.
TP = tiempo proyectado

TP = tiempo empleado
4.10.4. Analisis de tareas

Cuando las operaciones de almacén se han visto disminuidas en su
eficiencia debido a falta de planificacion y control generalmente presentan una
gran cantidad de llamadas de atencion y quejas acerca de los sistemas de

trabajo, como las siguientes:

o Eliminacién de los contratos de pedido debido a falta de capacidad para
soportar la solicitud de trabajo.

o Inventario inflado.
o Paro en la produccion debido a falta de material para trabajo.
o Excesivas diferencias en la comprobacion fisica de las existencias.

Los sistemas de control de existencias representan generalmente un costo
muy alto para la empresa, por lo que debe minimizarse. Por todo lo anterior es
notable la urgencia del renombramiento en los items debido a que generan

costos de tiempo y dinero.
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4.11. Comparaciones de bases de datos y nuevas sinergias

Con una base de datos maestro de materiales limpia y estandares de

procedimientos, es posible realizar comparaciones y pasar a huevas sinergias.

Figura 67. Sinergias esperadas a través de plantas
Reduccién del inventario Almacenes Regionales
compartiendo materiales y sub regional

Estandarizacion regional Reduccion en los
y sub regional Dias de inventario

Fuente: Planta San Miguel, almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

El diagrama de la figura 67 es muy especifico en cuanto a los alcances
esperados. En resumen, se observa que se espera convergencia entre
almacenes de diversas plantas, optimizar el inventario por medio de la
reduccion al compartir materiales, asi como realizar el proceso de

estandarizacion en todas las plantas.

4.11.1. Informes del sistema SAP — MM

El sistema SAP — MM proporciona informe de conteo en materiales y su
movimiento, asi como las necesidades de inspeccion. Estos informes presentan
resultados con periodos especificos de trabajo que han sido calculados por un
proceso que se detalla en la seccion 5.3.1. Los resultados de estos informes se
detallan en la tabla XXIV.
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411.1.1.

Informe semanal, mensual y anual

El conteo, inspeccion e informe de materiales se realiza en forma diaria,

produciendo datos semanales y por consiguiente anuales. Un ejemplo muy

detallado de estos datos se presenta en la tabla XXIV.

Tabla XXIV. Conteos ciclicos en almacén
© plan = conteos g =8| gw . g
g A B C D | £ & A B C D |< | 22|32 & c
S = a c Fo | =& @
() U_') (8] o
1 0 0 100%
2 485 155 205 235 1080 229 552 27 808 100% 75%
3 485 155 205 235 1080 314 189 169 130 802 100% 74%
4 485 155 205 235 1080 512 99 145 306 1062 100% 98%
5 485 155 205 235 1080 161 227 14 331 2 815 100% 75%
6 485 155 205 235 1080 473 47 331 227 1078 100% 100%
7 485 155 205 235 1080 720 13 263 164 1160 100% 107%
8 485 155 205 235 1080 510 144 259 164 1077 100% 100%
9 485 155 205 235 1080 78 1 697 213 989 100% 92%
10 485 155 205 235 1080 469 190 162 238 1059 100% 98%
11 485 155 205 235 1080 566 176 174 165 1081 100% 100%
12 485 155 205 235 1080 307 130 159 165 62 823 100% 76%
13 485 155 205 235 1080 368 467 186 190 1211 100% 112%
14 485 155 205 235 1080 323 118 153 165 759 100% 70%
15 485 155 205 235 1080 418 112 167 164 861 100% 80%
16 485 155 205 235 1080 306 64 226 164 69 829 100% 77%
17 485 155 205 235 1080 104 6 259 483 852 100% 79%
18 485 155 205 235 1080 203 517 1 22 743 100% 69%
19 485 155 205 235 1080 353 176 159 182 870 100% 81%
20 485 155 205 235 1080 290 131 163 172 75 831 100% 77%
21 485 155 205 235 1080 320 112 169 164 765 100% 71%
22 485 155 205 235 1080 106 101 342 208 757 100% 70%
23 485 155 205 235 1080 323 109 163 165 20 780 100% 72%
24 485 155 205 235 1080 307 55 225 172 759 100% 70%
25 485 155 205 235 1080 761 0 284 165 73 1283 100% 119%
26 485 155 205 235 1080 375 1 334 412 24 1146 100% 106%
27 485 155 205 235 1080 8 143 343 412 906 100% 84%
28 485 155 205 235 1080 290 137 167 166 760 100% 70%
29 485 155 205 235 1080 319 117 158 166 760 100% 70%
30 485 155 205 235 1080 532 562 43 143 1280 100% 119%
31 485 155 205 235 1080 233 4 660 16 913 100% 85%
32 485 155 205 235 1080 277 47 34 395 753 100% 70%
33 485 155 205 235 1080 283 149 154 309 895 100% 83%
34 485 155 205 235 1080 307 40 103 381 831 100% 77%
35 485 155 205 235 1080 323 164 163 164 814 100% 75%
36 485 155 205 235 1080 323 109 163 165 760 100% 70%
37 485 155 205 235 1080 265 109 163 224 761 100% 70%
38 485 155 205 235 1080 392 168 147 346 1053 100% 98%
39 485 155 205 235 1080 403 305 294 184 80 1266 100% 117%
40 485 155 205 235 1080 284 138 59 396 877 100% 81%
41 485 155 205 235 1080 322 275 160 757 100% 70%
42 485 155 205 235 1080 244 1 191 223 659 100% 61%
43 485 155 205 235 1080 15 95 340 396 846 100% 78%
44 485 155 205 235 1080 228 68 156 315 767 100% 71%
45 485 155 205 235 1080 321 108 137 187 753 100% 70%
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Continuacion de la tabla XXIV.

- Plan S conteos
g =
& A B C D S A B C D
(%)) (o]
'_
46 485 155 205 235 1080 461 147 178 254
47 485 155 205 235 1080 329 269 158 164
48 485 155 205 235 1080 174 481 184 277
49 485 155 205 235 1080 1290 56 384 281
50 485 155 205 235 1080 161 1
51 485 155 205 235 1080 170 218 910 1980
52 14 14 13 902
125
24250 7750 10250 11750 54000 16864 7386 10809 13640
) ©
< = e N 5]
o < o =
£ = 8 o )
@ = i
0 100%
1040 100% 96%
920 100% 85%
1116 100% 103%
2011 100% 186%
162 100% 15%
3278 100% 304%
943 100%
125 100%
507 58,203 100% 108%

Fuente: Almacén de materiales y repuestos. Enero 2016.

La tabla XXIV muestra el resultado de la inspeccién de materiales y
repuestos de cada tipo A, B, C o D que se encuentran en el almacén, a lo largo
de un afo. Se observan 52 semanas de trabajo. Se reconocen las metas, los
conteos realizados y el porcentaje de cumplimiento semanal, para obtener un
porcentaje anual del 108 %, con lo que se rebasa la meta de inspeccién. Un
dato muy interesante es el recabado por los inspectores quienes mencionan

gue efectivamente se realiza el conteo ciclico de acuerdo a un calculo
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establecido, con la dificultad que dicho célculo no toma en cuenta la dificultad

de conteo por material.

411.1.1.1. Materiales inactivos

Se denominan de esta forma a aquellos materiales que no han tenido
movimiento a lo largo del afio o inclusive desde afios atras. Estos materiales
pueden considerarse obsoletos dependiendo de su naturaleza. Para ello los
administradores de materiales y repuestos deben realizar un analisis de los
mismos, informando sobre la necesidad de su obsolescencia como la de su uso
a través de largos periodos de tiempo. En este caso a este tipo de materiales se

les reconoce como: sin ABC.

o Eficiencias en el proceso de renombramiento y reclasificacion

Del andlisis de la tabla XXIV se observa que se realizaron 58 203 conteos

de 54 000 proyectados por lo que el porcentaje de cumplimiento fue:

58 203
54 000

X 100 =108 %

De lo anterior se afirma que la eficiencia en el conteo e inspecciones fue

de 108 %, con lo que se rebasa la meta propuesta.
o Comparaciéon de proyeccién y resultados

La tabla XXIII proporciona los datos para proyeccion y resultados
obtenidos, de ellos puede extraerse el analisis de la tabla XXIV. Los datos

proyectados se observan en la casilla plan, bajo conteo de materiales
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clasificados como A, B, C o D, asi mismo, se observan los conteos realizados a

lo largo del 2015, para luego mostrarse los resultados finales.

Tabla XXV. Comparacioén entre proyeccion y resultados
Plan conteos S
g o |5 |8 |8
[=% m o ~ c
3 < |3 s |3
o £ ° Q =
= %) = = L
A B C D A B C D
4250 7750 10 250 11750 54 000 16 864 7386 10809 13640 507 58 203 100 % 108 %

Fuente: Almacén de materiales y repuestos. Enero 2016.

De esta forma se comprueba que se rebaso la meta propuesta alcanzando

un cumplimiento del 108 %.

o Conteo de codigos PNS

En todo este proceso existe un concepto muy importante denominado:
exactitud en el inventario, éste es fundamental para mantener un flujo constante

en la cadena de suministro. La tabla XXVI muestra un ejemplo.

Figura 68. Anadlisis de cddigos PNS en materiales

-
| Gentro. s
Ui de
Obloasion 61- -162:001

I/IIIII/IIII/IIIIIIIHIIIIIHII

Fuente: Planta San Miguel, almacén de materiales y repuestos, almacén 3. Diciembre 2015.
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Se observan dos materiales con igual codigo sin embargo son resultado de

diferente proveedor, por lo tanto, ambos cddigos deben corregirse.
4.12. Informacion de resultados

Las inspecciones se realizan en diariamente asi como su analisis, informe
y actualizacion en la base de datos del maestro de materiales. La tabla XXVI
muestra el resultado de inspeccionar el inventario durante 22 dias de un mes

determinado.

Tabla XXVI. Resultados inspeccion del inventario (22 dias)

Dia Numero de materiales | Materiales sin | Materiales con | Porcentaje de Meta | Diferencia
contados Diferencia Diferencia exactitud

1

2 808 782 26 96.78% 95% 2%
3 802 795 7 99.13% 95% 4%
4 1062 1027 35 96.70% 95% 2%
5 815 812 3 99.63% 95% 5%
6 1078 1065 13 98.79% 95% 4%
7 1160 1149 11 99.05% 95% 4%
8 1077 1069 8 99.26% 95% 4%
9 989 980 9 99.09% 95% 4%
10 1059 1055 4 99.62% 95% 5%
11 1081 1080 1 99.91% 95% 5%
12 823 815 8 99.03% 95% 4%
13 1211 1208 3 99.75% 95% 5%
14 759 756 3 99.60% 95% 5%
15 861 851 10 98.84% 95% 4%
16 829 817 12 98.55% 95% 4%
17 856 841 15 98.25% 95% 3%
18 743 742 1 99.87% 95% 5%
19 870 860 10 98.85% 95% 4%
20 831 825 6 99.28% 95% 4%
21 765 752 13 98.30% 95% 3%
22 777 774 3 99.61% 95% 5%

Fuente: Planta San Miguel, almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Se observa que se ha sobrepasado la meta de exactitud cada dia ya que

la meta es del 95 %.
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4.12.1. Clasificacion, ordenamiento y ubicacién de productos

Para la realizacion efectiva del proceso de colocacion de productos, se
cuenta con 3 almacenes, cada uno con 3 niveles y en cada nivel se cuenta con

pasillos, estanterias, nivel de estanteria y ubicacion.

Figura 69. Estanteria en Pasillo del almacén

Fuente: Planta San Miguel, almacén de materiales y repuestos, almacén 3. Diciembre 2015.

