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RESUMEN

El desarrollo de este trabajo estd enfocado al area de bodega de la empresa
Papelera Nacional S.A. del canton Marcelino Mariduefia, para ello se plante6 el tema
investigativo el cual¢, Comoincide la actual gestion de compras en el incremento del
inventario de bodega de materiales de Papelera Nacional S.A.?, dentro de los
Subproblemas encontrados esta la falta de metodologias de inspeccion en la
acumulacion de repuestos y materiales obsoletos, la falta de control interno sobre el
uso de repuestos y materiales de equipos fuera de servicio, en el costo de
almacenamiento, la falta de comunicacion en los tiempos por llegada de repuestos y
materiales entre el departamento de compras y el usuario, la falta de coordinacion
para el uso de repuestos y materiales entre el departamento de bodega y el usuario
en la reserva de los repuestos y materiales y por ultimo la falta de analisis técnico de
repuestos y materiales estratégicos y de alta rotacién en la desactualizacion de
cantidad optima de pedido, motivo por el cual se planted varias hipétesis las cuales
se la clasifico en general y particulares, con el fin de responder a la sistematizacion
del problema. La técnica utilizada fue la encuesta, la cual fue aplicada a todas las
areas productivas técnicas y de compras, una vez analizada la informacion obtenida
se propuso esta propuesta “Implementacion de politicas y procedimientos que
impidan el incremento de costos en el area de bodega de repuestos y materiales de
Papelera Nacional S.A. mediante técnicas del mantenimiento centrado en la
confiabilidad.”. Para cual se procedi6é a actualizar el inventario en funcion de sus
repuestos criticos que detienen la produccién, cada procedimiento sera
representado a través de flujogramas, de esta forma se mantendra un control
sistematico de las actividades, culminando este proyecto con los beneficios,

lineamientos y conclusiones y recomendaciones.

Palabras Claves: Gestion de compras, control interno, costos y repuestos y

materiales.
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ABSTRACT

The development of this work is focused on the storage area of the company
PapeleraNacional S.A. Canton Marcelino Mariduefia, to do the research topic which
affects. How current procurement management in increasing the inventory of
warehouse materials PapeleraNacional SA ?, raised within the subproblems found is
the lack of methodologies inspection the accumulation of obsolete parts and
materials, lack of internal control over the use of parts and materials of equipment out
of service, the cost of storage, lack of communication in times arrival of parts and
materials between the purchasing department and the user, the lack of coordination
in the use of parts and materials between the department and the user hold in
reserve of spare parts and materials and finally the lack of technical analysis of parts
and materials supplied and high turnover in the outdated optimal order quantity, why
several hypotheses which classify in general and the particular, in order to respond to
the systematization of the problem arose. The technique used was the survey, which
was applied to all production techniques and shopping areas, after analyzing the
information obtained this proposal "Implementation of policies and procedures to
prevent increased costs in the area of parts warehouse is proposed and supplies
Nacional SA Trash by techniques centered maintenance reliability. ". To which we
proceeded to update the inventory based on their critical parts that stop the
production, each procedure will be represented by flowcharts, thus a systematic
control of activities will continue, culminating this project benefits, guidelines and

conclusions and recommendations.

Keywords: Purchasing management, internal control, costs and spare parts and

materials.
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INTRODUCCION

El trabajo investigativo esta enfocado en la bodega de la empresa Papelera Nacional
S.A. del cantén Marcelino Mariduefia, donde uno de los paradigmas que se dan es
que esta entidad se encuentra lejos de las ciudades y de los paises que fabrican los
repuestos y materiales para que puedan garantizar la produccién y cumplir con sus

clientes en el tiempo y calidad deseada.

Se ha evidenciado que en la actualidad existen serios problemas internos, esto se
da debido al incumplimiento de procedimientos establecidos por la empresa, por ello
se ha distribuido la informacion en cinco capitulos los cuales se explica a

continuacion.

El primer capitulo consiste especificamente en el planteamiento de los problemas,
en la delimitacion y la evaluacion del mismo lo cual nos permite darnos cuenta de la

importancia del tema tratado.

El segundo capitulo se refiere al marco tedrico que explica y pone de manifiesto la
informacion fundamentada. En su fundamentacion cientifica consta la respectiva

resefia historica que nos da amplios conocimientos sobre la problematica planteada.

El tercer capitulo, aqui nos referimos a la modalidad de investigacion que es de
campo y también la bibliografia que nos permite definir claramente el problema
existente y nos conlleva a formularnos interrogantes con respuestas trascendentales

para la realizacion de una investigacion y andlisis profunda.

En el cuarto capitulo se represento la informacion en cuadro y graficos, en los cuales
se expresan las respuestas de los encuestados en porcentajes, donde se efectud
entonces el analisis de cada pregunta, informacion que ayudo a la formulacion del

tema propuesto.



El capitulo cinco tenemos la propuesta de nuestro proyecto. Se proporciona
informacion la aplicacion de politicas y procedimientos con el fin de realizar la
reduccion y optimizacion de costos, en la bodega de repuestos y materiales de
Papelera Nacional S.A. mediante técnicas del mantenimiento centrado en la
confiabilidad. Ademés efectuar la descripcion de los procesos, tales como
procedimiento para reducir el costo de almacenamiento de items fuera de la linea de
produccion y de repuestos y materiales obsoletos, coordinacion y comunicacion para
solicitud y retiro de items y metodologia para determinar la cantidad Optima de
pedido en el &rea de bodega, también representar los procedimientos establecidos a
través de flujogramas y por ultimo realizar el manual de funciones para un analista y
evaluador de costos que permita controlar y coordinar los procedimientos

establecidos con el fin de impedir el incremento de costos del inventario.

Finalmente tenemos las respectivas conclusiones y recomendaciones aplicables a
este proyecto esperando con ello, poder contribuir positivamente al desarrollo y

crecimiento de nuestra sociedad.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.1 Problematizacion

El estudio investigativo esta enfocado en la bodega de la empresa Papelera
Nacional S.A. del cantén Marcelino Mariduefa, donde uno de los paradigmas que se
dan es que esta entidad se encuentra lejos de las ciudades y de los paises que
fabrican los repuestos y materiales para que puedan garantizar la produccién y

cumplir con sus clientes en el tiempo y calidad deseada.

El mejoramiento continuo y con el transcurso de los afos, esta empresa ha recibido
muchos cambios para realizar la produccion de papel, los cuales fueron afectados
por diversos factores: Ampliaciones de procesos, aumento de productividad,
reemplazo de equipos de bajo rendimiento por eficientes, seguridad industrial, medio

ambiente, entre otras.

El principal problema que se suscita en esta area es que el proceso de gestion de
compras es deficiente, puesto que se ha presentado un incremento del inventario de
bodega de repuestos y materiales, esta situaciéon se da por el déficit en el manejo

adecuado de la rotacion y evaluacion del inventario.

El mayor porcentaje de repuestos y materiales como “rodamientos, bandas, acoples,

entre otros” son solicitados por el Area Técnica y los insumos de oficina,



requerimientos de casas de huéspedes, dispensario médico y comisariato por la

Administracion.

Entre los problemas evidenciados considerados como estratégicos para la
produccion y el normal desarrollo de las actividades de planta industrial, son
solicitados de forma inadecuada, puesto que queda en el stock productos de escasa
rotacion, los mismos que por su largo periodo de almacenamiento en su gran
mayoria se encuentran obsoletos, situacidon que retrasa el desarrollo de las

gestiones operativas de la empresa.

Incremento de Costos en los ultimos
anos
2014
2013 -
2012 -+
2011 -+
2010 -
2009 -
2008 T T T T :
3,951,841 4,377,316 4,802,791 5,228,266 5,653,743

Se detalla un andlisis en el afio 2014 en 326 items equivalentes al 10% del costo
total de la bodega y al 19% del costo total de items sin movimiento por mas de 12

meses.
3 Costo Total > 12
Numero Items Costo Total US$
Meses
Total Bodega 7,270 5,653,743 2,735,848
Muestra
. 326 568,319 532,014
Analizada
% Muestra 4% 10% 19%




Se ha evidenciado que en la actualidad existen serios problemas internos, esto se
da debido al incumplimiento de procedimientos establecidos por la empresa, lo cual
ha ocasionado que se disminuya los presupuestos para las compras, accion que ha

retrasado las diferentes actividades de planificacion empresarial.

Cuando el departamento de compras no puede acceder a un buen presupuesto, el
usuario no puede adquirir los repuestos y materiales necesarios para cumplir con las
diferentes actividades, situacion que se agrava mas porque el departamento de
bodega no cuenta con una reserva en el stock hacia el usuario solicitante. Todas
estas falencias se originan por la falta de coordinacién en los departamentos de

planificacion, produccion, compras y el usuario para la intervencion requerida.

Existe desactualizacion del tiempo de reposicibn de repuestos y materiales
estratégico y de alta rotacién, debido a la ausencia de un sistema metodol6égico
informatico, para el control de inventario, acciébn que disminuye la productividad

laboral de la empresa.
Pronostico

De continuar con un alto nivel de inventario, por el incumplimiento de procedimientos
en la adquisicién y control de insumos por parte del area administrativa y técnica,
corre el riesgo que el flujo de caja de inversién siga aumentando periédicamente,

afectando la rentabilidad de la empresa.
Control del Prondstico

Este problema se puede prevenir mediante la aplicacion de procedimientos que
permitan mejorar el funcionamiento del inventario de bodega de materiales,

implementando un sistema metodoldgico informatico.

Para determinar el stock Optimo necesario que garantice la produccion debera
analizarse las variables que nos rodean y hacer prevalecer los criterios técnicos del
manejo de inventario mensual de la bodega de materiales para que la empresa

pueda producir al 100% de su capacidad de disefio.

Es necesario realizar evaluaciones de los procedimientos establecidos, en las

actividades del area técnica que se encarga de realizar la solicitud y el personal
5



administrativo de la adquisicion, que permitan mantener optimizando y controlando
el stock de bodega, de esta manera se podra lograr una alta operatividad interna y

mantener eficiente el inventario de repuestos y materiales.

1.1.2 Delimitacion del problema

Area: Ingenieria Industrial
Linea: Desarrollo Industrial
Pais: Ecuador

Region: Costa

Provincia: Guayas
Canton: Marcelino Mariduefa

Empresa: Papelera Nacional S.A

Tiempo:

El estudio de este trabajo sera tomado en un maximo de 5 afios atras para poder
conocer las necesidades que posee esta empresa e investigar algunas estrategias
adecuadas que permitan solucionar los problemas que han surgido durante este

tiempo .
Universo:

La investigacion estara desarrollada en base a los 6 empleados que laboran en la

bodega de materiales de la empresa Papelera Nacional S.A
Ubicacion Temporal: 2014
1.1.3 Formulacién del Problema

¢,Como incide la actual gestion de compras en el incremento del inventario de

bodega de materiales de Papelera Nacional S.A.?



1.1.4 Sistematizacion del problema

¢,De qué forma afecta la falta de metodologias de inspeccion en la acumulacion de

repuestos y materiales obsoletos?

¢, Como influye la falta de control interno sobre el uso de repuestos y materiales de

equipos fuera de servicio, en el costo de almacenamiento?

¢, Qué factores ocasionan la falta de comunicacion en los tiempos por llegada de

repuestos y materiales entre el departamento de compras y el usuario?

¢, Como incurre la falta de coordinacion para el uso de repuestos y materiales entre el

departamento de bodega y el usuario en la reserva de los repuestos y materiales?

¢De qué manera influye la falta de andlisis técnico de repuestos y materiales

estratégicos y de alta rotacion en la desactualizacion de cantidad optima de pedido?
1.1.5 Determinacion del tema

“Analisis del sistema de inventarios y su incidencia en la reduccion de costos en la
bodega de materiales de papelera nacional mediante técnicas del mantenimiento

centrado en la confiabilidad”
1.2 OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo General

Analizar el actual sistema de gestion de compras, por medio de técnicas
investigativas, que permitan recabar informacion sobre el incremento del inventario

de bodega de materiales de papelera Nacional S.A.



1.2.2 Objetivo Especifico

¢ Identificar las metodologias de inspeccion y las politicas de bodega, que permitan

evitar la acumulacion de repuestos y materiales obsoletos de la empresa.

e Determinar las razones que han influido en el escaso control empleado sobre el
uso de repuestos y materiales de equipos que estan fuera de linea y como afecta en
el costo de almacenamiento en bodega.

e Reconocer los factores que ocasionan la falta de comunicacion entre el
departamento de compras y el usuario que permitan mejorar los tiempos de

adquisicién de repuestos y materiales.

e Analizar estrategias de coordinacion que permitan mejorar la reserva de los

repuestos y materiales entre el departamento de bodega y el usuario solicitante.

¢ Identificar los andlisis técnicos de repuestos y materiales estratégicos y de alta

rotacion que permitan evitar desactualizacion en la cantidad optima de pedido.

1.3  JUSTIFICACION
1.3.1 Justificacién de la investigacion

El trabajo investigativo se lo ha direccionado a la bodega de la empresa Papelera
Nacional, donde se ha planteado como problema principal, el actual sistema de
gestibn de compras y su efecto en el incremento del inventario de bodega de

materiales de la entidad objeto de estudio.