La forma méas adecuada para un modelo de clasificacion de materiales y
repuestos es el modelo de tamafio econémico de lote, la cual determina el
momento preciso de ordenar cada vez que el denominado punto de reorden
indique el momento de pedido. Cuando un articulo llega al punto de reorden, es

el momento de ordenar pedido.
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Punto de reorden = (uso diario promedio + tiempo de entrega + stock de

seguridad).

El stock de seguridad que se menciona en la formulacién anterior es la
cantidad minima que debe mantenerse en almacén, al momento de espera para
la cantidad de producto solicitada.

Stock de seguridad = consumo diario promedio x politica de stock minimo.

Por politica de stock minimo se conoce a la diferencia que existe entre el

tiempo mas grande de entrega y el tiempo promedio de entrega de pedido.

En la seccion 5.6.2 se realizard un ejemplo en el célculo de estas

formulaciones y conceptos.
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5. SEGUIMIENTO

5.1. Forma de control de SAP
El sistema SAP proporciona datos completos sobre el valor del inventario.
La figura 70 muestra una vista de forma de control en el sistema SAP del valor

del inventario en el almacén de materiales y repuestos en el 2009.

Figura 70. Control del valor del inventario en SAP

Valor del inventario por tipo de material en SAP

Tipo material Val.stk.valor.

Total 18,492 987.90 Q
4400 Blindajes p/Molinos Tub 250, 610.71 0
4700 Lubricantes 214,362.02 Q
5100 Sellantes 243,987.10 0Q
5300 Cojinetes 769,382.98 0
5400 Elementos de Apoyo 192,362.63 0
5500 Tornillerfa ¥ Tuercas 155,162.75 0
5600 Elementos de Unidn 199,942.48 0
5700 Metales, Cables y Alambre 473,849.82 0
GE00 No Metales 285,654 .64 O
6100 Elementos Accionamiento 993, 717.31 0
6200 Walvulas 727,441.38 0
6300 Materiales Eléctricos 1,984 059.75 0
6400 Materiales Electrdnicos G25,020.14 0
6500 Partes Mecdnicas 824 ,149.31 0
G660 Bonbas Motores Ventilador 352,317.54 Q
6700 Partes Especiales/Equipo 10,185,967.34 0

Fuente: ALDANA LOPEZ, Luis Argelio. Modelo de abastecimiento de inventarios bajo una
metodologia basada en consumo, en el departamento de mantenimiento en una empresa

productora de cemento. p. 100.

El SAP es un sistema especializado en el control de procesos de una
empresa. Incluye muchas vistas y actividades, mostrando también la vista para
planificacion de necesidades. En este caso, esta vista proporciona datos para
punto de medido, stock maximo, plazo de entrega y stock de seguridad, siendo

calculados con este sistema.
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Figura 71.

® =] Modificar material 5705-0061 (Planificacion de necesidades

Planificacién de necesidades por material

[[G] (@) @[ Testos breves |[ Unidades de medica |[&% Nweles organizacién |[48 Verit datos imagen |

Material
Cortro L7 |

[5765-0061 | (CABLE 778" TIPO 18 637 HILOS
LP CEMENTOS PROGRESO, SA

B

Tam lote planifnec. o | Reposicion hasta el stock miximo

| Datos generales
Uridadmedidabase  ° | Pie Grupo planifnec.
Grupo decompras ____ JIn, Indicador ABC
‘Statmat especif ce. { Valido de
| Método planetnec.
Caractpland M__ Planit manual del punto-pedido o
Punto de pecido @ Horz planit tjo [ ]
Ciclopland nec. ™ Planifnecesidades |T08)
[ Datos oe tamafio de lote

Fuente: ALDANA LOPEZ, Luis Argelio. Modelo de abastecimiento de inventarios bajo una
metodologia basada en consumo, en el departamento de mantenimiento en una empresa

productora de cemento. p. 127.

La vista de la figura 71 muestra que los datos proporcionados por el
sistema SAP pueden ser modificados. Esto sucede debido a consideraciones

realizadas durante el proceso de produccién, ventas o decisiones particulares

tomadas por gerencia.
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51.1. Anélisis de datos en SAP - MM

La figura 71 muestra el detalle de datos necesarios para el flujo continuo
de materiales en almacén y su planificacion. Estos datos son proporcionados
para su analisis en la tabla XXVII.

Tabla XXVII. Andlisis de datos mostrados en SAP
Material CABLE 7/8” TIPO 18 6x37 HILOS
Codigo PNS 5705 - 0061
Punto de pedido 124
Stock maximo 298
Plazo de entrega 30 dias
Stock de 103

Fuente: elaboracion propia.

El punto de pedido la cantidad en stock que indica el momento para el cual
debe ordenarse un lote de materiales con el fin de mantener siempre
existencias, asi mismo, dado el dato de stock maximo se reconoce que el limite
en existencia es de 298 materiales y bajo el stock de seguridad, se asegura que

nunca deben encontrarse menos de 103 existencias.

5.2. Verificacion de rotacidn en inventario

La relacion funcional para la rotacion de inventario es la siguiente:

salidas acumuladas (periodo de tiempo)

Rotacion de inventario = — . , -
Existencias acumuladas (igual periodo)

Mientras mas cercano a 1 sea el valor de rotaciéon, entonces el inventario

fluye de forma continua sin atrasos ni excesos.
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5.2.1. Periodo de aplicacién

La planificacion de actividades se realiza para un periodo de tiempo
especifico. El célculo de este periodo se obtendra a partir de la relaciéon que

determina el tiempo de reposicion del inventario. Esta relacion es la siguiente:

RRI = PR
~ PT

Donde:

RRI = relaciéon de rotacion de inventario.

PR = pedidos repuestos en un periodo, lineas de pedido / pedido.

PT = lineas de pedido totales recibidas en un periodo, lineas de pedidos /
pedido.
5.3. Proceso de inspeccion

Este proceso determinaréd con exactitud la forma en que la base de datos
se actualiza dependiendo de las operaciones diarias realizadas en ella. El
proceso de inspeccion se resume en el diagrama de flujo de la figura 5.3. Debe
tomarse muy en cuenta el objetivo de este proceso, pues es de sobra conocido
que la inspeccion Unicamente contabiliza los defectos. Se asocia el hecho de
encontrar defectos con aumentar los inspectores o inspecciones. La inspeccion
no implica calidad, aumenta costos y no es requisito para aumento de precio al
producto. En este tipo de proceso se observa que debido a una gran cantidad
de materiales y repuestos los resultados de inspeccion también son amplios. Es
por ello que la clasificacion Cedro unida a los PNS y PCS logra englobar el

maestro de materiales a un sistema unificado y con pocas variables.
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Figura 72. Diagrama de flujo del proceso de inspeccion fisica

El administrador de materiales y repuestos
envia reporte de items a inspeccionar.

Inspeccién.
Revision de
reporte, que las
abreviaturas
estén ordenadas.

¢0rden
ascendente?

Ubicacion de
materiales

Localizacion,
inspeccion (control
de calidad), conteo
de material, revisar
condiciones de
almacenamiento

¢Todo
correcto?

Envio informe de diferencias

Fuente: elaboracion propia.

Al inicio del proceso se observa el envio del reporte de items a
inspeccionar, obtenido por medio de SAP. Se realizan inspecciones de todos
los materiales y su respectivo item, para luego enviar las diferencias
encontradas o comprobar la estabilidad del inventario.
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5.3.1. Sistema ciclico

Para efectos del presente trabajo se utilizaran los datos de la tabla XVII
para realizar los calculos correspondientes al sistema ciclico. Para el calculo se
necesitaran los datos de descripcion de material, precio medio por articulo y su
utilizacion anual, estos datos fueron obtenidos de la tabla XVII, para luego

calcular el valor anual de la siguiente forma:

Valor anual = precio medio por articulo x utilizacion anual

Tabla XXVIII. Calculo del valor anual
Descripcién Material Precio
medio por | Utilizacion
articulo anual Valor anual
CYL NITROGENO RECARG P/ROLLER 99,67 6,11 608,16
NITROGENO A.PUREZA 200 W.GAS N2 99.9995 854,15 27,69 23 653,38
RECARGA CILINDRO NITROGENO 189,42 90 17047.8
RECARGA OXIGENO INDUSTRIAL T/D PORTATIL 66,73 45 3002,85
RECARGA OXIGENO 240 PIES CUBICOS 195,40 360 70344
CILINDRO CALIBRACION 2 % DE OXIGENO 8775,88 14,4 126 372,67
RECARGA OXIGENO 188,65 360 67914
PASTA REF REFRACLAY 40 Z AR 328,83 0,0085 2,789
PASTA REFRAC CX-R-MORTEL 1,00 0,1394 0,1394
PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 781,59 1,4754 1153,166
PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 781,59 1,0227 799,353
PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 781,59 2,9032 2 269,133
REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG 790,44 1,0227 808,404
REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG 790,44 4,2857 3387,6
PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. 874,56 1,3899 1 215,604
PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. 874,56 4,1860 3 660,95
PASTA REF REFRABAUXITE 85 ED A 457,55 0,0635 29,071
REFRACORUND 95 LCCARX 19 957,70 9,7297 194 183,03
ACEITE MIN IND TRIBOL 943/68 80,38 0,4255 34,204
ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO 281,25 0,4286 120,536
ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO 281,25 360 101 250
ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA 0,00 5,7143 0
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Continuacion de la tabla XVIII.

ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA 0,00 7,66 0
ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF 1 261,89 1,59 2 001,24
ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF 1 261,89 360 454 280,4
CLEAN & CLEAR SIGMA KAESER SISTEMA INTER 582,87 6 3497,22
ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI 83,56 1,56 130,789
ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI 83,56 1,151 96,107
ACEITE MIN IND ISO VG 1000 AGMA 82 COMP 276,61 5 1 383,05
ELEMENTO FILTRADORA 924452Q MICRO.5 780,61 360 281 019,6
ELEMENTO FILTRADORA 924450Q MICRO.10 357,72 6,79 2 429,79
ELEMENTO FILTRADORA 933742Q MICRO.20 505,61 1,14 576,01
FILTER FOR OIL VAPOUR AA22248 5 578,89 6,54 36 516,37
FILTRO SEPARADOR DE CONDENSADOS KFS100 3 274,69 0,378 1 239,63
FILTRO PARA AEREOSOLES FINOS KOR 100 3 352,95 0,378 1 269,25
FILTRO PARA REMISION EXTRA FINA KOX 100 3 452,15 0,378 1 306,81
RETURN FILTER 3136 2600 30 11 634,19 0,0089 104,46
FILTER ELEMENT RETURN OIL 60022338 2 160,23 120 259 227,6
FILTER ELEMENT AIR HYDR. TANK 60015593 871,96 3,83 3 339,42
FILTER RETURN OIL 6002239 5271,39 0,498 2 624,76
REMPLACEMENT ELEMENT #851 SOLBERG 1 326,38 11,613 15 403,13
ELEMENTO FILTRANT HP140L20-25WB=1.1401G2 6 939,54 0,224 1551,69
RETENEDOR 472179 45,26 0,73 33,18
RETENEDOR 19970 = 541802 = 470530 59,03 0,27 15,82
RETENEDOR 470625 = CR 14940 30,96 0,211 6,53
RETENEDOR 100X75X10mm 43,50 1,79 77,91
RETENEDOR 17X40X7mm 17-40 CR 661 22,33 0,51 11,24
RETENEDOR 70X49X10mm 473241 FED.MOG 68,72 0,414 28,47
RETENEDOR 110X70X12mm 65,49 25,71 1684.03
RETENEDOR 55X70X8mm 21612 32,77 45 1 474,65
RETENEDOR 50X70X9mm 19,28 22,5 433,8
RETENEDOR CR 17387=472164 28,06 11,25 315,67
RETENEDOR 45X80X10mm 36,03 40 1441,2
RETENEDOR 95X125X12mm 83,19 0,74 61,75
RETENEDOR 133.3X107X9.22mm 42419/42422 150,45 0,42 62,54
RETENEDOR 48X65X10mm 18951/19211 43,28 0,0089 0,39
RODAMIENTO 6316-2RS.C3 = 6316-2RS1/C3 1 099,49 0,45 496,01
RODAMIENTO 6318=BL318=318:M.MRC 12 BOLAS 1 473,14 0,456 672,16
RODAMIENTO 6217 C3 10 BOLAS 565,62 30 16 968,6
RODAMIENTO 6214 2ZR C3 10 BOLAS 352,75 0,27 97,91
RODAMIENTO 6224-2RS.C3 2 477,47 0,21 503,61
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Continuacion de la tabla XVIII.