La investigacion se justifica en base a la observacion realizada en la bodega donde
se evidencia que existe una acumulacion de repuestos y materiales obsoletos, no
cuentan con un control en los seguimientos de los procedimientos establecidos por
el departamento, falta de reserva en el stock y ausencia de un sistema
metodoldgico informatico para la adquisicion de insumos estratégicos y de alta

rotacion, todo esto se da por el inadecuado proceso de control de inventario.

Por lo tanto el actual sistema de Compras afecta a los inventarios de bodega y que
debe cambiar para estar acorde con la realidad del mercado mundial papelero y
8



evitar asi ser causa de atrasos de produccién e incumplimiento de contratos con

nuestros clientes nacionales e internacionales.

El proceso de compras de una organizacion tiene dentro de sus objetivos establecer
o hacer una base de datos sélida de proveedores y representantes que facilite a
toda la empresa la adquisicion de bienes y servicios en las mejores condiciones

posibles.

La importancia de las compras afecta a la rentabilidad y calidad de la mayoria de
organizaciones, aunque no en las mismas proporciones. No hay organizacion que no
requiera de algun producto o servicio para realizar sus actividades y que estén

dirigidos a la satisfaccion de las necesidades del cliente.

La adquisicion de repuestos y materiales por el departamento de compras debe ser
apropiada a las necesidades de los equipos de planta y los usuarios, con el fin de

evitar paradas de produccion y atrasos en la entrega de sus productos.

Los beneficios que podemos conseguir a través de esta propuesta son lograr
disminuir y controlar los inventarios en funcién de la criticidad de los equipos de la
planta mediante la aplicacion de cantidad optima de repuestos y materiales criticos
en stock, consignacion del inventario y la aplicacion de sistema informatico en linea,
de esta manera se garantizara la reducciébn de costos mediante evaluaciones

periddicas al sistema de esta empresa.



CAPITULO Il

MARCO REFERENCIAL

2.1 MARCO TEORICO

2.1.1 Antecedentes historicos

La logistica de compras y Bodega de Materiales en PAPELERA NACIONAL S.A. es
la responsable de adquirir y almacenar los repuestos e insumos que garanticen la

productividad de Papel Kraft en los dos Molinos.

El departamento de compras, con sus procesos internos debe garantizar el
abastecimiento oportuno de los repuestos e insumos para la operacion de la planta.

Bodega de materiales maneja un stock de alta rotacion (alfa) y otro de baja rotacién
(beta) que son criticos para la Produccion, siendo compras locales e importadas,
también existen repuestos de maquinas que ya han salido de operacion, asi como
repuestos que no cumplen con las especificaciones técnicas, con problemas de

costos irreales, mal pedidos o mal comprados.

Dada esta situacion Bodega tiene un stock muy grande que hace que el flujo de caja

disminuya.
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2.1.2 Antecedentes Referenciales
Institucién: UNIVERSIDAD TECNOLOGICA EQUINOCCIAL

TEMA: EL CONTROL INTERNO EN EL INVENTARIO DE REPUESTOS
AUTOMOTRICES ES FUENTE DE UTILIDADES LIQUIDAS EN LA CIUDAD DE
MANTA 2007. CASO CEDEPA S.A.

Autor: Bravo Mero Lenin Alberto

Fecha: Marzo — 2010
Resumen: El desarrollo de esta tesis procede del siguiente problema: Ausencia de
informacion relacionada a la rentabilidad y control interno en la comercializacién de

articulos y repuestos en el area automotriz en la ciudad de Manta, CEDEPA.

El objetivo general, es determinar el control interno del inventario adecuado para

generar un nivel de utilidad liquida en las ventas del almacén CEDEPA S.A.

La investigacion evalu6 el tipo de control interno que se realiza en la empresa en
cuestion, las actividades que se realizan dentro del departamento de Inventarios y
de bodega, y también se indagé si se llevaba un tipo de métodos y técnicas para la

administracion de Inventarios.

Los instrumentos y técnicas utilizados durante esta investigacion fue la observacion
para realizar recoleccion de datos, revisidn de literatura en internet, andlisis de
indicadores del control y administracibn de inventarios, entrevista realizada al

personal que tenga relacion directa con el proceso de inventarios.

Se concluye que la empresa necesita mejorar su nivel de endeudamiento, debido a

que sus activos son bajos con relacion a los pasivos.”(Bravo Mero, 2010)
Tesis de grado:

“‘“ASUBADIN AZUBADIN, Inés Cristina: "CONTROL INTERNO DEL PROCESO DE
COMPRAS Y SU INCIDENCIA EN LA LIQUIDEZ DE LA EMPRESA COMERCIAL
YUCAILLA CIA. LTDA. LATACUNGA DURANTE EL ANO 20107, tesis de grado
para optar por el titulo de Ingeniera en Contabilidad y Auditoria CPA., Ambato, 2011.
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Resumen: La empresa de estudio es de tipo comercial dedicada a la venta de
llantas al por mayor y menor, la importancia que se aprecia en el desarrollo de este
trabajo es el control interno que se han implementado para optimizar los procesos de

compra, mediante el método COSO ERM.

En la actualidad la empresa posee nuevas lineas de comercializacion y seis
sucursales en toda la region sierra del Ecuador, lo que ha permitido que la empresa
mejore su posicion en el mercado, considerando que los riesgos son cada vez
mayores para una empresa con problemas de control en las compras, ha sido
factible desarrollar una solucién al problema la misma que trata sobre una
reestructuracion del control interno al proceso de compras mediante el método
COSO ERM.”(ASUBADIN, 2010)

2.1.3 Fundamentacioén

El inventario es la agrupacion de bienes, su funcién es realizar un seguimiento y
control a insumos, productos terminados, productos en proceso, entre otros es por
eso gue es calificado como uno de los activos mas importantes en una organizacion

0 empresa.

Es una cantidad de dinero invertido que se presenta tanto en el balance general

como en el estado de resultados.
Objetivo de los inventarios

Su funcién principal es la de proporcionar de manera adecuada los materiales
necesarios a una organizacion en un momento acordado, con el fin de impedir
aumentos de costos en pérdidas, satisfaciendo las necesidades de una

organizacion.
Politicas de inventarios

1. Planificar el nivel recomendable de inversion en stock
2. A través de la inspeccién, mantener los niveles correctos optimizados tan

cerca sea posible de lo planificado.
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Funciones que Efectua el Inventario.

Los inventarios en todas las organizaciones o empresas mejoraran el desempefio de

operacion.
Funciones:

¢ Eliminacion de irregularidades en la oferta
e Compra o produccién en lotes o tandas
e Permite a la empresa manejar materiales perecederos

e Almacenamiento de mano de obra
Tipos de inventario
Inventario de materia prima:

Constituyen a los insumos fundamentales de materiales que habran de agregarse al

proceso de elaboracion o produccion de una empresa.
Inventario de productos en proceso:

Abarca todos los materiales que se utilizan en un proceso de elaboracion es decir
son productos parcialmente terminados que se hallan en un porcentaje intermedio

de produccion.
Inventario de producto terminado:

Un ejecutor que ha elaborado para sus clientes productos o bienes para

comercializarlas.

Inventario de Suministros o Repuestos:

Los Repuestos constituyen todos aquellos componentes que se pueden sustituir en
un sistema que permiten mantener la operatividad adecuada en un equipo. Son
primordiales dentro de un proceso de produccién porque si no lo tienes en stock,
cuando lo necesites no podras rehabilitar el estado operativo de un equipo, en pocas
palabras el equipo no arrancara, por estos motivos es recomendable mantener un
stock apropiado en el departamento de bodega con el fin satisfacer las necesidades

del usuario.
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Impacto de los almacenes de repuestos
Si se le entrevista a un usuario que trabaja en el area de mantenimiento de una
empresa tipo industrial sobre porque es necesario conservar en stock repuesto y/o
materiales en bodega responderian las siguientes observaciones:

e La produccion se detiene si no hay repuestos y/o materiales disponibles

e Es fundamental garantizar una alta disponibilidad

e La adquisicion (importacion) de repuestos y/o materiales lleva mucho tiempo

Las bodegas de repuestos y materiales entregan los items a los usuarios para que
realicen las distintas tareas de mantenimiento, a las actividades planificadas como
aguellas no planificadas. Distintas metodologias empleadas que “mejoran “la
adquisicion y reserva de stock en los de inventarios de repuestos fracasan por
olvidar los analisis de mantenimiento y las operaciones, que en realidad sirven para

mejorar el origen de la demanda de repuestos.

Inventarios de repuestos en el mantenimiento

Los inventarios de repuestos constituyen componentes que se encuentran
almacenadas con el fin de apoyar la logistica en las actividades para alcanzar los

objetivos primordiales de mantenimiento: Alta disponibilidad a un costo racional.

Sin embargo estos repuestos tienen ciertas caracteristicas esenciales, que los hacen

especiales y los diferencian del resto de los inventarios:

1. Su actividad es distinta; Los inventarios de materia prima o producto
terminado tienen como tarea principal ser flexibles hacia las cadenas de
abastecimiento

2. Los niveles de inventario de materia prima o productos terminados pueden
ser aumentados o minimizados por variantes en las velocidades de
produccion, reduccion en los tiempos de entrega, planificacion vy
programaciones, mejora de la calidad, entre otras. En cambio los niveles de
inventarios de repuestos dependen de la condiciones sobre como el equipo
es utilizado o mantenido.

3. Este tipo inventario es de rotacién lenta.
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4. La obsolescencia que es provocada por la caducidad del tiempo de vida util
es un problema serio y comun de este tipo de inventarios.

5. Los inventarios de repuestos no poseen los datos suficiente y confiable para
elaborar una buena estimacibn de los mismos y por lo tanto se
sobredimensionan para cubrir el riesgo asociado de no contar con la

informacién necesaria.

Las empresas u organizaciones prestan especial atencion a sus inventarios de
repuestos, debido a que el stock de estos genera rendimientos al instante de ser
utilizados en momentos inoportunos o criticos. Es recomendable que el stock de
repuestos se elabore nivelando el riesgo de provocar una parada larga de
produccion en los equipos debido indisponibilidad del repuestos y/o material
solicitado, este tipo de inventario representa costos inmovilizado que reduce el flujo
de caja de inversion en las empresas, con la diferencia de que estos no pueden
convertirse en una ganancia para la empresa, sino por el contrario a medida que
transcurre el tiempo y no es empleado debido a su baja rotacibn, aumentan sus
posibilidades de que pierda su vida util y se convierta en obsoleto, ocasionando
pérdidas a las empresas a las cuales le serian util.

Costos de inventarios

Existen tres tipos de costos en la gestion de Inventarios:
Costos asociados a los procesos

Estan relacionados a los procesos en general en los cuales se incluyen costos de
solicitud de pedidos, costos de compra y de ejecucion de una actividad, se clasifican

en dos grupos:

e Costos de Operacion
Son fundamentales para la ejecucion normal de las actividades diarias en una
organizacion

e Costos Asociados ala Inversion
Son aquellos costos financieros que estan relacionados con amortizaciones y

depreciaciones.
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Costos asociados a los flujos

Los costos asociados a los flujos (abastecimiento-transporte), en casos exclusivos
estan comprometidos por cuenta del proveedor y en otros por el propio precio del

articulo comprado.
Costos asociados a los stocks

Se incluyen todos costos adicionales relacionados a los inventarios lo cuales serian
otros costos de almacenamiento, pérdidas y degradacion de productos

almacenados.
Los gestores de los inventarios utilizan la siguiente clasificacion de costos:

Costos de almacenamiento, costos de ruptura de stocks, costos de adquisicion,

costos de lanzamiento del pedido.
Costos directos de almacenaje
Costos fijos

Reparaciones del almacén, vigilancia y seguridad, mantenimiento del almacén,

alquileres, personal, amortizacion del almacén, otros equipos de almacenaje.
Costos variables

Agua, materiales de reposicién, reparaciones (relacionadas con almacenaje),
energia, gastos financieros de stock, deterioros, pérdidas y degradacion de

mercancias.
Nivel de servicio y stock de seguridad

Es recomendable mantener un inventario adicional en nuestras bodegas sobre el
stock estratégico que se haya establecido en nuestras técnicas de
Reaprovisionamiento. Este stock de seguridad, se sujetara a las posibles variantes
gue vayan a subsistirse durante el periodo de consumo, entre la recepcién de la
mercancia y el lanzamiento de un pedido, es decir durante el periodo critico o plazo

de entrega (Lead Time).
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Tamafio 6ptimo de pedidos

Cuando se desea establecer el reaprovisionamiento de un item se suele plantear la

siguiente pregunta:
¢,Cuanto se debe solicitar?

Esta es la importante pregunta en la cual los analistas de inventarios han tratado de
dar respuesta desde que se tomé en cuenta la importancia de la gestidn cientifica de

stock.

La respuesta mas factible a esta interrogante es la formula del modelo de “Wilson"
para la determinaciéon del econdmic order quantity (EOQ) o en espafiol lote

econdémico de compras (LEC)

EL EOQ es la metodologia principal que sirve para controlar los inventarios. Se basa
en encontrar el punto en el que los costos por mantenerlo en inventario y por
ordenar un item son iguales. El EOQ establece el monto de pedido y este reduzca al

minimo el costo total del inventario de la empresa.
El modelo del EOQ parte de las siguientes condiciones basicas:

¢ Los costos no cambian a lo largo del tiempo.

¢ La cantidad a solicitar es constante.

e La tasa anual de demanda es conocida y constante, frecuente se lo realiza con
unidades de tiempo anuales puede realizarse en otras unidades de tiempo.

¢ No existe demora en entrega de lo solicitado.

¢ No se permiten faltantes.

Se detalla la formulacién de modelo del EOQ:

Cantidad Econémica de Pedido

FORMULA DESCRIPCION
EOQ =+ 2DS Cantidad econdmica de pedido
H
N= D Cantidad de ordenes
EOQ
T= TWD Tiempo entre ordenes
N
d= D Demanda diaria
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TWD

ROP=d*LT Punto de reorden
Q =EOQ Inventario promedio anual
2
En donde:
Q: Cantidad de inventario promedio
D: Demanda anual

S Costo de ordenar
Holding Cost (Costo unitario anual de

H: mantener inventario, en valor monetario.
H =ixC)
Costo de manejo de inventario como
porcentaje del valor del producto, en

porcentaje anual.

ROP: Punto de reorden
d: Demanda diaria

TWD: Total Working Days
LT: Lead time (tiempo de espera)
N: Cantidad de Ordenes Anuales

Tiempo que pasa al consumir todo el

inventario

Politicas de remplazo de repuestos y materiales

Politicas del mantenimiento

Son las metodologias que se establecen para alcanzar los objetivos de
mantenimiento. Son las lineas directrices especificas, los procedimientos, las reglas,
las formas y las practicas administrativas que se acuerdan para poner en marcha las
estrategias, respaldar y fomentar los trabajos que guiaran a alcanzar las metas
establecidas.
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En el pasado las politicas eran definidas por gerentes y la planificacion a realizar en
la intervencion del equipo era estructurado por especialistas calificados.

En la actualidad las politicas deben ser formuladas por las personas con la mayor

cercania a los activos a mantener.

Clasificacion de las politicas de mantenimiento
Estas se clasifican en las siguientes:

Preventiva, predictiva, correctiva.

Politica preventiva: Es el conjunto de medidas de caracter técnico, necesarias para
prolongar el tiempo de vida Gtil de un equipo, tiene como objetivo principal planificar,
coordinar y efectuar el mantenimiento en funcién de una frecuencia de tiempo
establecida, con la cual se evitan reparaciones de emergencia y paradas de
productividad, se destaca como ejemplo el mantenimiento preventivo planificado.

Politica predictiva: Se basa en el analisis de defectos en los equipos, cuando estos
se encuentran en etapas tempranas antes de que se produzcan fallas. La detencion
se fundamenta mediante un diagndstico del estado técnico de la maquina sin
necesidad interrumpir su proceso funcionamiento, se destaca como ejemplo el

mantenimiento predictivo (andlisis de ruidos, vibraciones, temperatura, entre otras).

Politica correctiva: Es la accibn que consiste en corregir y reparar averias o
defectos, se realiza después de un fallo o problema surge en el equipo, con el
objetivo de restablecer la operatividad del sistema, el destaca como ejemplo el

mantenimiento correctivo programado y no programado.
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM o MCC)
Plan de mantenimiento basado en RCM

RCM o Reliability Centred Maintenance, (Mantenimiento Centrado en la
Confiabilidad) es una estrategia que sirve para realizar un plan de mantenimiento en
una empresa tipo industrial y que demuestra beneficios importantes sobre otras

técnicas de mantenimiento. Al principio fue disefiada para la industria de la aviacién,
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donde los costos elevados ocasionados por el remplazo de componentes ponian en
riesgo la rentabilidad de las compafias aéreas. Consecutivamente esta técnica fue
implementada para otros tipos de areas industriales, después de obtener excelentes

resultados que habian logrado en el campo aeronautico.

El objetivo de RCM y las fases del proceso

La implementacion del RCM (Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad) en una
empresa tipo industrial tiene como objetivo principal incrementar los tiempos de
disponibilidad de los equipos y minimizar los costos de mantenimiento. El estudio
realizado en una empresa tipo industrial segun esta técnica contribuye una serie de

beneficios y resultados:

e Establece una serie de practicas que permitan ofrecer una alta disponibilidad de
los equipos de planta.

¢ Investiga todas las probabilidades de un error o falla de un sistema y establece
estrategias que tratan de prevenirlos, ya sean ocasionados por motivos internos
del mismo equipo o por acciones operacionales.

e Mejora el conocimiento sobre el funcionamiento de los sistemas y/o equipos

Las acciones preventivas que impiden fallos y que mejoran la disponibilidad de los

equipos en la empresa son:

« Metodologias operativas, tanto de Mantenimiento como en produccion.

« Actividades de distintas tareas de mantenimiento, que unificadas establecen el
Plan de Mantenimiento en una planta industrial.

o Establecer estrategias sobre del stock de componentes (repuestos) necesarios
gue permanezcan en bodega.

« Modificaciones, ampliaciones o mejoras posibles.

El RCM se basa en el estudio de causas sobre las fallas operativas, en aquellos
acontecimientos que ya han sucedido y en los que se tratan de impedir con
determinadas estrategias preventivas, y por ultimo en los que tienen determinada

posibilidad de suceder y puedan tener consecuencias peligrosas.
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En este estudio de causas sobre las fallas operativas debemos contestar a seis
preguntas importantes:

e ¢Cual es la funcion y los parametros de funcionamiento en cada sistema?
e ¢Por qué falla cada equipo?

« ¢COmo es ocasionado cada falla?

o ¢Qué efectos tiene cada falla en el sistema?

e ¢COmMo puede impedirse cada falla?

o ¢Qué debe realizarse si no es accesible evitar un falla?

La técnica en la cual se basa el mantenimiento centrado en la confiabilidad es ir

realizando una serie de etapas para cada sistema que conforma la planta:

Etapa 0: Codificacion y listado de todos equipos, sub-sistemas y elementos que
forma el sistema que se esta analizando. Mediante la agrupacion de esquemas,

diagramas funcionales, diagramas légicos, mapa de procesos, entre otros.

Etapa 1: Andlisis del funcionamiento del sistema. Listado de funciones del sistema
en su conjunto. Listado de funciones de cada subsistema y de cada equipo

significativo integrado en cada subsistema.

Etapa 2: Establecer los fallos técnicos y funcionales

Etapa 3: Establecer las causas de fallos para cada uno de los problemas
descubiertos en la etapa anterior.

Etapa 4: Estudio de las consecuencias de cada falla. Agrupacion de los fallos:

Criticos, significativos o permisibles en funcion de sus consecuencias

Etapa 5: Establecer estrategias preventivas que impidan las consecuencias de los

fallos.

Etapa 6: Clasificar las estrategias preventivas en sus distintas categorias.
Realizacion del Plan de Mantenimiento, lista de mejoras, plan de capacitacién y

procedimientos de mantenimiento y operacion.

Etapa 7: Implementar las estrategias preventivas.
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Diferencias entre un plan de mantenimiento actual VS la implementacion del
RCM

El plan de mantenimiento inicial o actual, estd basado en las recomendaciones de
los fabricantes, mas aportaciones puntuales de tareas propuestas por los
responsables de mantenimiento en base a su experiencia, completadas con las

exigencias legales de mantenimiento de determinados equipos:

PLAN DE MTO INICIAL

Recopilacian Instrucciones de
fabricantes

Aportaciones de los
responsables de Mto

El Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad o RCM va mas alla. Tras el estudio
de fallos, no s6lo obtenemos un plan de mantenimiento que trata de evitar los fallos
potenciales y predecibles, sino que ademas aporta informacion valiosa para elaborar
o modificar el plan de formacion, el manual de operacibn y el manual de

mantenimiento:

PLAN DE
MANTENIMIENTO
BASADO EN RCM

Determinacian fallos
potenciales

)

Analisis de fallos

{

Determinacion medidas
preventivas
Consulta
Manuales
Ohligaciones
legales

| Plan de Mto. |

Plan Fommacion
Modificaciones

En el plan inicial se tienen en cuenta las sugerencias de los fabricantes, mientras en
el RCM no son mas que una mera consulta final para afirmar que no se ha pasado

por alto nada significativo.
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2.2 MARCO LEGAL
Norma Internacional de Contabilidad n° 2 (NIC 2) Existencias

El objetivo de esta Norma es prescribir el tratamiento contable de las existencias. Un

tema fundamental en la contabilidad de las existencias es la cantidad de coste que

debe reconocerse como un activo, y ser diferido hasta que los correspondientes

ingresos ordinarios sean reconocidos. Esta Norma suministra una guia practica para

la determinacién de ese coste, asi como para el posterior reconocimiento como un

gasto del ejercicio, incluyendo también cualquier deterioro que rebaje el importe en

libros al valor neto realizable. También suministra directrices sobre las formulas de

coste que se utilizan para atribuir costes a las existencias.

Alcance

Esta Norma sera de aplicacion a todas las existencias, excepto a:

(@) la obra en curso, proveniente de contratos de construccion, incluyendo los
contratos de servicio directamente relacionados (véase la NIC 11, Contratos
de construccion);

(b) los instrumentos financieros; y

(c) los activos bioldgicos relacionados con la actividad agricola y productos

agricolas en el punto de cosecha o recoleccién (véase la NIC 41, Agricultura).

Esta Norma no sera de aplicacion para la valoracion de las existencias mantenidas

por:

(a) Productores de productos agricolas y forestales, de productos agricolas
tras la cosecha o recoleccion, asi como de minerales y productos minerales,
siempre que sean medidos por su valor neto realizable, de acuerdo con
practicas bien consolidadas en esos sectores.

(b) Intermediarios que comercien con materias primas cotizadas, siempre que
valoren sus existencias al valor razonable menos los costes de venta. En el
caso de que esas existencias se contabilicen por un importe que sea el valor
razonable menos los costes de venta, los cambios en dicho importe se
reconoceran en el resultado del ejercicio en que se produzcan los
mismos.(NIC 2, 2005).
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Norma Internacional de Contabilidad n° 16 (Inmovilizado material)
Objetivo

El objetivo de esta Norma es prescribir el tratamiento contable del inmovilizado
material, de forma que los usuarios de los estados financieros puedan conocer la
informacion acerca de la inversion que la entidad tiene en su inmovilizado material,
asi como los cambios que se hayan producido en dicha inversion. Los principales
problemas que presenta el reconocimiento contable del inmovilizado material son la
contabilizacion de los activos, la determinacion de su importe en libros y los cargos
por amortizacién y pérdidas por deterioro que deben reconocerse con relacion a los

mismaos.
Alcance

Esta Norma se aplicard en la contabilizacion de los elementos de inmovilizado
material, salvo cuando otra Norma Internacional de Contabilidad exija o permita un

tratamiento contable diferente.
Esta Norma no sera de aplicacion a:

e (a) el inmovilizado material clasificado como mantenido para la venta de
acuerdo con la NIIF 5 Activos no corrientes mantenidos para la venta y
actividades interrumpidas;

¢ (b) los activos biolégicos relacionados con la actividad agricola (véase la NIC
41 Agricultura);

e (c) el reconocimiento y valoracién de activos para exploracion y evaluacién
(véase la NIIF 6 Exploracion y evaluacion de recursos minerales); o

e (d) los derechos mineros y reservas minerales tales como petroleo, gas
natural y recursos no renovables similares.(NIC 16, 2005).
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NORMA ISO 14224-Industria de petroleo y gas natural — Recoleccion e
intercambio de datos de confiabilidad y mantenimiento de equipos

Alcance

Esta norma internacional brinda una base para la recolecciébn de datos de
Confiabilidad y Mantenimiento (RM por sus siglas en inglés) en un formato estandar
para las areas de perforacion, produccion, refinacion y transporte de petréleo y gas
natural en oleoductos y gaseoductos, respectivamente. Esta norma internacional
presenta los lineamientos para la especificacion, recoleccion y aseguramiento de la
calidad de los datos de RM que faciliten la recoleccion de datos sobre RM. La
informacion permitird al usuario cuantificar la confiabilidad del equipo y compararla
con la confiabilidad de equipos de caracteristicas similares. Al analizar los datos, los
parametros sobre confiabilidad pueden determinarse para su uso en las fases de
disefio, operacion y mantenimiento. Sin embargo, esta norma internacional no se

aplica al método de andlisis de los datos de RM.

Los principales objetivos de esta norma internacional son:
a) Especificar los datos que seran recolectados para el andlisis de:
e Disefio y configuracién del sistema.
e Seguridad, confiabilidad y disponibilidad de los sistemas y las plantas.
e Costo del ciclo de vida.
e Planeamiento, optimizacion y ejecucion del mantenimiento.
b) Especificar datos en un formato normalizado, a fin de:
e Permitir el intercambio de datos sobre RM entre plantas, propietarios,
fabricantes y contratistas.
e Asegurar que los datos de RM son de calidad suficiente, segun requiere el
analisis que se pretende realizar.
Esta norma internacional se aplica a todos los tipos de equipos utilizados en la
industria de petrdleo y gas natural, tales como equipo de procesamiento (utilizado en
instalaciones onshore y offshore), equipo submarino, equipo de completacion de
pozos y equipo de perforacion. Se incluyen varios ejemplos en el Anexo A.
Esta norma internacional se aplica a los datos recolectados en la fase operativa.