RODAMIENTO 3202-2Z 198,72 2,68 533,88
RODAMIENTO 6304 2RS.C3 = 6304-2RS1/C3 75,04 0,76 57,36
RODAMIENTO 303062 CON CUNA 144,21 4,39 633,12
RODAMIENTO 6320-2Z.C3 2 208,32 12,86 28 392,69
RODAMIENTO NU-322C3 3 208,26 25,71 82 498,12
RODAMIENTO 6306-2Z.C2 = 6306.2ZR.C3 916,05 3,27 2 997,98
RODAMIENTO 6310-2Z/C2ELHT23 = 63102R.C2 1348,98 0,183 246,51
RODAMIENTO 6021 575,81 360 207 291,6
RODAMIENTO 6201-22/12.7=6201-08ZZCE CSRI 263,76 2,65 698,19
SOPORTE 126815 2” 1225,81 0,083 101,18
SOPORTE T-208 EJE 1-1/2” =TU508M 410,72 0,28 115,88
SOPORTE RTS 13247S 3-15/16” 30 690,37 0,104 3 201,55
SOPORTE FY TB 1-3/16 364,72 1,369 499,24
SOPORTE COMPLETO NP-322-2 P109 2 1 025,10 0,523 536,39
SOPORTE CON RODAMIENTO TIPO FLANGE 3’ 1 475,00 0,407 600
SOPORTE COMPLE LINK BELT 2-7/16 PLB6839R 4882,81 30 146 484,3
SOPORTE FLANGE 1-7/16" 115,68 0,259 30,05
SOPORTE PILLOW BLOCK 3 1 153,86 15,65 18 060,42
SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" 408,55 360 147 078
SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" 408,55 36 14 707,8
SOPORTE SKF SNH520 = SNV180 2 319,18 1,48 3435,82
BENDIX DRIVE ASSY PN.4.395.923=93-480345 0,00 0,0086 0
ENGRAPADORA OFICINA 41,92 40 1676,8
SUSCRIPCIONES ANUALES 1329,16 360 478 497,6
CARTUCHO TINTA IMPRESORA 6001277U NEGRA 1 383,92 0,68 940,02
CINTA VINYL, 52090 MINIMARK,AMA#6001274U 1741,08 1,09 1905,13
FORMULARIO CONTINUO BOLETA PARA BASCULA 0,52 7,5 3,9
CINTA VINYL 120855 MINIMARK,AMA#6001275U 1272,33 2,95 3 754,42
CINTA VINYL, 52063 MINIMARK, AMA#6001276U 783,03 0,68 531,87
ROTULADORA ELECTRONICA 263,40 16,36 4310,18
CINTA MAQUINA ESCRIBIR BICOLOR 4,11 51,43 211,37
ETIQUETA AUTOADESIVA 2,64 0,19 0,498
HOJA REPORTE TIEMPO EXTRA Y ORDINARIO 0,12 1,67 0,201
MARCADOR PUNTO FINO COLOR NEGRO 3,71 6,79 25,2
ETIQUETA REMOVIBLE 5/8X7/8” BRACHTEL 14,06 3,303 46,44
CALCOMANIA AUTOADHESIVA 1,25 0,98 1,23
BOBINA DE PAPEL BOND 36" 736,62 12,41 9 144,25
GLICERINA SOLIDA CUENTA FACIL 7,72 27,69 213,785
CLIP STANDARD #1 33mm (CAJA) 1,56 1,82 2,84

Fuente: Planta San Miguel. Diciembre 2015.
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A continuacion, se realizar4 un ordenamiento descendente de materiales
tomando como base el valor anual, deben realizarse calculos porcentuales para
determinar las cantidades correspondientes de materiales y su valor en el

inventario, asi como su respectiva clasificacion ABC.

Utilizando el concepto de teoria 80 — 20, se denominara como material tipo
A, aquellos que corresponden al 80 % del costo total del inventario, continuando
con clasificacion B para aquellos materiales que se encuentran entre el 80 y 95
% del costo total, clasificacion C para costo entre 95 y casi 100 %, finalizando
con clasificacion D para aquellos materiales que por su utilizacién anual son
casi obsoletos, aunque los administradores de materiales y repuestos deben

revisar su descripcion y utilizacién para clasificarlos de esa forma.

El porcentaje por articulo se calcula asi:

Porcentaje por articulo = valor anual / costo total del inventario x 100

Se observa que el costo total del inventario es Q.2 869 705,41.

Tabla XXIX. Célculo de valores porcentuales y clasificacion ABC
Descripcion de Material Valor anual Por;?;i?:) por ::J:::E(iz Clasﬁié:zcién
SUSCRIPCIONES ANUALES 478 497,6 16,67 16,67 A
ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF 454 280,4 15,83 32,51 A
ELEMENTO FILTRADORA 924452Q MICRO.5 281019,6 9,79 42,29 A
FILTER ELEMENT RETURN OIL 60022338 259 227,6 9,033 51,33 A
RODAMIENTO 6021 207 291,6 7,223 58,55 A
REFRACORUND 95 LCCARX 194 183,027 6,767 65,32 A
SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" 147 078 5,125 70,46 A
SOPORTE COMPLE LINK BELT 2-7/16 PLB6839R 146 484,3 5,105 75,55 A
CILINDRO CALIBRACION 2 % DE OXIGENO 126 372,672 4,404 79,95 A
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Continuacion de la tabla XXIX.

ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO 101 250 3,528 83,43 B
RODAMIENTO NU-322C3 82 498,115 2,875 86,36 B
RECARGA OXIGENO 240 PIES CUBICOS 70 344 2,451 88,81 B
RECARGA OXIGENO 67914 2,367 91,17 B
FILTER FOR OIL VAPOUR AA22248 36 516,37 1,272 92,45 B
RODAMIENTO 6320-2Z.C3 28 392,68 0,989 93,44 B
NITROGENO A.PUREZA 200 W.GAS N2 99.9995 23 653,38 0,824 94,26 B
SOPORTE PILLOW BLOCK 3” 18 060,42 0,629 94,89 B
RECARGA CILINDRO NITROGENO 17 047,8 0,594 95,48 B
RODAMIENTO 6217 C3 10 BOLAS 16 968,6 0,591 96,08 C
REMPLACEMENT ELEMENT #851 SOLBERG 15 403,12 0,537 96,61 C
SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" 14707,8 0,513 97,13 C
BOBINA DE PAPEL BOND 36” 9 144,25 0,319 97,44 C
ROTULADORA ELECTRONICA 4 310,18 0,150 97,59 C
CINTA VINYL 120855 MINIMARK,AMA#6001275U 3 754,42 0,131 97,72 C
PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. 3 660,95 0,128 97,85 C
CLEAN & CLEAR SIGMA KAESER SISTEMA INTER 3497,22 0,122 97,97 C
SOPORTE SKF SNH520 = SNV180 3435,82 0,120 98,09 C
REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG 3387,6 0,118 98,21 C
FILTER ELEMENT AIR HYDR. TANK 60015593 3339,42 0,116 98,33 C
SOPORTE RTS 13247S 3-15/16” 3201,54 0,112 98,44 C
RECARGA OXIGENO INDUSTRIAL T/D PORTATIL 3002,85 0,105 98,54 C
RODAMIENTO 6306-2Z.C2 = 6306.2ZR.C3 2 997,98 0,104 98,65 C
FILTER RETURN OIL 6002239 2624,76 0,091 98,74 C
ELEMENTO FILTRADORA 924450Q MICRO.10 2429,79 0,085 98,83 C
PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 2 269,13 0,079 98,9 C
ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF 2 001,23 0,070 98,97 C
CINTA VINYL, 52090 MINIMARK,AMA#6001274U 1905,13 0,066 99,04 C
RETENEDOR 110X70X12mm 1684,03 0,059 99,1 C
ENGRAPADORA OFICINA 1676,8 0,058 99.16 C
ELEMENTO FILTRANT HP140L20-25WB=1.1401G2 1551,7 0,054 99,21 C
RETENEDOR 55X70X8mm 21612 1474,65 0,051 99,26 C
RETENEDOR 45X80X10mm 1441,2 0,050 99,31 C
ACEITE MIN IND ISO VG 1000 AGMA 82 COMP 1383,05 0,048 99,36 C
FILTRO PARA REMISION EXTRA FINA KOX 100 1 306,81 0,046 99,41 C
FILTRO PARA AEREOSOLES FINOS KOR 100 1269,25 0,044 99,45 C
FILTRO SEPARADOR DE CONDENSADOS KFS100 1239,63 0,043 99,49 C
PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. 1215,61 0,042 99,54 C
PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 1153,17 0,040 99,576 C
CARTUCHO TINTA IMPRESORA 6001277U NEGRA 940,02 0,033 99,609 C
REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG 808,41 0,028 99,637 C
PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 799,35 0,028 99,665 C
RODAMIENTO 6201-22/12.7=6201-08ZZCE CSRI 698,19 0,024 99,690 C
RODAMIENTO 6318=BL318=318:M.MRC 12 BOLAS 672,16 0,023 99,713 C
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Continuacion de la tabla XXIX.

RODAMIENTO 303062 CON CUNA 633,.12 0,022 99,735 C
CYL NITROGENO RECARG P/ROLLER 608,16 0,021 99,756 C
SOPORTE CON RODAMIENTO TIPO FLANGE 3 600 0,021 99,777 c
ELEMENTO FILTRADORA 933742Q MICRO.20 576,01 0,020 99,797 c
SOPORTE COMPLETO NP-322-2 P109 2" 536,39 0,019 99,816 C
RODAMIENTO 3202-27 533,87 0,019 99,834 C
CINTA VINYL, 52063 MINIMARK, AMA#6001276U 531.87 0,019 99,853 C
RODAMIENTO 6224-2RS.C3 503,61 0,018 99,871 c
SOPORTE FY TB 1-3/16” 499,24 0,017 99,388 c
RODAMIENTO 6316-2RS.C3 = 6316-2RS1/C3 496,01 0,017 99,905 c
RETENEDOR 50X70X9mm 433,8 0,015 99,920 C
RETENEDOR CR 17387=472164 315,68 0,011 99,931 C
RODAMIENTO 6310-2Z/C2ELHT23 = 63102R.C2 246,51 0,009 99,940 C
GLICERINA SOLIDA CUENTA FACIL 213,79 0,007 99,947 c
CINTA MAQUINA ESCRIBIR BICOLOR 211,37 0,007 99,955 C
ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI 130,79 0,005 99,959 C
ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO 120,54 0,004 99,964 C
SOPORTE T-208 EJE 1-1/2” =TU508M 115,88 0,004 99,968 c
RETURN FILTER 3136 2600 30 104,46 0,004 99,971 C
SOPORTE 126815 2" 101,17 0,004 99,975 C
RODAMIENTO 6214 2ZR C3 10 BOLAS 97,91 0,003 99,978 C
ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI 96,11 0,003 99,981 C
RETENEDOR 100X75X10mm 77,91 0,003 99,984 c
RETENEDOR 133.3X107X9.22mm 42419/42422 62,54 0,002 99,986 C
RETENEDOR 95X125X12mm 61,75 0,002 99,989 C
RODAMIENTO 6304 2RS.C3 = 6304-2RS1/C3 57,36 0,002 99,991 C
ETIQUETA REMOVIBLE 5/8X7/8” BRACHTEL 46,44 0,002 99,992 c
ACEITE MIN IND TRIBOL 943/68 34,21 0,001 99,993 C
RETENEDOR 472179 33,18 0,001 99,994 C
SOPORTE FLANGE 1-7/16 30,05 0,001 99,996 C
PASTA REF REFRABAUXITE 85 ED A 29,07 0,001 99,997 C
RETENEDOR 70X49X10mm 473241 FED.MOG 28,47 0,001 99,998 C
MARCADOR PUNTO FINO COLOR NEGRO 25,2 0,001 99,998 C
RETENEDOR 19970 = 541802 = 470530 15,82 0,001 99,999 C
RETENEDOR 17X40X7mm 17-40 CR 661 11,24 0,000 99,999 C
RETENEDOR 470625 = CR 14940 6,53 0,000 100,000 D
FORMULARIO CONTINUO BOLETA PARA BASCULA 3,9 0,000 100,000 D
CLIP STANDARD #1 33mm (CAJA) 2,84 0,000 100,000 D
PASTA REF REFRACLAY 40 Z AR 2,79 0,000 100,000 D
CALCOMANIA AUTOADHESIVA 1,23 0,000 100,000 D
ETIQUETA AUTOADESIVA 0,5 0,000 100,000 D
RETENEDOR 48X65X10mm 18951/19211 0,39 0,000 100,000 D
HOJA REPORTE TIEMPO EXTRA Y ORDINARIO 0,21 0,000 100,000 D
PASTA REFRAC CX-R-MORTEL 0,14 0,000 100,000 D
ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA 0 0,000 100,000 D
ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA 0 0,000 100,000 D
BENDIX DRIVE ASSY PN.4.395.923=93-480345 0 0,000 100,000 D
2 869 705,41