Debido a la variedad de usos de los datos RM, se hace hincapié en el hecho que,
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para cada programa de recoleccion de datos, se debera prestar suficiente atencion
al nivel adecuado de datos requerido. (NORMA I1SO 14224, 1999)

NOTA: Se recomienda contar con una referencia normativa que detalle todos los
codigos taxondmicos para cada una de estas clases de equipo, a fin de enfatizar la
meta principal de esta norma internacional. No obstante, debido a que no existe al
momento de la publicacion de esta norma internacional una lista exhaustiva de la
taxonomia que cubra todas estas clases de equipos, se incluye un modelo de
taxonomias para los equipos de procesamiento, equipo submarino, de completacion

de pozos y perforacion.

2.3 MARCO CONCEPTUAL

Activo: Incorpora los derechos y bienes financieros de una organizacion, que posee

una persona.

Cliente externo: Es cualquier entidad o persona que obtiene servicios o productos,

pero este no conforma parte de una empresa.

Cliente interno: Es aquel integrante de una organizacion o empresa, que recepta
los efectos realizados de un proceso anterior, realizados dentro de la misma

organizacion.

Clima laboral: Es el ambiente conductual en que desempeiia actividades el talento

humano dentro de una empresa o organizacion.

Compras: Es adquirir un producto o servicio a cambio de una cierta cantidad de
dinero, proporcionado por un proveedor para satisfacer las necesidades de una

entidad o persona

Confiabilidad: Esta palabra es utilizada para representar un cierto grado de
seguridad, en que un equipo efectla su trabajo de manera exitosa en una situacion

especifica en durante un tiempo determinado.

Control: Es un componente de los procesos administrativos que contiene todas las
actividades que se emplean para garantizar que las actividades planificadas

coincidan con las actividades reales.
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Costos: Son las inversiones generadas por el proceso de elaboracién de un
producto, o por la prestacion de un servicio se destacan como ejemplos: insumos,

sueldo del personal de fabricaciéon, equipos, entre otros.

Depreciacion: Es la reduccion de valor o precio que sufre un activo a lo largo de su

vida util.

Equipo: Son los activos fisicos que tiene una organizacion o empresa, para su uso

en la elaboracion y abastecimiento de productos o servicios.

Gasto: Son las inversiones generadas por la administracién de una organizacion o
empresa se destacan como ejemplos: capacitacion, salarios al personal

administrativo, vendedores, publicidad, entre otros.

Inventario: Es el registro de informacién que sirve para cuantificar la cantidad

exacta de bienes y demas objetos pertenecientes a una empresa, entidad o persona.

Mantenimiento: Es la actividad que se encarga de realizar la preservacion de la
vida util de un equipo para asegurar que éste se encuentre constantemente y por el

mayor tiempo posible, en éptimas condiciones de funcionamiento.

Metodologia: Es la agrupacion de técnicas y procedimientos utilizados para obtener

una cantidad determinada de obijetivos.

Muestra: Es un segmento tomado de la poblacién, seleccionado de acuerdo con

una regla o plan.

Paradigma: Palabra proveniente del término griego “similar’: es un patron o mapa

para comprender y explicar ciertos aspectos de como vemos la realidad.

Pasivo: Es una deuda o un convenio que ha obtenido una empresa, organizacion o

persona.

Poblacién: Es el conjunto entero de informacion, objetos tales como medidas de

longitud, estudiantes de una universidad, entre otras.
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Proceso: Es la agrupacion de funciones o tareas ordenadas que se ejecutan
mediante el control de pardmetros establecidos para alcanzar un objetivo

determinado.

Proveedor: Es la persona o entidad que proporciona insumos a otra persona o

empresa.

Precio: Es la cantidad monetaria que se obtiene por ofrecer o vender servicios y

productos a un cliente.

Producto: Es un elemento tangible e intangible que por lo tanto se pueden apreciar

mediante los sentidos del ser humano, se destaca como ejemplo un teléfono celular.

Servicio: Son bienes intangibles que no se pueden apreciar a través de los
sentidos, se destaca como ejemplo los servicios de seguridad publica, recoleccion

de basura, entre otros.

Stock: Es la agrupacién de insumos o productos que se tienen almacenados en

bodegas para su utilizacién (cliente interno) o consumo (cliente externo).

Valor: Es la cantidad de dinero que los consumidores estdn comprometidos a pagar
por servicios o productos, se refiere a la ganancia adicional que uno obtiene de algo
por la elaboracion de un producto, se destaca como ejemplo el beneficio por la
entrega de un producto antes del periodo normal de su produccion.

Venta: Es la entrega de un producto o servicio a un consumidor a través del pago de

un precio.
2.4 HIPOTESIS Y VARIABLES
2.4.1 Hipoétesis General

La falta de andlisis y evaluacion de repuestos y materiales incurren en el incremento

del inventario de bodega
2.4.2 Hipotesis particulares

e La aplicacion de metodologias de inspeccién incide en la acumulacion de
repuestos y materiales obsoletos de la empresa.
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e EI mantener un control interno en los seguimientos de las normas establecidas
sobre el uso de repuestos y materiales mejora el costo de almacenamiento.

e La comunicacién en la llegada de repuestos y materiales por parte del
departamento de compras mejora la gestion de adquisicion hacia el usuario.

e La coordinacion para la reserva los repuestos y materiales en el departamento de
bodega satisface la necesidades del usuario.

e La elaboracion de un analisis técnico de repuestos y materiales estratégicos y de

alta rotacion mejora la actualizacion de cantidad optima de pedido.
2.4.3 Declaracion de variables
Variables de la hipétesis general
Independiente: Falta de anédlisis y evaluacién de repuestos y materiales.

Dependiente : Incremento de costos en el inventario de bodega

Variables de las hipoétesis particulares.

Independiente: Metodologias de inspeccion.

Dependiente: Acumulacién de repuestos y materiales obsoletos.
Independiente: Control interno.

Dependiente: Costo de almacenamiento.

Independiente: Comunicacion.

Dependiente: Gestion de adquisicién.

Independiente: Coordinacion.

Dependiente: Necesidades del usuario.

Independiente: Analisis técnico.

Dependiente: Cantidad optima de pedido.
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2.4.4 Operacionalizacion de variables

HIPOTESIS GENERAL

VARIABLES

INDEPENDIENTES X

DEPENDIENTES Y

EMPIRICAS

La falta de analisis y
evaluacion de repuestos y
materiales incurren en el

Falta de andlisis y

evaluacion de repuestos y

Incremento de costos
en el inventario de

X: Falta de analisis
y evaluacion.

incremento de costos del materiales bodega.
inventario de bodega Y: Incremento de
costos.
HIPOTESIS VARIABLES
PARTICULARES INDEPENDIENTES X DEPENDIENTES Y EMPIRICAS

La aplicacion de
metodologias de inspeccion
incide en la acumulacién de

Metodologias de

Acumulacion de
repuestos y materiales

X: Metodologias

) inspeccion.

repuestos y materiales P obsoletos. _
obsoletos de la empresa. Y: Acumulacion de

repuestos y
materiales obsoletos

El mantener un control
interno sobre el uso de X:  Control interno.
Costo de

repuestos y materiales
mejora el costo de
almacenamiento.

Control interno.

almacenamiento.

Y: Costode
almacenamiento.

La comunicacion en la
llegada de repuestos y
materiales por parte del
departamento de compras
mejora la gestion de
adquisicion hacia el usuario.

Comunicacion.

Gestion de
adquisicion.

X: Comunicacion.

Y:  Adquisicion.

La coordinacion para la
reserva los repuestos y
materiales en el
departamento de bodega
satisface la necesidades del
usuario.

Coordinacion.

Satisfacer las
necesidades del
usuario.

X: Coordinacion.

Y: Necesidades
del usuario

La elaboracién de un
andlisis técnico de
repuestos y materiales
estratégicos y de alta
rotacion mejora la
actualizacion de cantidad
optima de pedido.

Analisis técnico.

Cantidad optima de
pedido.

X: Andlisis
técnico.

Y: Cantidad optima
de pedido.

Elaborado por: Los autores
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CAPITULO I

MARCO METODOLOGICO

3.1 TIPO Y DISENO DE LA INVESTIGACION Y SU PERSPECTIVA GENERAL

El tipo de investigacion a realizar en este proyecto es documental, se analizara
informacion relacionada al control de inventario y planificacibn de compras en la
bodega de la empresa Papelera Nacional S.A. del cantdbn Marcelino Mariduenia,
También llevaremos a cabo una investigacion de campo con la aplicacion de
técnicas como la encuesta la misma que sera dirigida especificamente al personal

de las areas involucradas en proceso de estudio.

El disefio de esta investigacion se declarara de forma cualitativa por cuanto podra
ser verificable mediante datos estadisticos y un disefio documentado sobre los
problemas evidenciados, que permitird actuar de forma rapida y eficaz en el

incremento de su rentabilidad.

La investigacion cuantitativa: Se aplica esta investigacion debido a que se ha
planteado preguntas relacionadas a los subproblemas, las cuales estan
denominadas como sistematizacion del problema, preguntas que se responden con

las hipotesis, y estas a su vez se verificaran en el proceso de encuesta
Tipo de Investigacion

Seqgun su finalidad Segun su objetivo

Teodrica. Exploratoria-descriptiva y explicativa

Seqgln su contexto
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De campo

Investigacion tedrica: A través de este tipo de investigacion podemos apoyarnos

en fuentes de caracter documental.

Como subtipos de esta investigacion estan la investigacion bibliogréfica; se basa
en la consulta de libros, articulos o ensayos de revistas y periddicos, en
documentos que se encuentran en los archivos, como cartas, oficios, circulares,

expedientes.

Investigacion de Campo: Este tipo de investigacion nos sirve de apoyo en
informaciones que provienen de entrevistas, cuestionarios, encuestas Yy
observaciones. En esta se obtiene la informacion directamente en la realidad que
se encuentra, por lo tanto, implica observacion directa por parte del investigador,
cabe mencionar que para el estudio de la problematica planteada se aplicara el

instrumento investigativo la encuesta.

Investigacion Exploratoria: Se ejecuta con el propdsito de acentuar los aspectos
fundamentales de una problematica determinada y encontrar los procedimientos
adecuados para elaborar una investigacion posterior. Es util desarrollar este tipo
de investigacion porque, al contar con sus resultados, se simplifica el abrir lineas

de investigacion y proceder a su comprobacion.

Investigacion Descriptiva: Mediante este tipo de investigacion, que utiliza el
método de analisis, se logra caracterizar un objeto de estudio o una situacion
concreta, sefalar sus caracteristicas y propiedades. Combinada con ciertos
criterios de clasificacion que sirve para ordenar, agrupar o sistematizar los objetos

involucrados en el trabajo indagatorio.

Investigacion Explicativa: Mediante este tipo de investigacion, que requiere la
combinacion de los métodos analitico y sintético, en conjugacion con el deductivo
y el inductivo, se trata de responder o dar cuenta de los porqués del objeto que se

investiga.

Perspectiva general de la investigacion

La perspectiva general de la investigacion se la plantea segun el criterio del

investigador donde se constatara la realidad acerca de la problematica planteada,
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realizando un andlisis que permita llegar a las soluciones mas acertadas con

respecto a la problemética planteada.
3.2 LA POBLACION Y LA MUESTRA

3.2.1 Caracteristicas de la poblacion

La poblacion de objeto de estudio van hacer los diferentes departamentos de la
empresa PAPELERA NACIONAL S.A los cuales solicitan los materiales proximos a

utilizarse en los respectivos mantenimientos.

PAPELERA NACIONAL S.A. se constituyé legalmente el 28 de febrero de 1961 y
tuvo como socios fundadores a las compafiias norteamericanas W.R. Grace INC.,
International Paper CO., Sociedad Agricola e Industrial San Carlos S.A. y a la
Organizacion Noboa. El inicio de las operaciones arrancé en 1968, con una
produccién de papel kraft de 10.000 toneladas métricas por afio y el montaje de una
planta de pulpa de bagazo de cafia de azlcar, para aprovechar las materias primas
fibrosas generales del azucar del Ingenio San Carlos, y utilizarlas en la fabricacion
de papel. A través de los afos, se fueron realizando ampliaciones en la capacidad
instalada de la fabrica; se adquirieron nuevos equipos, asi como tecnologia que se
incorpord en procesos de control y preparacion de fibras. Actualmente, la produccion

llega a 150.000 toneladas métricas de papel kraft por afio.

3.2.2 Delimitacion de la poblacion

La poblacién para la respectiva investigacion es finita, en la cual se tomaran en
cuenta a hombres y mujeres que laboran en los departamentos de mantenimiento,

produccién y compras de la empresa.

3.2.3 Tipo de muestra
El tipo de muestra a utilizar en este proyecto sera probabilistica, es decir, se

escogera un cierto numero de la poblacion.

Mediante este tipo de muestra podremos tomar a todos los empleados de las areas
involucradas en el problema planteado. Para realizar el estudio de campo que nos
conllevara a determinar las situaciones que se dan en cada departamento que

hacen que se obstaculicen el adecuado manejo de inventario.
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AREAS OBJETO DE ESTUDIO
PRODUCCION 256
COMPRAS 11
MANTENIMIENTO 100
TOTAL 367

3.2.4 Tamano de la Muestra

_ Npq

~ (N-1)E2
( Zg +pg

Simbolo Descripcion

El tamafio de la poblacion
Error, se considera el 5%; E0.05
El tamafo de la muestra

El nivel de confianza, que para el 95%, 7Z=1,96

T N Z m Z

Posibilidad de que ocurra un evento 0,50

Tabla 8: Simbologia Formula cdlculo de muestra

(367)(0,50)(0,50)
n =
(367-1)005% 4 (0,50)(0,50)

1,962
91.75
n=—ee——
0915 4 0.25
3.8416
91.75

"= 02381 + 025

9175
=049
n =187
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3.2

.5 Proceso de selecciodn

Para nuestro caso el universo poblacional es de 367 personas que corresponden a

todas las areas productivas técnicas y de compras (367 personas), se excluyen

personal de Administracion, limpieza, vigilancia y tercerisados.

3.3

3.3

LOS METODOS Y LAS TECNICAS

.1 Métodos tedricos

Para el cumplimiento del estudio se utilizaran los siguientes métodos de

investigacion:

e HISTORICO-LOGICO

Esta vinculado al conocimiento de las distintas etapas de los objetos en su
sucesion cronoldgica, para conocer laevoluciony desarrollo del objeto o
fendbmeno de investigacion se hace necesario revelar su historia, las etapas
principales de su desenvolvimiento y las conexiones historicas fundamentales.
Mediante el método historico se analiza la trayectoria concreta de la teoria, su
condicionamiento a los diferentes periodos de la historia. Los métodos l6gicos se
basan en el estudio histérico poniendo de manifiesto la l6gica interna de
desarrollo, de su teoria y halla el conocimiento mas profundo de esta, de su
esencia. La estructura légica  del objeto  implica su modelacién

La légica se refiere entonces a aquellos resultados previsibles y lo histérico a la

cuestion evolutiva de los fenédmenos.
* Logico: Existe la relacion Causa — Efecto.

» Histérico: Tiene un Pasado — Presente — Futuro.

e El Anédlisis

El analisis se realiza con la descomposicion del problema general que existe
en bodega de materiales y compras en lo particular en cada caso,
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explicando el estudio de sus componentes; dividiendo por &reas para resolver
mejor el problema a investigar
e El Método Deductivo

Proceso que se inicia por la observacion de los problemas generales que se
presentan con el proposito de sefialar soluciones particulares que corregiran el

problema en general en el area de compras y bodega de materiales.
e La Sintesis

Lo contrario del analisis que nos lleva a una vision del conjunto a partir de
compras y bodegas de materiales; consiste en unir varios elementos
fundamentales para determinar estrategias que puedan ayudarnos a mejorar

nuestro sistema.

3.3.2 Métodos empiricos
Los métodos empiricos utilizados en la investigacion son:
e Método Empirico Fundamental
En este plan se utilizara el método Empirico fundamental consistente en:

La observacion.- Veremos las deficiencias con actualizacion de saldos, duplicidad
de pedidos y la falta de procedimientos claros en la aplicacion del stock minimo
estratégico

Experimentacion.- Se pondra en practica procedimientos para mejorar la atenciéon

al cliente interno y conseguir la eficiencia de los procesos internos.

3.3.3 Técnicas e instrumentos de la investigacion

Las Encuestas.- con cuestionarios diferentes para cada area, es un conjunto de

preguntas normalizadas con el fin de conocer la opinién o hechos especificos.
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3.4 PROPUESTA DE PROCESAMIENTO ESTADISTICO DE LA INFORMACION
Luego de aplicar la encuesta a toda la poblacién objeto de estudio y haber obtenido
la informacion relevante y necesaria, procederemos a tabular los datos mediante
tablas dinamicas en el programa Microsoft Excel que nos ayudara en la clasificacion
y el orden de las pregunta, presentandonos al final los resultados individuales de
cada item, que nos servirdn para la realizacion de los graficos estadisticos y el
posterior analisis de la informacion.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 Anélisis de la situacion actual

En la actualidad la empresa Papelera Nacional S.A. del cantén Marcelino
Mariduefiase ha evidenciado que en la actualidad existen serios problemas internos,
esto se da debido al incumplimiento de procedimientos establecidos por la empresa,
lo cual ha ocasionado que se disminuya los presupuestos para las compras, accién

gue ha retrasado las diferentes actividades de planificacion empresarial.

Para conocer mas del tema planteado se ha realizado un estudio profundo en el cual
se pudo identificar los distintos problemas como la actual gestiéon de compras en el
incremento del inventario de bodega de materiales, la falta de metodologias de
inspeccién en la acumulacion de repuestos y materiales obsoletos, también la falta
de control interno sobre su utilizacion y en equipos fuera de servicio, el costo de
almacenamiento, como la falta de comunicacion en la recepcion de los pedidos
solicitados en los tiempos por llegada entre el departamento de compras y el
usuario, la falta de coordinacion entre el departamento de bodega y el usuario en la
reserva y por ultimo la falta de los items estratégicos y de alta rotacion en la
desactualizacién de cantidad optima de pedido.

En base al contenido anterior se establecid varias preguntas con las cuales se
determinaron las hipotesis particulares y la general, de las mismas se plantearon dos
preguntas de cada hipoétesis, con el fin de verificarlas y asi determinar una solucion

pertinente y acertada ante la problemética planteada.
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4.2 ANALISIS COMPARATIVO, EVOLUCION TENDENCIA Y PERSPERCTIVA

1.- ¢Cada qué tiempo realizan analisis y evaluacion de repuestos y materiales?

Cuadro 1.Analisis y evaluacion de repuestos y materiales

m Cada ano

m Cada tres meses m Cada seis meses
m Nunca
8%

12%

wrmamvas | FRECUENe | reciees
Cada mes 0 0%
Cada dos meses 0 0%
Cada tres meses 15 8%
Cada seis meses 22 12%
Cada afo 41 22%
Nunca 109 58%
TOTAL 187 100%
Fuente: Informacioén obtenida en el proceso de encuesta
Elaborado por: Los autores
m Cada mes ®m Cada dos meses

Grafico 1.Andlisis y evaluacion de repuestos y materiales

Interpretacion:

Como podemos observar en el grafico # 1 el 58% de nuestros encuestados

mencionaron que nunca se realizan andlisis y evaluacion de repuestos y materiales

en las areas de bodega, un 22% cada afio, un 12% manifestaron que cada seis

meses y por ultimo un 8% que lo realizan cada tres meses.
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2.- ¢Considera usted que la falta de andlisis, evaluacién de repuestos y

materiales incrementa el inventario de bodega?

Cuadro 2.Falta de analisis, evaluacion de repuestos y materiales

nrearias | Fpecumiek | FRecohen

Totalmente de acuerdo 132 71%

De acuerdo 32 17%

Medianamente de acuerdo 23 12%

En desacuerdo. 0 0%
TOTAL 187 100%

Fuente: Informacion obtenida en el proceso de encuesta
Elaborado por: Los autores

® Totalmente de acuerdo

m De acuerdo
Medianamente de acuerdo

® En desacuerdo.

12%__ 0%

Grafico 2. Falta de analisis, evaluacién de repuestos y materiales

Interpretacion:

Observando en el grafico # 2 el 71% de nuestros encuestados manifiestan que estan
totalmente de acuerdo que la falta de un analisis, evaluacion de repuestos y
materiales incrementa el inventario de bodega, un 17% que estan de acuerdo y por

ultimo un 12% estan medianamente de acuerdo.
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3.- ¢Cree usted necesario que el departamento de compras al efectuar la
adquisicion de repuestos y materiales debe de realizarla en funcidon de su

utilizacién y no por cada material o repues

to?

Cuadro 3.Adquisicién de repuestos y materiales

ALTERNATIVAS F:if_::::\m F:E::Eg::\‘\
S 147 79%
No 40 21%
TOTAL 187 100%

Fuente: Informacién obtenida en el proceso de encuesta

mSi =

No

Grafico 3.Adquisicién de repuestos y materiales

Interpretacion:

Elaborado por: Los autores

El 79% de nuestros encuestados mencionan que si estan de acuerdo con realizar la

adquisicion de repuestos y materiales en funcién de su utilizacion, el 21% menciona

gue no es necesario realizarla de esta forma.
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4.- ¢Cree usted que la aplicacién de metodologias de inspeccidon evitara la
acumulacion de repuestos y materiales obsoletos de la empresa?

Cuadro 4.Aplicacion de metodologias

wremamvas | FRESENGIA | recumen

Totalmente de acuerdo 96 51%

De acuerdo 57 30%

Medianamente de acuerdo 34 18%

En desacuerdo. 0 0%
TOTAL 187 100%

Fuente: Informacion obtenida en el proceso de encuesta
Elaborado por: Los autores

® Totalmente de acuerdo
m De acuerdo
Medianamente de acuerdo
® En desacuerdo.
0

Grafico 4.Aplicacion de metodologias

Interpretacion:

Como podemos observar en el grafico # 4 el 51% de nuestros encuestados
mencionaron que estan totalmente de acuerdo con la aplicacién de metodologias de
inspeccidn con lo que evitaran la acumulacion de repuestos y materiales obsoletos
de la empresa que ayudara al mejoramiento del area de bodega, un 30%

manifiestan estar de acuerdo y por ultimo un 18% estan medianamente de acuerdo.
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5.- ¢,Considera importante la aplicacion de control interno en los seguimientos

sobre el uso de repuestos y materiales?

Cuadro 5.Aplicacion de control interno

nreaTvas | Meeemei | rEcumci
Muy importante 91 49%
Importante 54 29%
Medianamente importante 33 18%
Poco importante 5 3%
No es importante 4 2%
TOTAL 187 100%

Fuente: Informacioén obtenida en el proceso de encuesta
Elaborado por: Los autores

= Muy importante
® [mportante

Medianamente importante
® Poco importante

Grafico 5.Aplicacién de control interno
Interpretacion:

Observando en el grafico # 5 el 49% de nuestros encuestados comentan que es muy
importante la aplicacion de control interno en los seguimientos sobre el uso de
repuestos y materiales en el area de bodegas, indicando que los item ingresan a la
bodega después de la fecha de maxima de entrega donde ya no es necesaria su
utilizacion (equipo fuera de linea de produccion), un 29% importante, un 18% es
medianamente importante, un 3% poco importante y por ultimo un 2% manifestaron

qgue no es para ellos importante la aplicacion de un control interno.
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6.- ¢Cree usted que la comunicacion es necesaria en las gestiones de pedido y
recepcion de los repuestos y materiales?

Cuadro 6.Comunicacién es necesaria en las gestiones de pedido y recepcion de los repuestos y

materiales
wremamvas | FRESUENCIA | FREcuBNon
Muy necesaria 97 52%
Necesaria 59 32%
Medianamente necesaria 24 13%
No es necesaria 7 4%
TOTAL 187 100%

Fuente: Informacion obtenida en el proceso de encuesta
Elaborado por: Los autores

® Muy necesaria

®m Necesaria
Medianamente necesaria

m No es necesaria

Grafico 6.Comunicacién es necesaria en las gestiones de pedido y recepcién de los repuestos y
materiales

Interpretacion:

Como podemos observar en el grafico # 7 el 52% de nuestros encuestados
manifestaron que es muy necesario la comunicacion en las gestiones de pedido y
recepcion de los repuestos, mencionando en muchos casos sobre lo solicitado no es
comunicado a los usuarios sobre su llegada al area de bodega, un 32% es
necesaria, un 13% mencionan estar medianamente necesaria, por ultimo un 4%

consideran no necesaria.
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7.- ¢Coémo califica la comunicacién que existe entre los departamentos de

produccion, mantenimiento y compras?

Cuadro 7.Comunicacién que existe entre los departamentos de produccién, mantenimiento y

compras
ALTERNATIVAS F';if_:::::‘\ F:E:zf:::\‘\
Excelente 0 0%
Muy buena 0 0%
Buena 11 6%
Regular 47 25%
Mala 78 42%
Pésima ol 2%
TOTAL 187 100%

Fuente: Informacion obtenida en el proceso de encuesta
Elaborado por: Los autores

®m Excelente ®mMuy buena = Buena
m Regular = Mala = Pésima

Grafico 7. Comunicacion que existe entre los departamentos de produccion, mantenimiento y
compras

Interpretacion:

El 42% de nuestros encuestados mencionan que califican como mala la
comunicacion que existe entre los departamentos de produccion, mantenimiento y
compras en la empresa papelera nacional, un 25% lo consideran como regular y por

ultimo un 6% mencionan que es buena la comunicacién entre departamentos.
45



8.- ¢Considera necesaria la coordinacion en la reserva de los repuestos y

materiales en el departamento de bodega?

Cuadro 8.Coordinacion en la reserva de los repuestos y materiales en el departamento de bodega

nrewamvas | FRECUBER | FREcURCh
Muy necesaria 91 49%
Necesaria 74 40%
Medianamente necesaria 22 12%
No es necesaria 0 0%
TOTAL 187 100%

Fuente: Informacioén obtenida en el proceso de encuesta
Elaborado por: Los autores

® Muy necesaria

®m Necesaria
Medianamente necesaria

® No es necesaria

Grafico 8.Coordinacion en la reserva de los repuestos y materiales en el departamento de bodega

Interpretacion:

Como podemos observar en el grafico # 8 el 49% de nuestros encuestados
mencionan que es muy necesaria la coordinacion en la reserva de los repuestos y
materiales, manifestando que en la mayoria de los casos el item es adquirido por
otro usuario que no es el solicitante, un 40% lo consideran necesaria y por ultimo un

12% mencionan que no es necesaria.
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9.- ¢(Considera usted que el servicio que ofrece el almacén de repuestos y
materiales esta de acuerdo a sus necesidades?