Fuente: Planta San Miguel. Diciembre 2015.
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5.3.1.1. Periodos de inspeccidn

La inspeccién de materiales para este caso corresponde al conteo fisico
de cantidades y contenidos de los mismos y se realizara en forma periddica
realizando un célculo especifico para el numero de periodos. Para este calculo
deben tomarse en cuenta que existen materiales tipo A, B, C y D, los cuales
exigen diferentes frecuencias de conteo de acuerdo a su movimiento en stock y
valor en inventario. Los articulos no son inspeccionados de igual manera ya que
los articulos tipo A se cuentan con mayor frecuencia que los B, al mismo tiempo
los B se cuentan con mayor frecuencia que los C y lo mismo sucede entre
articulos C y D. Segun la literatura no se cuenta con una regla para definir la
frecuencia de conteo de cada articulo, esto se hace tomando en cuenta el
tiempo que le toma al administrador de materiales y repuestos realizar conteos

en un dia.

Para el caso en cuestion, la frecuencia recomendada para los articulos

clase A es 12; clase B es 2; clase C es 4 y para los articulos clase D es 1*2,

La cantidad de inspecciones a realizarse por ciclo es la siguiente:

Tabla XXX. Total conteos por clasificacion ABC
Clasificacion NUmero de Frecuencia Total conteos
articulos

A 9 12 108

B 9 2 108

C 70 4 280

D 12 1 12

508

Fuente: Planta San Miguel. Diciembre 2015.

Fuente: http://www.mundosap.com/foro/showthread.php?t=281. consulta (15 — 12 — 15).
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El modelo de calculo se describe en la siguiente secuencia de pasos

o Se procede a dividir el nimero total de conteos por el nimero de dias de
conteo, como el ciclo dura un afio un el nimero de dias de conteo debe
ser 52 semanas x 5 dias habiles = 260.

o Para este caso se observa que el nimero de conteos anuales 260
resultard muy pequefio para el resultado a realizarse, por lo tanto el

conteo se realizara mensual.

NUmero de articulos a contar por dia = total de conteos + dias de conteo.

Numero de articulos a contar por dia = 508 + 30 = 16,9 = 17.

En caso el numero de articulos fuera grande, se recomienda realizar el

conteo anual y el resultado seria: cantidad de articulos + 260.

El calculo de conteos diarios de articulos, lleva los siguientes pasos:

o Dividir el nimero de conteos anuales en cada clasificacién por la cantidad
total de conteos y establecer el porcentaje que corresponde a cada
clasificacion.

o Multiplicar el porcentaje del total para la clasificacion ABC por el nimero

de articulos a contarse por dia.
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Tabla

XXXI.

Porcentaje por clasificacion ABC

Clasificaci Conteo Total Porcen
on s anuales conteos taje de
conteos

A 108 508 0,213

B 108 508 0,213

C 280 508 0,55

D 12 508 0,023

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXXII. Cantidad de Inspecciones diarias
Clasificac Total Porcentaje NUmero de articulos a
ion conteos diarios de conteos contar por dia

A 17 0,213 4
B 17 0,213 4
C 17 0,55 9
D 17 0,023 1

Fuente: Elaboracion propia.

De los calculos y tablas XXXI y XXXII se concluye para productos clase A
y B deben realizarse 4 inspecciones por dia, clase C, 9 inspecciones y clase D,
Gnicamente 1 inspeccion. Esta rutina se realizard mensualmente, pudiéndose
solicitar la ayuda de s6lo un colaborador.
5.3.1.1.1. Informe
Por medio de gréficas se presenta un informe adecuado a las necesidades

del almacén de materiales y repuestos. Es notorio observar las proporciones de

area que se obtuvieron con base en los resultados del analisis en el inventario.
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Figura 73. Valor del inventario vrs. porcentaje de articulos
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Fuente: almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

La figura 73 corresponde a la grafica tedrica de la figura 9, la cual
presenta la forma estandar del valor de inventario y el porcentaje acumulado de
materiales. Se reconoce la aplicacién de la teoria 80 — 20 ya que se observa
aproximadamente el 20 % de los articulos como clase A, alcanzandose los

productos clase B hasta casi el 95 % de todo el valor del inventario.

5.3.2. Elaboracion de reporte de resultados

Uno de los objetivos principales para clasificar en forma ABC a los
materiales del almacén es para realizar un layout que incluya la proximidad de
los materiales de acuerdo a su utilizacion y su despacho 6ptimo. Es por ello que

de acuerdo a los andlisis realizados es posible determinar que:
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Los materiales A son:

Suscripciones anuales.

Aceites.

Filtros.

Rodamientos.

Materiales refractarios.

Cilindros.

Los materiales B son:

Recargas de oxigeno y nitrogeno.

Otros tipos de rodamientos, aceites Yy filtros.

Los materiales C son:

Soportes.

Bobinas.

Rotuladoras.

Cintas.

Pastas.

Otros tipos de aceites, recargas de oxigeno industrial, filtros de aerosoles
y retenedores, marcadores.

Los materiales D, con muy poco movimiento en inventario son:
Formularios, clips, etiquetas, calcomanias, hojas de reportes.

Algunas pastas y aceites.

5.3.2.1. Resultado de estandarizaciéon

Para la base de datos de 100 items seleccionados se obtuvieron los

resultados de la tabla XXVII, la cual, para efectos de nuevos calculos, se

reproduce a continuacion.
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Figura 74. Reproduccién de tabla XX (items duplicados)

Centro PNS | Descripcién Material UM Almacén UBICACION Stock
SM 41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K | ZUN 02 CONTENE-43 0
SM 41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K ZUN 04 05-000-000 315
SM 41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K | ZUN ALMA 0
SM 41030011 | REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG ZBO 04 06-000-000 91
SM 41030011 | REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG | ZBO 02 CONTENE-47 864
SM 41030013 | PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. ZBO 04 01-000-000
SM 41030013 | PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. ZBO 02 CONT-48-44
SM 47010031 | ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO | ZGA 05 03-004-000 6,75
SM 47010031 | ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO | ZGA 07 00-000-000
SM 47010037 | ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA ZGA 01 06-083
SM 47010037 | ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA ZGA 05 00-000-000 9,25
SM 47010038 | ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF ZGA 05 04-004-000 1
SM 47010038 | ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF ZGA 07 00-000-000 0
SM 47010041 | ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI ZUN 05 05-001-006 49,75
SM 47010041 | ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI ZUN 07 00-000-000 0
SM 54090030 | SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" ZUN 01 61-052-000
SM 54090030 | SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" ZUN 07 61-161-000 0

Fuente: Planta San Miguel. Diciembre 2015.

En la figura 74 se observan los resultados de estandarizacion al darse de
baja a los items duplicados. Los items se encuentran con igual descripcion y
cadigo, con diferente ubicacién. Corresponde al administrador de materiales y

repuestos dar de baja a los items con cantidad 0 en stock.

Los resultados generales fueron:

o Productos triplicados con diferente ubicacion, igual codigo, solicitud de
baja de material: 1.

o Productos duplicados con diferente ubicacién, igual cédigo, solicitud de
baja de material: 7.

o Productos duplicados con diferente ubicacién, con stock en ambas

ubicaciones, solicitud de traslado de material: 2.
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La gréfica de la figura 75 muestra los resultados.

Figura 75. Resultados de estandarizacion
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Fuente: Almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

La muestra de 100 items presentd 18 anomalias representadas por medio
de la duplicidad de cédigos. En un caso se observo codigo triplicado. Al
estandarizar los datos, se encuentran 10 items que deben ser reciclados, dados
de baja o normalizar su situacion. Corresponde a los administradores de MRP
realizar estas actividades. Se sugiere realizar traslado de materiales duplicados

con cantidad en stock y eliminar items sobrantes.

5.3.2.2. indice de avance

Los indicadores relacionados para las inspecciones realizadas en el
almacén de materiales y repuestos se tomaran a partir del conteo y
cumplimiento de inspecciones que fueron planificadas a realizarse. Para este
caso deben realizarse 18 inspecciones diarias. Su medicion en porcentaje se
muestra en la gréfica de la figura 76 y el nUmero de inspecciones realizadas a lo

largo del tiempo en dias.
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Figura 76. Porcentaje de cumplimiento para inspecciones programadas
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Fuente: Almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Es notable el valor de cumplimiento para el 100 % a lo largo del 2015.

5.4, indices de eficiencia

Antes de proponer un indice de eficiencia debe fijarse una meta
alcanzable a los recursos y politicas del almacén. En reunion general de
administradores de materiales y repuestos en conjunto con jefe y subjefe de
almacén se plantea la meta a cumplir en un afio para un 90 % en el
mejoramiento de la base de datos, lo cual significa, una revision de todos los
items e inspeccidn fisica del material. Los resultados a lo largo del 2015, se

muestran en la tabla XXXIII, asi como un conteo porcentual en la tabla XXXIV.
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Tabla XXXIII. Conteos en almacén, afio 2015

Fecha inicio 2015 | META | Renombrar BD de acuerdo a total BD
INICIAL Enero 90% 20013
Enero 90% 100
Febrero 90% 550
Marzo 90% 600
Abril 90% 600
Mavo 90% 1000
Junio 90% 1000
Julio 90% 1000
Agosto 90% 950
Septiembre 90% 3000
Octubre 90% 3951
Noviembre 90% 2 350
Diciembre 90% 4 350
Suma del avance 19 451
Avance 97.19%

Fuente: Planta San Miguel. Aimacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Tabla XXXIV. Porcentaje acumulado para conteo
Fecha Meta 90% Avance % Acumulado

Ene-15 90% 3.78% 3.78%
Feb-15 90% 4.50% 8.28%
Mar-15 90% 6.00% 14.28%
Abr-15 90% 5.00% 19.28%
May-15 90% 8.00% 27.28%
Jun-15 90% 7.00% 34.28%
Jul-15 90% 16.88% 51.16%
Ago-15 90% 10.90% 62.06%
Sept-15 90% 2.59% 64.65%
Oct-15 90% 3.77% 68.42%
Nov-15 90% 11.30% 79.72%
Dic-15 90% 11.43% 91.15%

Fuente: Planta San Miguel. Aimacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Se observa claramente que se ha sobrepasado la meta de conteos,

reconociéndose de esta forma los indices de eficiencia.
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54.1. Formulacion

Los indicadores afectan considerablemente el control de los procesos, se

utilizaran los datos de la tabla XIX y las formulaciones siguientes™®

o Caodigos correctos: compara la cantidad de repuestos contra cantidad

correcta en inventario.

_ cantidad de items contados con cantidad correcta _ 93 — 093
B Total de c6digos contados. 100

o Conteos correctos: un conteo es una comparacion de item y ubicacion,

en este caso calculara el porcentaje de conteos correctos.

_ Cantidad total de conteos correctos _ 98
B Cantidad total de conteos 100

= 0,98

. Precision cualitativa: es la razén de variacibn neta en unidades con la

cantidad que se espera encontrar

Suma de unidades en sistema + suma de diferencia en unidades 100 + 7

Suma de unidades en sistema. 100

_107_107
100

Los indicadores muestran resultados para control en inspecciones de
items, conteos y unidades de materiales en el maestro de materiales. La tabla
XIX mostrd estandarizacion para 100 items y produjo productos duplicados y

triplicados, con diferente ubicacién, igual cédigo y solicitud de baja de material.

¥ www.javeriana.edu.co/biblos/tesis/ingenieria/tesis231.pdf . (fecha de consulta: 20 de

diciembre 2015).
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5.4.2. Conteo

El conteo e inspeccion de materiales se ve reflejado a través del nivel de
cumplimiento, donde se realiza conteo y transformacion de valores a
porcentajes con respecto a resultados de estandarizacion, donde el tiempo

planificado para su realizacion es un afio.

Tabla XXXV. Cumplimiento en el plan de mejoras
Porcentaje
de Plan Acumulado

MES efectividad | acumulado| Mensual
Enero 100 % 8 % 8 %
Febrero 106,25 % 16 % 17 %
Marzo 100 % 24 % 24 %
Abril 112.5% 32% 36 %
Mavo 95 % 40 % 38%
Junio 72,92 % 48 % 35%
Julio 94,64 % 56 % 53%
Agosto 93,75 % 64 % 60 %
Septiembre | 95.89 % 73 % 70 %
Octubre 91,46 % 82 % 75 %
Noviembre | 95,56 % 90 % 86 %
Diciembre 95 % 100 % 95 %

Fuente: Planta San Miguel. Almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Se tomara el mes de julio como ejemplo para su analisis. Se observa que
en la columna de acumulado mensual se tiene un 53 % de cumplimiento
respecto del 100%, aunque el plan acumulado para ese mes es del 56 %, por lo
tanto, no puede obtenerse el 100 % de efectividad de cumplimiento para ese
mes y su efectividad real fue de 53/56 = 94,64 %. Al fin del afio, se observa que
el cumplimiento de analisis de items en el almacén de materiales y repuestos
fue del 95 %. Para una mejor visualizacion de resultados se presentan gréaficas

de resultados.
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5.5.

Trasladando los resultados de inspeccidn y conteo obtenidos a graficas de
dispersion que incluyen la meta a alcanzar, el avance, el tiempo y el porcentaje
logrado, es facil visualizar los resultados obtenidos en proyecto. La meta
propuesta a lo largo de un afio fue del 90 % de cumplimiento, es decir, realizar
la estandarizacion en el 90 % del maestro de materiales. De la tabla XXXV se

reconoce que el cumplimiento acumulado para todo el afio 2015 fue del 95 %,

Gréficas de resultados

con lo que se rebasa la meta propuesta.

Figura 77. Resultados de inspeccion y conteo anual
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Fuente: Planta San Miguel. Aimacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Los beneficios de obtener la estandarizacion completa en el maestro de
materiales se encuentran relacionados tanto a nivel de almacén como en
servicio al cliente, proceso de produccion, cadena de suministro, ventas, entre
otros y es debido a que la estrategia correctiva de inventarios logra sus
objetivos al determinar cuales refacciones requieren los equipos y sus

conjuntos, cuales refacciones faltan de crear en almacén, se vinculan

153



fisicamente los obsoletos y excedentes, se cotizan formalmente los items mas
caros, incluyendo los obsoletos, se modifica el valor revaluado de items més
caros con base en cotizaciones.

5.5.1. Gréficas de inspeccion diaria, semanal, mensual

Mediante una gréafica de tendencia aunada a una de barras se observa el

avance acumulado mensual de resultados en conteo e inspeccion.

Figura 78. Resultados de inspeccidon y avance acumulado mensual
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Fuente: Almacén de materiales y repuestos. Planta San Miguel. Diciembre 2015.

Los resultados no son Unicamente un dato cualitativo, abarcan datos
relacionados como: informar cumplimiento en métodos y procedimientos de
almacenaje, procesos de entrenamiento por inspectores de almacén con
resultado eficiente, politicas de la empresa, utilizacion en espacio de
almacenamiento, tratamiento de acuerdo a la conservacion y mantenimiento de
materiales especificos, costos excesivos, practicas de higiene y seguridad,

identificacion visual, entre otros.
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55.2. Gréaficas SAP — MM

El sistema SAP presenta graficas de resultados de acuerdo a la solicitud
del usuario. Pueden corresponder a resultados de ventas, materiales,
produccioén, entre otros. No se acostumbra su utilizacion en el almacén de
materiales y repuestos de la empresa en cuestion. Se presentan en este trabajo

como ejemplo indicador de su uso y vista de trabajo.

Figura 79. Ejemplo de graficas en sistema SAP
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Fuente:http://help.sap.com/saphelp_ppm400/helpdata/en/39/cc9eba576911d1896f0000e829fbb
d/content.htm?frameset=/en/39/cc9e6c576911d1896f0000e829fbbd/frameset.htm (fecha de
consulta: 15 — 12 — 15).

La utilizacién de gréaficos de resultados es de mucha aplicacion ya que
pueden mostrarse resultados como costos de operacion muy altos, en relacion
con los colaboradores, espacio disponible, equipo utilizado o almacenamiento,
ademas, provee de un sistema facil de comprension de resultados en cuanto a

avances, comparaciones o resultados cualitativos especificos.
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5.5.3. Gréfica costo contra pedido

La cantidad economica de pedido representa la cantidad maxima de
unidades de un material del almacén que se puede pedir (ordenar, comprar,
solicitar, entre otros) para un costo total minimo, su grafica estdndar es aquella
gue coloca la cantidad de pedido en el eje x y los costos totales en el eje y. El

punto donde estos se intersectan sera el 6ptimo.

Figura 80. Modelo de la cantidad econdémica de pedido
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Fuente: http://www.gestiopolis.com/modelo-cantidad-economica-pedido-cep-eoq/. (fecha de
consulta 15 — 12 — 15)

Se tienen costos de mantenimiento (inversibn en inventario,
almacenamiento, seguros, impuestos, entre otros), los cuales son
proporcionales a la cantidad a mantener, por ello su representacion gréafica es
una linea recta. Los costos de ordenar (papeleo, seguimiento, inspeccion de la
entrega y otros costos de procesamiento), los cuales disminuyen mediante la
cantidad de pedido es mayor, debido a que colocar grandes pedidos implica
realizar menos 6rdenes de compras y asi se reducen estos costos de pedido.

La suma algebraica de costos de pedido y de mantenimiento daran como
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resultado los costos totales, los cuales son minimos donde se encuentra el

punto de interseccion entre costos de ordenar y de mantener.

5.5.4. Grafica 80 — 20

La figura 81 muestra los porcentajes en todo el maestro de materiales que
se clasifican como A, B, C o D. se observa claramente que entre los materiales
tipo Ay B cubren el 20 % de todos los materiales, mientras que entre materiales

C y D ocupan el siguiente 80 %.

Figura 81. Porcentaje de materiales vrs. ABC
w
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A B C D
Tipo de inventario

Fuente: Almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

De acuerdo a la clasificacion A para las refacciones debe tomarse en
cuenta que presentan caracteristicas como cantidad pequefia de existencias,
requieren revision frecuente, los pedidos pueden ser frecuentes, su registro
debe ser detallado, el departamento de compras toma muy en cuenta el
movimiento de estas refacciones. Las refacciones tipo B se muestran como de

menor valor que las de tipo A y su volumen de existencia es moderado ademas
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de que su estadia en almacén es relativamente corta, control seguro para punto
de reorden y de entrega. Las refacciones tipo C presentan valor relativamente
bajo, grandes cantidades en existencia, pocos pedidos por ciclo, los puntos de

pedido son predeterminados y presentan poca inspeccion.

De acuerdo a la muestra de 100 items el conteo de valores

correspondiente a la clasificacion ABCD se presenta en la tabla XXXVI.

Tabla XXXVI. Valores del inventario correspondientes a ABCD
Clasificacion | Valor del inventario en ABCD
A 2294 434,8
B 445 676,77
C 129575,33
D 18,51
Total 2 869 705,4

Fuente: Almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

La tabla XXXVI muestra las cantidades del inventario que corresponden a
cada clasificacion ABCD. Se observa que el mayor valor del inventario se
encuentra en clasificacion A, B y el menor valor en clasificacion C, D. estos

datos pueden presentarse en una gréafica de barras.
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Figura 82. Valor del inventario correspondiente a ABCD
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Tipo de inventario.

Fuente: Almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

La gréfica de la figura 82 presenta de manera precisa las cantidades en la

muestra de 100 items correspondientes a la clasificacion ABCD.
Con objeto de comprobar la teoria 80 — 20, se presenta a continuacion el
porcentaje correspondiente a la clasificacion ABCD en la muestra de 100 items

analizada.

Tabla XXXVII. Porcentaje de clasificacion ABCD de la muestra

A 179.9536702
B [15.5304015
C 14.51528337
D 10.00064491

Fuente: Almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

La tabla XXXVII muestra el repartimiento porcentual que el inventario

clasifica sus materiales como A, B, C o D.
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Figura 83. Grafica 80 — 20 para la muestra de 100 items
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Tipo de inventario.

Fuente: Almacén de materiales y repuestos. Diciembre 2015.

Las graficas de las figuras 82 y 83 muestran claramente como el 80 % de
los materiales en el almacén de materiales y repuestos, cubre el 20 % del valor
del inventario, lo que indica el cumplimiento de la teoria 80 — 20 en el almacén

de materiales y repuestos de la planta San Miguel.
5.6. Célculo del nivel de reorden

El control del sistema de inventario reclama un punto en el cual se debe
volver a pedir, es decir, solicitar lotes de productos. Este sistema puede
necesitar revisiones periodicas o continuas, la diferencia se encuentra en que
las revisiones periddicas se alternan por tiempo y las continuas dependen de un
nivel de inventario’*. En este caso, la revisién es periédica, dado que el punto
de pedido o nivel de reorden se realiza cada 2,5 meses, para todos los
materiales.

1% Fuente: Taha, Hamdy. Investigacion de operaciones. 9na. Edicién. Pearson Educacion.
México 2012. pagina 458.
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5.6.1. Andlisis del lote 6ptimo

Para la cantidad optima de pedido, debe realizarse una comparacion entre

las siguientes variables:

o Costo de materiales y costo de compras.

o Inventario promedio y lote 6ptimo.

Se realizar4 una comparacion y ampliacion de resultados a partir de un
aumento simulado en la cantidad de pedidos por afio. De lo anterior resultaran
nuevos y diferentes datos para consumo anual, lote 6ptimo, costo de
materiales, costo de compras e inventario promedio. Los datos iniciales de
costo del pedido = $25, costo de oportunidad del capital = 18 %, dias de
imprevistos = 15, tiempo de entrega (LT = 2,5 meses) y costo unitario

(correspondiente para cada material, permaneceran constantes.