Cuadro 9.Servicio que ofrece el almacén de repuestos y materiales

ALTERNATIVAS F';if_::::\m F::::ES::A
S 22 12%
No 149 9%
A veces 11 6%
Nunca 5 3%
TOTAL 187 100%

Fuente: Informacion obtenida en el proceso de encuesta
Elaborado por: Los autores

mSi mNo = Aveces ENunca
6% 3%

Grafico 9.Servicio que ofrece el almacén de repuestos y materiales

Interpretacion:

Observando en el grafico # 9 el 79% de nuestros encuestados manifiestan que el
almacén de repuestos y materiales no ofrece un servicio acorde a la satisfaccion de
sus necesidades, un 12% mencionan que si, un 6% que a veces, y por ultimo un 3%

que nunca.
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10.- ¢Considera necesario la elaboracion de un analisis técnico de los
repuestos, materiales estratégicos y de alta rotacion, tomando en cuenta la

funcidn de los equipos categorizados de acuerdo a su criticidad?

Cuadro 10.Elaboracion de un analisis técnico de los repuestos, materiales estratégicos

nrewaas | Feimiek | Freceen
Muy necesario 87 48%
Necesario 74 41%
Medianamente necesario 26 12%
No es necesario 0 0%
TOTAL 187 100%

Fuente: Informacioén obtenida en el proceso de encuesta
Elaborado por: Los autores

® Muy necesario
m Necesario
Medianamente necesario

® No es necesario

Grafico 10. Elaboracién de un andlisis técnico de los repuestos, materiales estratégicos
Interpretacion:

Como podemos observar en el grafico # 10 el 44% de nuestros encuestados
mencionaron que es muy necesario la elaboracion de un analisis técnico de los
repuestos, materiales estratégicos y de alta rotacién, tomando en cuenta la funcién
de los equipos categorizados de acuerdo a su criticidad y por ultimo un 12% lo

consideran medianamente necesario.
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11.- ¢Cree usted que se encuentran actualizadas las cantidades Optimas de

pedido?

Cuadro 11.Se encuentran actualizadas las cantidades 6ptimas de pedido

FRECUENCIA FRECUENCIA
ALTERNATIVAS RELATIVA ABSOLUTA
i 0
Si 68 36%
0
No 119 64%
TOTAL 187 100%
Fuente: Informacioén obtenida en el proceso de encuesta
Elaborado por: Los autores
uSj m No

Grafico 11.Se encuentran actualizadas las cantidades 6ptimas de pedido

Interpretacion:

Como podemos observar en el grafico # 11 el 64% de nuestros encuestados

mencionaron que no se encuentran actualizadas las cantidades optimas de pedido,

esto ha permitido que los usuarios consulten en el sistema antes de retirar el item

mientras que en fisico no se encuentra disponible en la area de bodega, por ultimo

un 36% manifiestan que si.
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4.3 RESULTADOS

En el trabajo realizado esta enfocado en la bodega de la empresa Papelera Nacional
S.A. del canton Marcelino Mariduefia se han observado que la actual gestion de
compra incide en el incremento del inventario de bodegas de materiales esta manera
podemos observar la informacion que se dio en las encuestas, y estas son las

siguientes:

De los 187 trabajadores encuestados mencionaron que nunca se realizan analisis y
evaluacion de repuestos y materiales en las areas de bodega, por lo que 132
encuestados manifestaron que estan totalmente de acuerdo que la falta de un

andlisis, evaluacion de repuestos y materiales incrementa el inventario de bodega.

Ademas nuestros encuestados manifestaron que es necesaria la adquisicion de los
materiales y materiales en funcion de su utilizacion, por lo que estan totalmente de
acuerdo con la aplicacion de metodologias de inspeccidon con lo que evitaran la
acumulacion de repuestos y materiales obsoletos de la empresa que ayudara al
mejoramiento del area de bodega. Por lo que es muy importante que la aplicacion de
control interno en los seguimientos sobre el uso de repuestos y materiales en el area

de bodegas.

Nuestros encuestados comentaron que es muy necesaria la comunicacién en las
gestiones de pedido y recepcién de los repuestos y materiales en el area de bodega
de la Papelera Nacional S.A., por lo que califican de mala la comunicacion que

existe entre los departamentos de produccion, mantenimiento y compras.

Por ultimo consideran los trabajadores que es muy importante la coordinacién en la
reserva de los repuestos y materiales en el departamento de bodega, en donde es
necesario la elaboracion de un andlisis técnico de los repuestos, materiales
estratégicos y de alta rotacion, tomando en cuenta la funcion de los equipos
categorizados de acuerdo a su criticidad, mencionan que nose encuentran

actualizadas las cantidades optimas de pedido en la area de bodega de la empresa.
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4.4

VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

Cuadro 12. Verificacion de la Hipoétesis

VERIFICACION DE LAS HIPOTESIS

La falta de anadlisis y evaluacion de
repuestos y materiales incurren en el

incremento del inventario de bodega.

En la pregunta # 1 el 58% mencionan que nunca
se realizan andlisis y evaluacion de repuestos y
materiales en las &reas de bodega y en la
pregunta # 2 el 71% estan totalmente de acuerdo
gque la falta de un andlisis, evaluacién de
repuestos y materiales incrementa el inventario de
bodega.

La de

inspeccion incide en la acumulacién de

aplicacion de metodologias

repuestos y materiales obsoletos de la

Observando en la pregunta # 3 el 79% mencionan
gue la adquisicion de repuestos y materiales debe
realizarse en funcion de su utilizacion y no por
cada material o repuesto, y en la pregunta # 4 el
51% estan totalmente de acuerdo con la

empresa. aplicacion de metodologias de inspeccién con lo
gue evitaran la acumulacion de repuestos y
materiales obsoletos de la empresa que ayudara
al mejoramiento del rea de bodega.

El mantener un control interno en los

seguimientos de las normas establecidas
sobre el uso de repuestos y materiales

mejora el costo de almacenamiento.

En la pregunta # 5 el 49% comentan que es muy
importante la aplicacion de control interno en los
seguimientos sobre el uso de repuestos y
materiales en el area de bodegas.

La comunicacion en la llegada de repuestos
y materiales por parte del departamento de
compras mejora la gestion de adquisicién

hacia el usuario.

Observando en la pregunta # 6 el 52% mencionan
gue es muy necesaria la comunicacion en las
gestiones de pedido y recepcién de los repuestos
y materiales en el area de bodegas y en la
pregunta # 7 el 42% menciona que es mala
comunicacién que existe entre los departamentos.

La coordinacion para la reserva los
repuestos y materiales en el departamento
de bodega satisface la necesidades del

usuario.

En la pregunta # 8 el 49% mencionan que es muy
necesaria la coordinacion en la reserva de los
repuestos y materiales en el departamento de
bodega y en la pregunta # 9 el 79% manifiestan
que el servicio que ofrece no satisface las
necesidades hacia los usuarios.

La elaboracion de un analisis técnico de
repuestos y materiales estratégicos y de
alta rotacion mejora la actualizacion de

cantidad optima de pedido.

En la pregunta # 10el 48% mencionaron que es
muy necesario la elaboracion de un andlisis
técnico de los repuestos, materiales estratégicos
y de alta rotacién y en la pregunta # 1lel 64%
mencionaron que no se encuentran actualizadas
las cantidades optimas de pedido en la &rea de
bodega de la empresa.

Elaborado por: Los autores
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CAPITULO V

LA PROPUESTA

5.1 TEMA

Implementacion de politicas y procedimientos que impidan el incremento de costos
en el area de bodega de repuestos y materiales de Papelera Nacional S.A.

mediante técnicas del mantenimiento centrado en la confiabilidad.

5.2 FUNDAMENTACION.

El inventario es la agrupacion de bienes, su funcién es realizar un seguimiento y
control a insumos, productos terminados, productos en proceso, entre otros es por
eso que es calificado como uno de los activos mas importantes en una organizacion

0 empresa.

Es una cantidad de dinero invertido que se presenta tanto en el balance general

como en el estado de resultados.
Objetivo de los inventarios

Su funcién principal es la de proporcionar de manera adecuada los materiales
necesarios a una organizacion en un momento acordado, con el fin deimpedir
aumentos de costos en pérdidas, satisfaciendo las necesidades de una

organizacion.
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Repuestos Centrados en la Confiabilidad

El método del RCS o Repuestos Centrados en Confiabilidad (Reliability Centred
Spares) se basa en realizar algunas preguntas, empezando con los modos que
puede fallar un equipo o sistema, pasando por las consecuencias de la falla y las
consecuencias que genera un faltante de repuesto (indisponibilidad en bodega), que

sirva para mejorar la politica de reabastecimiento de stock para cada repuesto.
Cinco Preguntas Bésicas del RCS

e ¢ Cuales son las solicitudes de mantenimiento del equipo?

e ¢ Qué sucede si no tiene disponible el repuesto o material en bodega?
e ¢ Es factible pronosticar la necesidad del repuesto?

e ¢Qué inventario del repuesto es obligatorio mantener en stock?

e ¢ Qué sucede si las solicitudes de mantenimiento no pueden ser realizadas?

Implementando el RCS

Una investigacion de Repuestos Centrados en la Confiabilidad puede realizarse
antes de adquirir componentes (repuestos) para un nuevo equipo como para
equipos que han prestado su servicio por algun tiempo.

El personal de investigacion debe incluir un analista de repuesto centrados en la
confiabilidad y actores de los procesos involucrados tanto de las areas de

mantenimiento y produccion.

Una determinacion de inventario de repuestos completo, que quizas radica en
revisar miles de items, seria una accion larga y costosa. La mayoria de los items
(repuestos o0 materiales) no tienen el mismo valor, ni mucho menos las
consecuencias de un faltante son los mismos para cada linea de produccion. Por lo
tanto la determinacion de un inventario efectivo debe empezar con los items mas

significativos.

Se destaca:
e items de elevados costos.

¢ Donde los faltantes tengan efectos graves operacionales.

53



Se reafirmo6 aqui el principio de Pareto: una poca cantidad de items es responsable
de una gran proporcion del valor de inventario y puede ocasionar pérdidas de
produccion significativas si no se dispone de un repuesto o material cuando se lo

necesita.

Por lo tanto, si estamos preocupados con los resultados financieras, la solucion mas

rapida se asegura mediante la investigacion de los items mas significativos primero.

Beneficios del RCS

El beneficio inmediato y mas relevante de implementar la técnica del RCS a

repuestos criticos, es que los niveles de stock parten solamente de las solicitudes de

mantenimiento y operaciones. Como la técnica estd basada en el analisis de

consecuencias, las solicitudes son alcanzadas con la inversién 6ptima en repuestos,

comunmente economizando entre 30% y 60% del valor del inventario mientras se

cumple con las solicitudes de produccion, medio ambiente y seguridad.

Esta metodologia posee beneficios humanos ademas de las mejoras técnicas y

financieras conseguidas:

e Establece una relacion mas comprensible y favorable con los proveedores.

e Incrementa las comunicaciones entre departamentos involucrados tanto
ingenieria, produccién y personal de almacenes (bodegas).

e Mejora la comprension de las solicitudes de los sistemas de inventario y
mantenimiento. (SOTUYO, 1997).

5.3 JUSTIFICACION.

El desarrollo del trabajo de campo permitié conocer que nunca se realizan analisis y
evaluacion de repuestos y materiales en el area de bodega, que ocasiona un
incremento de costos en el inventario, se evidencio que no existe politicas internas
gue se encarguen de analizar, coordinar y comunicar la gestion de inventarios con el
fin de controlarlo y evitar sus incrementos, debido a que lo solicitado es adquirido por
otro usuario no solicitante, estas acciones se han venido suscitando por la ausencia
de politicas y procedimientos que regulen las actividades dentro del area de bodega
de PAPELERA NACIONAL S.A.
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Motivo por el cual se justifica el tema propuesto planteado.

La propuesta se enfocara en la Implementacion de politicas y procedimientos que
impidan el incremento de costos en el area de bodega, necesarios para analizar los
item obsoletos y fuera de servicio para ser dados de baja, que optimicen la
comunicaciéon y coordinacion para el uso de items y actualizando el inventario en
funcion de sus repuestos criticos que detienen la produccion, cada procedimiento
sera representado a través de flujogramas, de esta forma se mantendra un control
sistematico de las actividades, después de realizar la implementacion de
procedimientos sera necesario que se encargue de realizar estas actividades un
talento humano, se creara un manual de funciones para un nuevo cargo como
analista y evaluador de costos, en la cadena de abastecimiento para el area de
bodega con el fin de mantener controlado los costosque genera esta area. Esto
permitira una optima gestion interna e incremento de los rendimientos financieros de

la empresa.

5.4 OBJETIVOS.
5.4.1 Objetivo general

Aplicar politicas y procedimientos con el fin de realizar la reduccién y optimizacién
de costos, en la bodega de repuestos y materiales de Papelera Nacional S.A.

mediante técnicas del mantenimiento centrado en la confiabilidad.