Las formulaciones son:
Costo de materiales = consumo anual x costo unitario.
Costo de compras = cantidad de pedidos por afio x costo del pedido.

Inventario promedio = consumo anual x costo unitario / 2.

Se realiza la tabla de amplificacion de datos para el material mostrado.

Cddigo Material
35040026 CYL NITROGENO RECARG P/ROLLER

En este caso los siguientes valores también se mantienen constantes:

° Costo unitario = 99,67.

. Consumo mensual = 0,51.
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Tabla XXXVIII. Célculo del lote 6ptimo
Cantidad Consumo Lote costo de materiales Costo de Inventario promedio
pedidos Anual Optimo compras
por afio V) V)
1 6,10 4 608.16 25 304,08
2 3.05 3 304,08 50 152,04
3 2,03 2 202,72 75 101.36
4 1,53 2 152.04 100 76.02
5 1,22 2 121,63 125 60,82
6 1,02 2 101.36 150 50,68
7 0,87 2 86,88 175 43,44
8 0,76 1 76.02 200 38,01
9 0,68 1 67,57 225 33,79
10 0.61 1 60.82 250 30,41
11 0.55 1 55.29 275 27.64
12 0,51 1 50,68 300 25,34
13 0.47 1 46.78 325 23.39
14 0,44 1 43,44 350 21,72
15 0.41 1 40.54 375 20,27
16 0.38 1 38.01 400 19.00
17 0.36 1 35.77 425 17.89
18 0.34 1 33.79 450 16.89
19 0,32 1 32,01 475 16,00
20 0.31 1 30.41 500 15,20

Fuente: Elaboracion propia del investigador. Planta San Miguel. Diciembre 2015.

De la tabla XXXVIII se obtiene la grafica de la figura 84 y se comprueba

para dicho material la cantidad éptima de pedido es 6 unidades.
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Figura 84. Analisis del lote 6ptimo
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Fuente: Planta San Miguel. Diciembre 2015.

En este proceso de célculo no existe déficit y se obtiene la cantidad fija
gue se debe pedir cada que vez que la cantidad del punto de reorden indique

cuando se debe hacer un pedido.

5.6.2. Fijaciébn de maximos y minimos para materiales

Este andlisis se realizara a todo el maestro de materiales y necesitara de

valores tanto constantes como variables, los constantes son:

. Costo del pedido: $25,00
o Costo de oportunidad: 18 %
o Dias de imprevistos: 15.

o Tiempo de entrega (meses): 2,5
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5.6.3. Variables a tomar en cuenta

Los datos cuyo valor cambia dependiendo de cada material y de sus

caracteristicas son los que se denominan variables y para efectos de calculo

son:
o Costo unitario y consumo mensual.

o Consumo anual y stock de seguridad

o Punto de pedido y tamafio del lote éptimo
o Nivel maximo de inventario.

5.6.4. Formulacion

Las relaciones funcionales necesarias para el calculo del nivel maximo de

inventario son:

o Consumo anual = consumo mensual * 12.

o Stock de seguridad = dias imprevistos / 30 * consumo mensual.

o Punto de pedido = stock de seguridad + (consumo mensual * tiempo de
entrega).

+ Tamafo dellote 6ptimo = | 2 e

Nivel maximo de inventario = punto de pedido + tamafio del lote 6ptimo
Utilizando las formulaciones anteriores y aplicando el maestro de

materiales en la hoja de célculo Microsoft Excel, es posible obtener el nivel

maximo de inventario para cada material.
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Tabla XXXIX. Célculo del nivel maximo de inventario (muestra de 100

items)

Anélisis para fijar maximos y minimos por material

Valores constantes: Costo unitario = CU
Consumo mensual = CM

Costo del pedido: $25 Consumo anual = CA
Costo de oportunidad del capital: 18 % Lote 6ptimo = LO
Dias de imprevistos: 15 Tiempo =T
Cédigo Material T CuU CM CA S P LO | MAX

(meses) ($) (C)] ()] V) (OECORNC)
35040026 | CYL NITROGENO RECARG P/ROLLER 2,5 99,67 0,51 6,10 0,25 | 1,53 4 6
35040027 | NITROGENO A.PUREZA 200 W.GAS N2 99.9995 2,5 854,15 2,31 | 27,69 1,15 | 6,92 3 10
35040033 | RECARGA CILINDRO NITROGENO 2,5 189,42 7,50 90 3,75 | 22,50 | 11 34
35050005 | RECARGA OXIGENO INDUSTRIAL T/D PORTATIL 2,5 66,73 3,75 45 1,88 | 11,25 | 14 25
35050006 | RECARGA OXIGENO 240 PIES CUBICOS 2,5 195,40 30 360 15 90 23 | 113
35050028 | CILINDRO CALIBRACION 2 % DE OXIGENO 2,5 8775,88 | 1,20 14,4 0,6 3,6 1 5
35050029 | RECARGA OXIGENO 2,5 188,65 30 360 15 90 23 | 113
41030005 | PASTA REF REFRACLAY 40 Z AR 2,5 328,83 0 0,01 0 0 0 0
41030006 | PASTA REFRAC CX-R-MORTEL 2,5 1 0,01 0,14 0,01 | 0,03 6 6
41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 2,5 781,59 0,12 1,48 0,06 | 0,37 1 1
41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 2,5 781,59 0,09 1,02 0,04 | 0,26 1 1
41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 2,5 781,59 0,24 2,90 0,12 | 0,73 1 2
41030011 | REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG 2,5 790,44 0,09 1,02 0,04 | 0,26 1 1
41030011 | REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG 2,5 790,44 0,36 4,29 0,18 | 1,07 1 2
41030013 | PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. 2,5 874.56 0,12 1,39 0,06 | 0,35 1 1
41030013 | PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. 2,5 874,56 0,35 4,19 0,17 | 1,05 1 2
41030014 | PASTA REF REFRABAUXITE 85 ED A 2,5 457,55 0,01 0,06 0 0,02 0 0
41030020 | REFRACORUND 95 LCCARX 2,5 19957,7 | 0,81 9,73 041 | 2,43 0 2
47010029 | ACEITE MIN IND TRIBOL 943/68 2,5 80,38 0,04 0,43 0,02 | 0,11 1 1
47010031 | ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO 2,5 281,25 0,04 0,43 0,02 | 0,11 1 1
47010031 | ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO 2,5 281,25 30 360 15 90 19 | 109
47010037 | ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA 2,5 0 0,48 5,71 0,24 | 1,43 0 0
47010037 | ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA 2,5 0 0,64 7,66 0,32 | 1,91 0 0
47010038 | ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF 2,5 1261,89 | 0,13 1,59 0,07 | 0,40 1 1
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Continuacion de la tabla XXXIX.

47010038 | ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF 2,5 1 261,89 30 360 15 90 9 99
47010040 | CLEAN & CLEAR SIGMA KAESER SISTEMA INTER 2,5 582,87 0,5 6 0,25 15 2 4
47010041 | ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI 2,5 83,56 0,13 1,57 0,07 | 039 [ 2 2
47010041 | ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI 2,5 83,56 0,10 1,15 005 | 029 | 2 2
47010043 | ACEITE MIN IND ISO VG 1000 AGMA 82 COMP 2,5 276,61 0,42 5 021 | 125 | 2 3
48100218 | ELEMENTO FILTRADORA 924452Q MICRO.5 2,5 780,61 30 360 15 90 11 | 101
48100220 | ELEMENTO FILTRADORA 924450Q MICRO.10 2,5 357,72 0,57 6,79 0,28 1,7 2 4
48100221 | ELEMENTO FILTRADORA 933742Q MICRO.20 2,5 505,61 0,09 1,14 0,05 | 028 | 1 1
48100226 | FILTER FOR OIL VAPOUR AA22248 2,5 5578,89 | 0,55 6,55 027 | 164 [ 1 3
48100227 | FILTRO SEPARADOR DE CONDENSADOS KFS100 2,5 3274,69 | 0,03 0,38 0,02 | 009 [ O 0
48100228 | FILTRO PARA AEREOSOLES FINOS KOR 100 2,5 3352,95 | 0,03 0,38 0,02 | 009 | O 0
48100229 | FILTRO PARA REMISION EXTRA FINA KOX 100 2,5 3452,15 | 0,03 0,38 0,02 [ 009 | O 0
48100230 | RETURN FILTER 3136 2600 30 2,5 11634,19 | 0,00 | 0,01 0 0 0 0
48100232 | FILTER ELEMENT RETURN OIL 60022338 2,5 2160,23 10 120 5 30 4 34
48100233 | FILTER ELEMENT AIR HYDR. TANK 60015593 2,5 871,96 0,32 3,83 0,16 | 0,96 1 2
48100234 | FILTER RETURN OIL 6002239 2,5 5271,39 | 0,04 | 0,50 002 | 012 | O 0
48100235 | REMPLACEMENT ELEMENT #851 SOLBERG 2,5 1326,38 | 0,97 | 11,61 | 048 | 2,90 | 2 5
48100236 | ELEMENTO FILTRANT HP140L20-25WB=1.1401G2 2,5 6939,54 | 0,02 0,22 0,01 | 006 | O 0
51220008 | RETENEDOR 472179 2,5 45,26 0,06 | 0,73 0,03 | 018 | 2 2
51220010 | RETENEDOR 19970 = 541802 = 470530 2,5 59,03 0,02 0,27 0,01 | 0,07 1 1
51220016 | RETENEDOR 470625 = CR 14940 2,5 30,96 0,02 0,21 0,01 | 0,05 1 1
51220020 | RETENEDOR 100X75X10mm 2,5 43,50 0,15 1,79 0,07 | 045 | 3 3
51220022 | RETENEDOR 17X40X7mm 17-40 CR 661 2,5 22,33 0,04 | 0,50 0,02 | 013 | 3 3
51220023 | RETENEDOR 70X49X10mm 473241 FED.MOG 2,5 68,72 0,03 0,41 0,02 | 0,10 1 1
51220024 | RETENEDOR 110X70X12mm 2,5 65,49 2,14 | 2571 | 1,07 | 6,43 | 10 | 16
51220027 | RETENEDOR 55X70X8mm 21612 2,5 32,77 3,75 45 1,88 | 11,25 | 20 | 31
51220031 | RETENEDOR 50X70X9mm 2,5 19,28 1,8 | 22,50 | 094 | 563 | 18 | 24
51220032 | RETENEDOR CR 17387=472164 2,5 28,06 094 | 11,25 | 0,47 | 2,81 | 11 | 14
51220036 | RETENEDOR 45X80X10mm 2,5 36,03 3,33 40 1,67 10 18 | 28
51220037 | RETENEDOR 95X125X12mm 2,5 83,19 0,06 | 0,74 0,03 | 019 | 2 2
51220044 | RETENEDOR 133.3X107X9.22mm 42419/42422 2,5 150,45 0,03 0,42 0,02 | 0,10 1 1
51220045 | RETENEDOR 48X65X10mm 18951/19211 2,5 43,28 0 0,01 0 0 0 0
53170075 | RODAMIENTO 6316-2RS.C3 = 6316-2RS1/C3 2,5 1099,49 | 0,04 | 0,45 002 | 011 | O 0
53170076 | RODAMIENTO 6318=BL318=318:M.MRC 12 BOLAS 2,5 1473,14 | 0,04 | 0,46 002 | 011 | O 0
53170085 | RODAMIENTO 6217 C3 10 BOLAS 2,5 565,62 2,50 30 1,25 | 750 | 4 12
53170086 | RODAMIENTO 6214 2ZR C3 10 BOLAS 2,5 352,75 0,02 0,28 0,01 | 007 | O 0
53170088 | RODAMIENTO 6224-2RS.C3 2,5 2477,47 | 0.02 0,20 0,01 | 005 | O 0
53170092 | RODAMIENTO 3202-2Z 2,5 198,72 0,22 2,69 0,11 0,67 2 3
53170093 | RODAMIENTO 6304 2RS.C3 = 6304-2RS1/C3 2,5 75,04 0,06 | 0,76 0,03 | 019 | 2 2
53170095 | RODAMIENTO 303062 CON CUNA 2,5 144,21 037 | 4,339 0,18 | 1,10 | 3 4
53170096 | RODAMIENTO 6320-22.C3 2,5 2208,32 | 1,07 | 12,86 | 054 | 3,21 1 4
53170097 | RODAMIENTO NU-322C3 2,5 3208,26 | 2,14 | 2571 | 1,07 | 6,43 1 7
53170098 | RODAMIENTO 6306-2Z.C2 = 6306.2ZR.C3 2,5 916,05 0,27 3,27 0,14 | 0,82 1 2
53170100 | RODAMIENTO 6310-2Z/C2ELHT23 = 63102R.C2 2,5 1348,98 | 0,02 0,18 0,01 | 005 | O 0
53170105 | RODAMIENTO 6021 2,5 575,81 30 360 15 90 13 | 103
53170106 | RODAMIENTO 6201-22/12.7=6201-08ZZCE CSRI 2,5 263,76 0,22 2,65 011 | 066 | 2 3
54090010 | SOPORTE 126815 2" 2,5 1225,81 0,01 0,08 0 0,02 0 0
54090011 | SOPORTE T-208 EJE 1-1/2" =TU508M 2,5 410,72 0,02 0,28 0,01 | 007 | O 0
54090012 | SOPORTE RTS 13247S 3-15/16" 2,5 30690,37 | 0,01 0,10 0,00 | 003 | O 0
54090013 | SOPORTE FY TB 1-3/16" 2,5 364,72 0,11 1,37 0,06 | 034 | 1 1
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Continuacion de la tabla XXXIX.