5.4.2 Objetivos Especificos

e Efectuar la descripcion de los procesos, tales como procedimiento para reducir el
costo de almacenamiento de items fuera de la linea de produccion y de repuestos
y materiales obsoletos, coordinacién y comunicacion para solicitud y retiro de
items y metodologia para determinar la cantidad 6ptima de pedido en el area de
bodega.

e Representar los procedimientos establecidos a traves de flujogramas.

e Realizar el manual de funciones para un analista y evaluador de costos que
permita controlar y coordinar los procedimientos establecidos con el fin de impedir

el incremento de costos del inventario.
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5.5 UBICACION

La Empresa Papelera Nacional S.A, se encuentra ubicada en la Provincia del
Guayas, Canton Marcelino Maridueiia Av. Principal Papelera junto al Ingenio San

Carlos.

Gréafico 12. Vista area de la ubicacion

/&(0)Papelera Nacional S. A:
|

Grafico 13. Primer plano de la planta.
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5.6 FACTIBILIDAD

El desarrollo de esta propuesta se la realizara gracias a la informacion que facilito la
empresa mencionada, para la implementacion de politicas y procedimientos que
impidan el incremento de costos en el area de bodega de repuestos y materiales de
Papelera Nacional S.A. mediante técnicas del mantenimiento centrado en la
confiabilidad, con el objetivo de mejorarlas actividades y necesidades que demanda
la area de bodega, mantenimiento y produccion.

Factibilidad Administrativa

El proyecto es factible para su realizacion de acuerdo con la hipétesis planteada,
también cuenta con la autorizacion del subgerente del area técnica y de la ayuda del
personal de esa area que esta de acuerdo en colaborar para llevar a cabo la

propuesta y cumplir con los objetivos establecidos.
Factibilidad Legal

De acuerdo al analisis sobre la realizacion de esta clase de trabajo, no existe Ley,
Reglamento o Norma que impida el desarrollo de esta propuesta, lo cual ha
permitido su culminacion, la cual estd enfocada a la implementacion de politicas y
procedimientos que impidan el incremento de costos en el area de bodega de

repuestos y materiales de Papelera Nacional S.A. mediante técnicas del

mantenimiento centrado en la confiabilidad.

Factibilidad Presupuestaria

Como todo plan, para su realizacion se hace necesario la determinacién de costos
para alcanzar su ejecucion o culminacion, el desarrollo de este trabajo se ha hecho
posible a través de la aportacion de la empresa objeto de estudio asi como la
predisposiciéon de los autores del mismo, labor que ha conllevado a la generacion de
gastos, los mismos que se reflejaran a través de un presupuesto, donde especificara

la inversion total que se origina con la terminacion de esta clase de proyectos.
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Factibilidad técnica

PAPELERA NACIONAL S.A., posee 3 plantas de produccion y una planta de fuerza:
Molino #1, Molino #2, cartonera y planta de fuerza, cerca del Molino #1 se encuentra
la bodega, en la cual se hara la implementacién de politicas y procedimientos que
impidan el incremento de costos en el area de bodega de repuestos y materiales de
Papelera Nacional S.A. mediante técnicas del mantenimiento centrado en la
confiabilidad., por lo cual metodologias técnicas y administrativas se han establecido
gracias a la disposicion de informacion que ha brindado el personal y la entidad
antes mencionada para el desarrollo de la tesis, mas la capacitacion del talento
humano, que permitird una adecuada distribucion de las tareas y obligaciones de los

involucrados en el proceso, esto permitird una alta operatividad interna.
5.7 DESCRIPCION DE LA PROPUESTA
5.7.1 Actividades

El desarrollo de la propuesta se enfoca en la implementacion de politicas y
procedimientos que impidan el incremento de costos en el area de bodega de
repuestos y materiales de Papelera Nacional, con el claro proposito de reducir los
costos del area antes mencionada, para ello se elaborara la descripcion de procesos

a sequir.

Cada procedimiento sera representado a través de flujogramas que demostrara la
mejora en el manejo de los items en el area de bodega, cambio que brindara a la
empresa incremento en los rendimientos financieros, excedente con el cual la

empresa podra invertirlo en beneficio de la empresa y trabajadores.

El trabajo propuesto se enfoca en optimizar los procesos actuales, que han esta
generado descoordinacion de las labores realizadas en el area de bodega,

facilitando el trabajo e incrementado la productividad de la empresa.
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PROCEDIMIENTO PARA REDUCIR EL COSTO DE ALMACENAMIENTO DE ITEM
FUERA DE LA LINEA DE PRODUCCION Y DE REPUESTOS Y MATERIALES
OBSOLETOS

Actualmente la bodega de repuestos y materiales tiene mas de 5 millones de dolares
invertidos en el total de sus items disponibles, los gastos de mantenimiento deben
estar alrededor de 2% o menos del valor del activo, para evitar la acumulacién de
item obsoleto y evitar costos innecesarios de materiales de equipos fuera de la linea

de produccion se realizara lo siguiente:

El departamento de bodega de repuestos y materiales utiliza un software
mantenimiento conocido como SIEP el cual se solicitara el total de todos los items

gue tienen en stock en su inventario:

Cuadro 13. Tabla dinamica

. o Costo
Item Cod.Alt. Descripcion UM Stock uso
Total
BARREDOR = JARM
39926 | QMP00109/5 KG 52015 | $100912,74 GENERICO
PPK 2330
BOMBEO DE
BOMBA NEUMATICA RESINA EN
MOD: ALMIDONERA
35494 | CORO00306/9 UNI 1 $1277,7 i
SO05B2P2TPNS1E4. DE MAQ.
SANDPIPER CORRUGADORA
MD 350
ENTRADA ANALOGICA
MAQUINA
BUS X20.4 ENTRADAS
34404 ME01369/3 UNI 1 $ 350,43 | CORRUGADORA
+/- 10 VDC. 0,20 mA.
MD 350
CAT: X20A14632. B&R
RIEL (GUIA DE
DESLIZAMIENTO) MOD:
SSR25XV2DDHQ1E+280 CONTADOR DE
37041 IC00463/1 LY. SERIE: FBD00508. JGO 4,5 $ 4488,08 IMPRENTA
THK (REF: MARTIN
SAMO0460P04504.
MARTIN)
RODAMIENTO # NU
22498 RV00439/2 S e UNI 6 $ 439,92 SEPARPLAST

Fuente: Papelera Nacional.




Este Stock debe ser clasificado retirando los items quimicos que se utilizan en toda

la planta para la produccion y dejando solo los repuestos y materiales.

Se realizara tablas dindmicas para clasificar los costos de mayores a menores, se

establecera por rangos de costos apropiados:

e Entre $0,01 y $500.

e Entre $500 y $1000.

e Entre $1,000 y $5,000.

e Entre $5,000y $ 10,000.
e Entre $ 10,000 y $25,000.
e Entre $25,000 y $50,000.
e Entre $50,000 y 150,000

Cuadro 14. Rango de costos.

COSTOS ENTRE $ 50,000 Y 150,000

$54.489,57 COSTO TOTAL
31195 ITEM
MP200052/7 CODIGO ALTERNO
REDUCTOR TRI-DYNE MOD: 5416. BELOIT-JONES DESCRIPCION
HIDROPULPER # 1 DE PREP. DE PASTA MOL. 2 USO
1 STOCK
UNI UM
$58.483,84 COSTO TOTAL
27998 ITEM
UI01279/8 CODIGO ALTERNO
IBS VARIOLINEBOX POS. 2 (LAYOUT POS. 3) DESCRIPCION
IBS VARIOLINEBOX PLUS DE MESA DE FORMACION
MAQ. 1 uso
1 sTOCK
JGO UM
$62.570,00 COSTO TOTAL
16307 ITEM
MP200003 CODIGO ALTERNO
RECTIFICACION Y BALANCEO DE RODILLO 1RA.
PRENSA/INF. M-2 DESCRIPCION
2da. PRENSA INF. MAQ. 2 USO
1 STOCK
UNI UM
$68.571,00 COSTO TOTAL
13951 ITEM
ME00542/6 CODIGO ALTERNO
MOTOR BAJA TENSION, RJAU MOD: 1PQ8407-8PB90-Z | DESCRIPCION
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L2F A23. HUEBNER, BERLIN

ACCIONAMIENTO DE MAQ. 2 USO
1 STOCK
UNI UM
$ 72.105,46 COSTO TOTAL
28472 ITEM
UI01329/4 CODIGO ALTERNO
BREAST ROLL SUPPORT SYSTEM (SOPORTE RODILLO
DE PECHO ( DESCRIPCION
IBS VARIOLINEBOX PLUS DE MOL. 1 USO
1 STOCK
UNI UM
$83.259,00 COSTO TOTAL
31554 ITEM
IC00013/0 CODIGO ALTERNO
ESCUADRADORA FLEJADORA MOD: ISB 16 TWIN.
SIGNODE ’ DESCRIPCION
EMBALAJE DE PRODUCTOS EN LINEAS DE| qq
IMPRESORAS MARTIN
1 sTOCK
UNI UM
$91.199,03 COSTO TOTAL
30893 ITEM
MP200554/2 CODIGO ALTERNO
MANTA TIPO: QB. DIAM: 1100. L: 4720. ESP:
(6.0+0.2)mm. DWG: 343927/3300/01. ID: 84.3122.13 DESCRIPCION
PRENSA NIPCO FLEX MAQ. 2 USO
2 STOCK
UNI UM
$ 111.164,57 COSTO TOTAL
25477 ITEM
MV00888/3 CODIGO ALTERNO
EMPAQUE PVAPOR C/ALMA DE ACERO DE 5/16" DESCRIPCION
CALDERAS #1,2 Y 3 USO
487 STOCK
PLG UM

Para el caso de los items de alto costo se acordara una reunién con toma de

decisiones para comprobar si los repuestos o materiales deben permanecer en

bodega hasta nueva orden, para eso se procedera a realizar actas de reunién

acordando lo detallado.
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ACTANC1

Asunto.

Marcelino Mariduefia, XXX de XXX de 2014

ACTA DE REUNION DEL AREA TECNICA

TEMA: ANALISIS DE REDUCCION DE COSTOS DE BODEGA DE MATERIALES

Participantes:

Los temas tratados:

Cuadro 15. Descripcién acta de reunién

Involucrados en el Analisis

I-II\-/IE DESCRIPCION/ TRABAJO RESPONSABLE FECHA FIRMA
XXIXXIXX
Definir los ITEMS: XX
e UI01279/8 Se
(IBS VARIOLINEBOX PLUS ) proyecta
6 DE MESA DE FORMACION | Gerente del Area instalar
MAQ. 1 Técnica en el afio
XXXX con
o UI01329/4 ampliacio
(IBS VARIOLINEBOX PLUS n de
DE MOL. 1 mesa de
Molino 01
Se acordd que los siguientes
ITEMS seran estratégicos:
e MP200052/7
REDUCTOR TRI-DYNE MOD:
5416. BELOIT-JONES -
HIDROPULPER 1 DE "
v PREP. DE PASTA MOL .2 Gerent'e dgl Area | XX/XX/IXX
Técnica
e ME00542/6
MOTOR BAJA TENSION,
RJAU MOD: 1PQ8407-
8PB90-Z L2F A2-
ACCIONAMIENTO DE
MAQ. 2
9 Proxima reunion Todos XXIXXIXX
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Una vez determinada la toma de decision de los costos de alto valor, se analizara los
de menor rango, segun lo que se disponga en la reunién, se procedera a clasificar
todos los rangos de costos preestablecidos organizandolos por departamento:
Mecanico, Eléctrico, Electrénico, e Instrumentacion. Es necesario elaborar un
cronograma para la visita al area de bodega y revisar de forma tangibles los

repuestos y materiales para elaborar el analisis respectivo.
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Id |Mombre de tarea Duracion Comienzo Fin c"14 | 16 feb '15 |06 abr '15 | 25 may '15 | 13 ju
v s D L M| x ] v 5
1 [CRONOGRAMA DE REVISION a0 dias lun 04/05/15 vie 26/06/15 e
DE ITEMS OBSOLTETOS Y
FUERA DE LINEA DE
PRODUCCION EN BODEGA
DE MATERIALES
2 | Revisidn de items obsoletos y 5 dias lun 04/05/15 vie 08/05/15
fuera de linea de produccion
del Area Mecanica
3 | Reuvision de items obsoletos y 5 dias lun 11/05/15 vie 15/05/15
fuera de linea de produccion
del Area Eléctrica
4 | Revision de items obsoletos y 5 dias lun 18/05/15 vie 22/05/15
fuera de linea de produccion
del Area Electronica
5 | Revision de items obsoletos y 5 dias lun 25/05/15 vie 29/05/15
fuera de linea de produccion
del Area Instrumentacién
6 Determinar los valores en 5 dias lun 01/06/15 vie 05/06/15
costo que se han obtenido
durante el analisis
7 Toma de Decision 10 dias lun 08/06/15 vie 19/06/15
g2 | Realizar actas de baja 5 dias lun 22/06/15 vie 26/06/15
Tarea N Hito externo @ Informe de resumen manual EEE——————
Divisian Do Tarea inactiva 1 Resumen manual v
Proyecto: cronograma Hito L Hito inactivo e Salo el comienzo C
Fecha: mar 03/02/15 Resumen PE———======§ Resumen inactivo v sola fin d
Resumen del proyecto =" Tarea manual Bl  Fecha limite +
Tareas externas Solo duracidgn Progreso —_—

Pagina 1




Elaborar un acta de baja para la cantidad de item obsoleto y de repuestos de

equipos fuera de la linea de produccién.