54090019 | SOPORTE COMPLETO NP-322-2 P109 2" 2,5 1025,10 | 0,04 0,52 002 | 013 | © 0
54090020 | SOPORTE CON RODAMIENTO TIPO FLANGE 3" 2,5 1475 0,03 0,41 0,02 | 010 | O 0
54090021 | SOPORTE COMPLE LINK BELT 2-7/16 PLB6839R 2,5 4882,81 | 2,50 30 125 | 750 | 1 9
54090023 | SOPORTE FLANGE 1-7/16" 2,5 115,68 0,02 0,26 0,01 | 006 | 1 1
54090025 | SOPORTE PILLOW BLOCK 3" 2,5 1153,86 | 1,30 | 1565 | 065 | 3,91 | 2 6
54090030 | SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" 2,5 408,55 30 360 15 90 16 | 106
54090030 | SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" 2,5 408,55 3 36 1,5 9 5 14
54090031 | SOPORTE SKF SNH520 = SNV180 2,5 2319,18 | 0,12 1,48 0,06 | 037 | O 0
68510041 | BENDIX DRIVE ASSY PN.4.395.923=93-480345 2,5 0 0 0,01 0 0 0 0
75010249 | ENGRAPADORA OFICINA 2,5 41,92 3,33 40 1,67 10 16 | 26
75010251 | SUSCRIPCIONES ANUALES 2,5 1329,16 30 360 15 90 9 99
75010275 | CARTUCHO TINTA IMPRESORA 6001277U NEGRA 2,5 1383,92 | 0,06 0,68 0,03 | 017 | 0 0
75010276 | CINTA VINYL, 52090 MINIMARK,AMA#6001274U 2,5 1741,08 | 0,09 1,09 0,05 | 027 | 0 0
75010287 | FORMULARIO CONTINUO BOLETA PARA BASCULA 2,5 0,52 0,63 7,50 031 | 1,88 | 63 | 65
75010295 | CINTA VINYL 120855 MINIMARK,AMA#6001275U 2,5 1272,33 | 0,25 2,95 012 | 0,74 | 1 2
75010298 | CINTA VINYL, 52063 MINIMARK,AMA#6001276U 2,5 783,03 0,06 0,68 0,03 | 017 | 0 0
75010303 | ROTULADORA ELECTRONICA 2,5 263,4 1,36 | 16,36 | 0,68 | 409 | 4 8
75010324 | CINTA MAQUINA ESCRIBIR BICOLOR 2,5 4,11 429 | 51,43 | 2,14 | 12,86 | 59 | 72
75010353 | ETIQUETA AUTOADESIVA 2,5 2,64 0,02 0,19 0,01 | 005 | 4 4
75010376 | HOJA REPORTE TIEMPO EXTRA Y ORDINARIO 2,5 0,12 0,14 1,67 0,07 | 042 | 62 | 62
75010387 | MARCADOR PUNTO FINO COLOR NEGRO 2,5 3,71 0,57 6,79 0,28 1,7 | 23 | 25
75010420 | ETIQUETA REMOVIBLE 5/8X7/8” BRACHTEL 2,5 14,06 0,28 3,30 014 | 083 | 8 9
75010440 | CALCOMANIA AUTOADHESIVA 2,5 1,25 0,08 0,98 0,04 | 025 | 15 | 15
75010446 | BOBINA DE PAPEL BOND 36" 2,5 736,62 1,03 | 12,41 | 052 3,1 2 5
75010454 | GLICERINA SOLIDA CUENTA FACIL 2,5 7,72 231 | 27,69 | 1,15 | 692 | 32 | 39
75010505 | CLIP STANDARD #1 33mm (CAJA) 2,5 1,56 0,15 1,82 0,08 | 045 | 18 | 18

Fuente: elaboracion propia.

De esta forma utilizando la hoja de calculo excel y la muestra de 100 items
pudo calculase el tamafio econdémico de lote para todos los materiales, asi

como la cantidad maxima en stock permitida.

5.6.5. Andlisis de costo contra pedido

Para una mejor comprension del analisis del lote 6ptimo se realizara un

analisis de su célculo a partir de un material seleccionado. El calculo del tamafio

167




de Optimo necesita los siguientes datos: demanda durante el periodo (o también

pronoéstico de la demanda), el costo de colocar cada orden, el valor o precio de

compra del articulo y el costo de mantener el inventario total expresado en

porcentaje’®.

Tomese el siguiente material y sus datos para el andlisis.

Tabla XL.

Andlisis para fijar maximos y minimos por material

Andlisis para fijar maximos y minimos por material

Valores constantes:
Costo del Pedido: $ 25

Dias de Imprevistos: 15

Costo de oportunidad del capital: 18%

Costo unitario = CU
Consumo mensual = CM
Consumo anual = CA
Lote 6ptimo = LO

Tiempo=T
Cédigo Material T cu cM CA s p Lo
el m (v | v oo
35040027 NITROGENO A.PUREZA 200 W.GAS N2 99.9995 2,5 854,15 | 2,31 | 27,69 | 1,15 | 6,92 3 10
Fuente: elaboracion propia.
Entonces, las variables son:
o Consumo anual = 27,69
. Costo del pedido= $25
o Costo unitario = 854,15
o Costo de oportunidad = 18 % = 0,18
o La formulacion a utilizar es la de la seccién 5.6.4.
2xconsumo anual * costo del pedido _ [2X27.69%X28 3 unidades
costo unitario*costo de oportunidad T4/ 854.15x0.18
15 Fuente: ROBBINS, Stephen. P. Administracion. 5ta. Edicién. Prentice Hall.

Hispanoamericana. México 1996. p. 748.
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El tamafio econdmico del lote para este material es de 3 unidades, como
se verifica en la tabla 5.12. Esto indica que se deben ordenar 9 veces al afio
(26,69 / 3 = 8,89 =~ 9) lotes de 3 unidades.

De esta forma, se comprueba que es factible calcular el tamafio
econdmico de lote y la cantidad méxima para todos los materiales que se
encuentran en la muestra de 100 items. Luego de este calculo se procede a
informar de los resultados obtenidos, resultados que seran analizados por los
administradores de materiales y repuestos.

5.7. Informe de resultados a administradores de MRP

El informe general se presenta en hoja de calculo como la figura siguiente.
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Figura 85. Resultados de informe a administradores de MRP

D E
1
2 |Demanda mensual 103 U
3 |Demanda anual 1,236 u
4 |Costo por pedido 25 S
5 |Costo de oportunidad 18 %
6 |Pracio unitario 8.99 S
7 |Dias de trabajo al afio 300| DIAS
8 |Tiempo de entrega 30| DIAS
9
10
fi8 RESULTADOS DEL LOC Y PARAMETROS DE UNA POLITICA DE INVENTARIO OPTIMO
12
13 |Cantidad econémica de compra (LOC) u| 195 |=SQRT("B3"B4/(B5/100"B6))
14 |Costo anual por mantenar en inventario ) 158 ={1/2y"B13"(B5/100"BE)
15 |Costo anual por orden 4 158 =(B3/B13)"B4
16 | Costo total anual 5 316 =B15+B14
17 |Inventario minimo U 103 =(B82/30)"68
18 |Nivel de inventario maximo u| 298 =B13+817
19 |Nivel de inventario promedio U 149 =B18/2
20 |Punto de reorden o de pedido U 124 =(B3/87)"83
21 |Numero de ordenes por afio VeCes 6.32 =B3/B13
22 |Tiempo de ciclo dias 47.43 =B7/821

Fuente: ALDANA LOPEZ, Luis Argelio. Modelo de abastecimiento de inventarios bajo una
metodologia basada en consumo, en el departamento de mantenimiento en una empresa

productora de cemento. p. 144.

El informe anterior permite una eficiente interpretacion de calculos para la
planificacion de necesidades, ademas de proporcionar una base soélida de
estudio real y eficaz para cualquier adepto en logistica de almacenes ya que
proporciona los datos constantes y variables para calculos. Esta operacion
incluye las formulaciones que dan como resultado las variables mas

importantes para el control de inventario.
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5.8. Eficiencia en el proceso de estandarizacion

La eficiencia para este trabajo y proceso se medira de acuerdo a lo
realizado sobre la muestra de 100 items. Estos items fueron analizados y

reciclados. Los datos iniciales se muestran en la tabla XX y revelan lo siguiente:

Un item triplicado, con diferentes ubicaciones, con dos stock cero.

Tabla XLI. Eficiencia en el proceso de estandarizacion (item triplicado)
PNS Descripcion Material Almacén | UBICACION | Stock
41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 02 CONTENE-43 0
41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K 04 05-000-000 315
41030009 | PASTA REFRAC. KILOCALOR 360 SIC SACO 25K ALMA 0

Siete items duplicados, con diferentes ubicaciones y diferentes cantidades

en stock.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLIl.  Eficiencia en el proceso de estandarizacién (siete items

duplicados)
PNS Descripcion Material Almacén UBICACION Stock
41030011 | REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG |04 06-000-000 91
41030011 | REFRAC PASTE KILOCALOR K340 SACOS 25 KG 02 CONTENE-47 | 864
41030013 | PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. 04 01-000-000 0
41030013 | PASTA REFRAC.KILOCALOR K-7035 SIC. 02 CONT-48-44 0
47010031 | ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO 05 03-004-000 6,75
47010031 | ACEITE MIN IND ENERPAC HF-101 HIDRAULICO | 07 00-000-000 0
47010037 | ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA 01 06-083 0
47010037 | ACEITE 2 TIEMPOS MOTO SIERRA SHINDAIWA 05 00-000-000 9,25
47010038 | ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF 05 04-004-000 1
47010038 | ACEITE MONTAJE LHMF 300/ SKF 07 00-000-000 0
47010041 | ACEITE MIN IND ISO VG100 HIDRAULICO ANTI 05 05-001-006 49,75
47010041 | ACEITE MIN IND I1SO VG100 HIDRAULICO ANTI 07 00-000-000 0
54090030 | SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" 01 61-052-000 0
54090030 | SOPORTE DE BRIDA FY2.TF=FY511M=YM-2" 07 61-161-000 0

Fuente: elaboracion propia.
En total, se presentan 17 incongruencias en la muestra de 100 items.

Los items en color gris seran dados de baja, éstos son 10, por lo tanto, la

exactitud en el inventario mostrado es de:

90
exactitud en inventario muestra = 100 =0,9%100% =90 %
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CONCLUSIONES

La estandarizacion en el proceso de asignacion de codigos de materiales
conjuga la unién entre codigos PNS, HAC, PCS y CEDRO, debido a que
los codigos PNS representan al grupo de numeracion para los grupos de
material y engloba a los materiales en 16 grupos; el cédigo HAC identifica
el tipo de activo y su ubicacion dentro de la empresa; el cédigo PCS
corresponde a clasificacion de PNS, por la naturaleza del repuesto. De
esta forma, se realiz6 la combinacion correcta para materiales entre
codigos PCS y PNS, los cuales forman parte de los campos de entrada
para su ingreso en el sistema SAP, mientras que, el cédigo CEDRO sera
utilizado por los administradores de materiales y repuestos para su

analisis y descripcién en almacén.

El andlisis de revision del maestro de materiales encontré cdédigos
duplicados vy triplicados, debido a errores humanos en el ingreso, estos
se refieren a pastas refractarias, aceites y soportes de brida, como lo

muestra la tabla XX.

Un proceso eficiente de inspeccion, conoce la cantidad de materiales a
inspeccionar por periodo (en este caso dia) y la clasificacion ABC de los
mismos, ya que materiales con alta rotacion se inspeccionan y cuentan
con mayor frecuencia que los materiales con poca rotacion, céalculos y
resultados mostrados en la tabla XXIX. Luego de la inspeccion fisica, se
procede a la comparacién en el maestro de materiales y clasificacion
CEDRO para determinar obsoletos, se procedido con realizacion de
reportes para dar de baja o renombramiento, reclasificacion y
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reubicacion. A este proceso se le denomina sistema ciclico, como lo

muestra la figura 72.

La relacion de consumo mensual determina la rotacion de materiales en
el inventario y muestra que los materiales como pastas refractarias,
aceites, filtros, retenedores, soportes, cintas y etiquetas autoadhesivas
son los que han tenido menor rotacion a lo largo del periodo de trabajo

gue es un afio.

El célculo del nivel de reorden o punto de pedido para todos los
materiales se determind en la tabla XXXIX, con la estrategia de tener una
fecha igual de pedido para todos los materiales, para no realizar pedidos
diarios, evitando, con ello, la saturacién para cadena de suministro y

comprometiéndose con el analisis de compras y ventas.

Los materiales obsoletos son aquellos que no han tenido movimiento a lo
largo del afio o en afios atras, a estos se les conoce como sin ABC ya
gue no pertenecen a ninguna categoria. Pudo determinarse que 507
materiales son considerados inactivos, como se comprueba en la tabla
XXV.
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RECOMENDACIONES

Agregar la clasificacion PNS a las fichas técnicas de ingenieria, con el fin

de realizar una descripcion completa del material y codigo PCS.

Una vez realizada la completa estandarizacion de items en el maestro de
materiales, continuar con el proceso de inspeccion y conteo, ya que esto

proveera un modelo eficiente para el control de stocks.

Introducir en el analisis de célculo, para el nimero de inspecciones por
periodo, la variable dificultad de inspeccién, en la cual se reconoce la
dificultad que cada grupo de materiales o repuestos tiene para su
medicion, conteo o inspeccion. Luego de obtener la dificultad que cada
grupo presenta, agregar al proceso de calculo el tiempo que esta
dificultad representa. Por dltimo, realizar una nueva distribucion para la
asignacion diaria de inspecciones, de acuerdo con el tipo de material o

repuesto que se realizara en almaceén.

Para casos de compras, realizarlas luego de verificar las existencias del
grupo de materiales o refacciones y planearlas con base en tendencias

de inspeccién predictiva / preventiva.

Negociar con los proveedores de forma que mantengan stock de
seguridad en su almacén, de manera que para el caso de la empresa de
nuestro interés no se vea en apuros para la consecucién de materiales o

repuestos.
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Al finalizar el conteo e inspeccion de items, negociar items excedentes y
obsoletos con los proveedores para que los reciban a cuenta de
requerimientos actuales, que los promuevan entre sus clientes; asimismo,
disefiar una campafa rentable para deshacerse de los obsoletos como
consumirlos en proyectos.
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APENDICES

Apéndice 1. Ejemplo de proceso de renombramiento.
Cadigo Antes Después

6901-0140 PIPE CLAMP 1.5011-39 ABRAZADERA TUBO 1.5011-39
6942-0075 PIPE CLAMP 1.8526-6 ABRAZADERA TUBO 1.8526-6
6901-0013 PIPE CLAMP TOP RKD2.000/2X18 ST35K ABRAZADERA TUBO SUP. RKD2.000/2X18 ST35K
6414-0067 ABS PLASTIC CASE GAUGE-GRADE B1.5" 0-160 ABS PLASTIC CASE GAUGE GRADE B1.5" 0-160
6414-0066 ABS PLASTIC CASE GAUGES-GRADE B1.5" 0-30 ABS PLASTIC CASE GAUGE GRADE B1.5" 0-30
6201-0221 VALVULA SOLENOIDE SOUND ABSORBER FOR VAL ABSORVEDOR VALVULA SOLENOIDE 1.5 044-4901-002-21
6115-0043 ACC CAD 1- CC126-9T-26.31 P.D. MANG MO ACC CAD 1- CC126-9T-26.31 P.D. MANG MO
6828-0131 ACTUATOR 5014092 TYMCO ACTUADOR 5014092 TYMCO
6499-0145 ACTUADOR HERZOG 8-5527-345265-3 ACTUADOR 8-5527-345265-3 HERZOG
6770-0001 ACTUADOR CONUS ST 5112-32 C15MM COL 295M ACTUADOR CONUS 295mm ST 5112-32 C15MM COL 24752
6208-0294 ACTUADOR GIRATORIO DFPB-45-090-F05 ACTUADOR GIRATORIO DFPB-45-090-F05
6899-0077 ACTUADOR HIDRAULIC 23602910 ACTUADOR HIDRAULICO 23602910
6413-0222 Actuador Matrix mod.MX450 #600502,120PSI| ACTUADOR MX450 600502 120PSI MATRIX
6111-0007 ACTUADOR NEUM 20-RDB40-1SDBE0=20BRS40N10 ACTUADOR NEUMATICO 20-RDB40-1SDBE0=20BRS40N10
6201-0191 ACTUAD NEUMA BRAY DOBLE ACCION 92-0830 ACTUADOR NEUMATICO DOBLE ACCION 92-0830 BRAY
6201-0161 PNEUMATIC ACTUADOR WORCESTER REPARADO ACTUADOR NEUMATICO REPARADO 38 DN 12 WORCESTER
6854-0846 ROTARY ACTUADOR 12897 ACTUADOR ROTATIVO 12897
6111-0002 ROTARY ACTUATOR COMPL. 40 ACTUADOR ROTATIVO COMPL. 40
6201-0114 ACTUADOR ST5102 110V, 50/60 HZ VALVULA 3 ACTUADOR ST5102 110V 50/60HZ VALVULA 3 VIAS
6763-1518 ACTUD NEUMA DN 300 INTERAPP 650551D ACTUD NEUMA DN 300 INTERAPP 650551D
6763-1519 ACTUD NEUMA DN 350 INTERAPP 650586D ACTUD NEUMA DN 350 INTERAPP 650586D
6755-0240 ACUMULADOR 50BAR 0531602500 ACUMULADOR 0531602500 50BAR
6783-0144 ACUMULATOR BLADDER HYDAC SB330-1A1/112A- ACUMULADOR BLADDER HYDAC SB330-1A1/112A-
6305-0028 ACUMULATOR BLADDER VALVE ASSY ACUMULADOR BLADDER VALVE ASSY
6754-0168 ACUMULATOR FOR CYLINDER MARK 05.04.05.20 ACUMULADOR CILINDRO MARK 05.04.05.20
6752-0031 Acumulador hidr. complet HY/AB-20/330-C1 ACUMULADOR HID. COMP. HY/AB-20/330-C1
6305-0061 ACUMULADOR HYDRA CUSHION FCHJ947804-A ACUMULADOR HID. CUSHION FCHJ947804-A
6305-0062 ACUMULA. HYDRA CUSHION FCHJ947804-A REP. ACUMULADOR HID. REP. CUSHION FCHJ947804-A
6752-1010 ACUMULADOR HIDRAU REPAR HY/AB-20/330-C1 ACUMULADOR HID. REP. HY/AB-20/330-C1
6599-0299 HIDR. ACCUMULATOR PART 636785U ACUMULADOR HIDRAULICO 636785U
6305-0030 ACUMULADOR BRADER HIDRAULICO ACUMULADOR HIDRAULICO BRADER
6754-0272 ACUMULADOR REPARADO CILINDRO MARK 05.04. ACUMULADOR REP. CILINDRO MARK 05.04.05.20

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. Esquema estratégico de tesis.

Conocimiento Conceptos basicos y de cultura general para la comprension de la estandarizacion. Historia
de la empresa, mision, vision, productos que elabora, descripcion y organigrama del almacén,
S preViOS diagrama de flujo para solicitud y despacho de repuesto, flujopgrama de recepciéon de

) materiales, tipos de repuesto, métodos de clasificacion de productos (cédigos), tipos de
, control de inventario, sistema de software, disposicion Lay out, teoria 80 — 20, diferenciacion
CapItU|O 1. de conceptos, manejo de inventario.

—

Aspectos esenciales para la comprensién del desarrollo:

Grandes volimenes de produccién y movimiento de materiales.
Pasos para la recepcion de materiales.

Sistema de software SAP.

Métodos de clasificacion de productos (cédigos PNS, HAC, MAC).

Tanria QN _ 2N

Capitulo 2. Situacién actual. Andlisis de:

. Tipo de control de inventario utilizado en la empresa.
. Pasos para la creacion de articulo en base de datos del sistema SAP.
. Existencia de items duplicados. Clasificacién de materiales seatin sistema ABC.

- =

Capitulo 3. Debe realizarse:

Revision periédica de materiales, aplicar el sistema ciclico.

Analizar el movimiento de materiales por costo anual-

Utilizar clasificacion PNS para materiales.

Serie de pasos para crear materiales en sistema SAP.

Reorganizar el area de despacho y diagramar los pasos para recepcién de materiales, determinar logistica de
ingreso y materiales obsoletos.

. Clasificar materiales segiin cédigo CEDRO.

—

Capitulo 4. Para implementar la propuesta de estandarizacion debe realizarse:

Determinar los fundamentos para la optimizacion.

Disefiar la politica de estandarizacion por una serie de pasos especificos.
Centralizar los datos, limpiar items obsoletos, aplicar sistema SAP.

Asignar tipo de material de acuerdo a naturaleza en el uso, aplicar fichas técnicas.
Aplicar e inspeccionar los codigos PNS en SAP y combinar con cédigo PCS.
Determinar y eliminar duplicados, presentar informes y bajas de materiales.

Fijar periodos de depuracion para base de datos, medir el desempefio

—

Capitulo 5. Procesos adyacentes a la estandarizacion.

Planificar necesidades de materiales por material.

Determinar el correcto proceso de inspeccion fisica.

Calcular el nimero de conteos para inspeccion fisica por medio de clasificacién ABC.

Elaborar reportes de resultados en base a cumplimientos logrados.

Comprobar resultados obtenidos con teoria 80 — 20.

Ontimizar el inventario con modelos estocasticos. dada la meiorada clasificacion A. medir

Fuente: elaboracion propia.
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