ACTA DE BAJA NO. 01

SOLICITUD DE BAJA

Fecha: 11/09/2013

Solicitante Nombre / Cargo:

Area /Gerencia: Bodega de materiales / financiero

Tipo de Bien: Repuesto

p L, . . Costo Costo
Item Descripcién Cant. | U/M | Motivo de Baja o
Unitario Total
Banda para motor
23911 | de alimentacion de 3 UNI $20,59 | $61,76
papel. genicom
_ Repuestos de
Rodamiento .
) disefio y
(bearing) cf 3/4 mc o
23960 , 2 UNI aplicacion no $ 36,83 $ 73,65
grill. p/n: 12. _
confiables en
concora -
_ funcion del
Rodamiento nta _
tiempo de
2031 (order no: _
23917 5 UNI | almacenamiento | $95,21 | $476,04
101063. p/n: 26. _
y sin uso
concora) _
determinado
BANDA _
basados de Hojas
TRAPEZOIDAL o
Técnicas. $ $
11569 | SPA 2282 2 JGO
1175,25 | 2350,49
C/RODAMIENTO Y
MANGUITO
TOTAL 2961,34

Firma Jefe / Subgerente de Area

Firma Subgerente Contador
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JUSTIFICACION TECNICA y APROBACION

Justificacion técnica emitida por:

Indicar justificacion de la baja:

Firma responsable Firma Gerente de Firma Gerente

justificacion técnica Area Solicitante General



DISPOSICION FINAL y AJUSTE CONTABLE

Nombre y Firma Recepcién

Firma Aprobacion Ajuste -

para Disposicion Final Contabilidad

Fecha:

No. Ajuste: Fecha:
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FLUJOGRAMA PARA REDUCIR EL COSTO DE ALMACENAMIENTO DE ITEM
FUERA DE LA LINEA DE PRODUCCION Y DE REPUESTOS Y MATERIALES
OBSOLETOS

FLUJOGRAMA PARA LA REDUCIR EL COSTO DE ALMACENAMIENTO DE ITEMS FUERA DE LA LINEA DE PRODUCCION Y EN
REPUESTOS Y MATERIALES OBSOLETOS

DEPARTAMENTO DE BODEGA DEPAg'OTalF\,ﬂ:;l;’O ok GERENCIA TECNICA GERENCIA GENERAL

AGRUPAR TODOS LOS
ITEMS DISPONIBLES

!

REVISAR

ITEMS POR
RANGO DE

COSTOS

RECIBE
SOLICITUD DE
ACTAS DE BAJA

APRUEBA
NO S|

RECIBE
SOLICITUD DE
ACTAS DE BAJA

APRUEBA
NO
S|

RECIBE
SOLICITUD DE
ACTAS DE BAJA

APRUEBA
0
S|

REALIZAR ACTAS
DE REUNION PARA
LOS ITEMS DE
ALTO COSTO

!

REALIZAR
CRONOGRAMA PARA
REVISAR ITEMS DE
MENOR COSTO (AREA
TECNICA)

REALIZAR
ACTAS DE BAJA
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PROCESO DE MEJORA DE COMUNICACION EN SOLICITUD DEL MATERIAL
ENTRE EL DEPARTAMENTO DE COMPRAS Y USUARIO

El Proceso de solicitud de materiales se realiza mediante el software SIEP (Sistema
de Informacion Empresarial PANASA), el usuario solicita el repuesto o material por el
software como se lo ha estado realizando desde su implementacion. Es necesario
crear una mejora en el sistema en realizar los pedidos de items al departamento de
compras en funcién de su utilizacion (Identificando el tiempo de necesidad de
llegada a bodega por el usuario) y no por cada material o repuesto (Sin identificar el

tiempo de necesidad en llegada a bodega)

Gréfico 14. Solicitud de pedido de materiales (Actualidad-Sin identificar el tiempo de necesidad en

llegada a bodega)

Sistema de Informacion
Empresarial Panasa

[l
Unidad de Negocio | COMPRAS | ID Pedido | | 17669 |

Estado: | ABIERTO |

Datos | Detalle " Miveles de Aprobacion]

Uni. Neg. Irv.: [Tyvent ()] [ IMVENTARIO | Fecha Ingreso:
Crden Trabajo: |D E]| | |
Solicibante: F'zn?m | | FERRUZOLA AVILES ERIKA LISSETH | Diive, Carban
C. Costo: I"358 E]| | |
Provecta: B [ |
ID Item: |='131;r2 E]| | PLAMCHA DE ACERD AL CARBOMO DE 3f16" x 4 x & | I
Unidad Medida® o oo e mn s T (%) Local
Z Tipo Compra :
Cantidad: Disponible: O Importada

PARA INSTALACION DE TAPAS LATERALES EM EMBALADORA CARTOMERS
Concepko: SOLICITA JG0

Dbservaciones de Bodega
Iterm Original: |131?2 || PLAMCHA DE ACERO AL CARBOMO DE 3/16" x4 « § |

Rubro: I:I Observacion:

[Efﬁ Imprimmir ][<~? Motificar Eedido” D MNuewvo ] ‘ Modificar .. Grabar
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Grafico 15. Solicitud de pedido de materiales (Mejora-Identificando el tiempo de necesidad de llegada

a bodega por el usuario)

Sistema de Informacion

Empresarial Panasa

Unidad de Megocio | COMPRAS | ID Pedido | | 17669 |
Y Estado: [ ABIERTO |

Datos | Detalle " Miveles de Aproba::ion] -
Uni. Neg. Inv.: Fogvent ()] [TNVENTARIO | Fecha Ingreso: |
orden Trabajo: |,:, E]l | | -
Solicitante: [zo704 | | FERRUZOLA AVILES ERIKA LISSETH | I oiv. carton L
. Costo: |='353 E]| | |
Provecko; = _

ID Tkem: |"1a1?2 E]| | PLAMNCHA DE ACERC AL CARBOMO DE 3/16" x ¢ x 8

Unidad Medida® PIE= @ Local
= Tipa Campra @
Cantidad: 192 Disponible: =0 | (O Importada
PaRA IMSTALACION DE TAPAS LATERALES EM EMBALADORA CARTOMERA
anceptg: SOLICITA JiGo
Cbservaciones de Bodega
Item Original: (15172 || PLANCHA DE ACERO AL CARBONO DE 3/16" x 4 x 8 |

Rubro: | Observacion:
I Tiempo de Espera| 18 Dias | I

[E& Irnprirnir ”{? Mokificar F'_eu:lid-:-” (] Muevo l ‘ Modificar ., Grabar
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Es necesario que la comunicacién en la llegada del repuesto o material se realice

mediante correos electronicos informando al usuario y con copia al jefe del

departamento, dejando a un lado las llamadas via telefonica, esto permitira el

registro de la llegada del repuesto y material entre el departamento de compras y el

usuario.

Outlook.com

Carpetas
Bandeja de entrada
Correo no deseado
Borradores 12
Enviados
Eliminados

Nueva carpeta

Graficol6. Correo electrénicos

@Nuevo Responder |v  Eliminar  Archivar Comeo nodeseado|v Limpiar Moverav Categoriasv s«

RV: Notificacion de llegada de materiales Pedido # 17767

Xavier Campos  Agregara contactos | 24/12/2014
Para: jorge_luis1914@hotmail.com, Rivadeneira Lara Elva Este

fania u

De: Pedido de Materizles [mailto:pedido@panasa.com.ec]
Enviado el: martes, 23 de diciembre de 2014 20:46

Para: eferruzola@panasa.com.ec; xcampos@panasa.com.ec
Asunto: Notificacion de legada de materiales Pedido # 17767
Importancia: Altz

Se le comunica que va se encuentra en nuestra bodega su Pedido de Materiales
Los items ingresados son los siguientes:

Item Descripcion Solicitade | Recibido | Pedido # | Linea Pedido | Solicitud # | Linea Sol.| O/C | Linea O/C
19473 | CANAL "C" ACERO AL CARBONO (30x25x3)mm x 6 m | 16.00 16.00 17767 1 11401088 6 61603 4
Atentamente

Adrian Garcia

© 2015 Microsoft ~ Témminos  Privacidad y cookies  Desarrolladores  Espafiol
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FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE SOLICITUD DE REPUESTO Y/O MATERIAL

FLUJOGRAMA PARA COMUNICACION ENTRE EL DEPARTAMENTO DE COMPRAS Y EL USUARIO

USUARIO

DEPARTAMENTO DE COMPRAS

DEPARTAMENTO DE BODEGA

‘ INICIO '
REQUISICION

DE
REPUESTOS Y/

()
MATERIALES

(SIEP)

REQUISITOS
CORRESPONDIENTES
(INFORMACION
CORRECTA)

ACEPTA
REQUISICION

NO

‘ DEVUELVE }:

REQUISICION

RECIBE
INFORME DE
SOLICITUD
REALIZADA

SELECCIONA

RECIBE INFORME DE
SOLICITUD REALIZADA

DE LLEGADA DEL

RECEPCION DE
ENTREGA DEL

PROVEEDOR

REALIZA
COMPRA DEL
ITEM

INFORMAR AL
USUARIO
CORRESPONDIENTE

RECIBE NOTIFICACION
MATERIAL A BODEGA

Fase

LA LLEGADA DELO
SOLICITADO

SE CANCELA
ORDEN DE

CAMBIO

MATERIAL REPUESTO
YIO MATERIAL

<@

SI

SE REALIZA
SALIDA DEL
MATERIAL Y
SE NOTIFICA
AL
PROVEEDOR

-~

COMPRA

SE REALIZA
CAMBIO
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PROCESO PARA LA COORDINACION ENTRE EL DEPARTAMENTO DE BODEGA Y USUARIO

Para que exista un buena coordinacion entre el departamento de bodega de materiales y el usuario, es necesario realizar una

mejora en el software de solicitud, en la actualidad el item ingresado a bodega puede ser retirado por cualquier usuario no

solicitante, llegando a tener inconformidades en sus clientes ya que no existe una reserva de stock.

En la actualidad el item es procesado para cualquier usuario.

Grafico 17. Proceso que emplean en la actualidad los usuarios.

ACTUALIDAD

i‘f VYales de Salida para Bodega de Materiales [1.00.00.82]

i‘f ¥ales de Salida para Bodega de Materiales [1.00.00.82]

Datos Generales

Linea :

=1k

Items

Item : I"D

Cat. Repasicidn: [ pedido Por Primera vez

Datos Generales |Items
Mumero ¢ | 191967 ”"\] |191957 |
Fecha : 03012015 Estado : PROCESADD I I
Aprabada par e | [ TORRES VILLAMAR WILFRIDO GERMAN

Contidad: e
| ida Meddar |

Tipo de Solicitante :

Empleado [ Contratista

Cantidad Testign:

Disponible :

Zonsignacion

Solicitado por : Faars7 .| [PLUAS GALLEGOS ORLANDO GREGORIO | O E W |D ||

Pedido de Material: |0 E]l | | Ezp:;:orn:antu ' I:" | |

Requisicion: 212827 LJ| | I Observacionss ; |IJ = |

Orden de Produccion | E]| | |

Uso: |RODILLOS TRANSPORTADCR DE BOBIMAS REECEINADORA JALEMEER, M1 | I (lesd (gt . fuzen & noregxr ‘ Elmina
Lini, Meg. Invenkario : FINVENT | | INVENTARIO | I Liunueua1 It:;sz\zgs[:z;cliggTo s |5NI\;1 |Cantidad2|?bservaci6n Testig02|0,l’TU|Departamenut;2|?royecto |f{ubro

Aprobado par | TORRES YILLAMAR WILFRIDO GERMAN |

Fecha aprobacion | 03/01/2015 10:36:43 |

[ salida por Parada de Maquina
Despachada por:

Bodeguero : | gpante
Fecha :

Equipo .

03/01/2015 13:35:40
MRO215020005 «

| »

. aprobar | P anular

(o

=

. aprobar || 2 anular
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PROCESO DE COORDINACION DE MEJORA

Se propone que aparezca un sistema de bloqueo para mejorar la reserva hacia el usuario solicitante, cuando otro usuario no

solicitante intente retirar el item aparecera en la imagen del software una descripcion de “reserva” para que este no sea retirado.

Gréfico 18. Proceso de coordinacidon de mejora.

Datos Generales

Mumero

Fecha

Aprobada por :

Aprobadao por :

i‘r Yales de Salida para Bodega de Materiales [1.00.00.82]

[191967 ) [131967

03j01/2015

=101 ]

|Ibems

|Items [Datos Generales
I Ttem : i | |
Estado : RESERVADO i
| | Cat. Repasicidn: |:| [[] Pedido Por Primera vez

|10136 | | TORRES WILLAMAR, WILFRIDO GERMAN | Cantidad : Hﬂgigiag .de

Tipo de Solicitante Empleado [ contratista

Cantidad Testigo:

Consignacion :

. Muewo + Agregar ‘ Elirninar

Solicitad por : |='30?5? | | PLUAS GALLEGDS ORLANDD GREGORID | Orden de Trabajo : |o | |

Pedido de Material: |D E]| | | Departamenta : rl- | |

Requisicion: |21252? E]H | I [FRERFEELD .: rl- | |

Orden de Produccion :|_ E]| | | Observaciones : |

Uso : |RODILLOS TRANSPORTADCR, DE BOBIMAS REBOBIMADORA JALEMBER M1 | | O Locdl O tmportado
Uni. Meg. Inventario : FINVENT | | IMYENTARIO

| I Linea |Item |Descripcion [U.M. [Cantidad [Observacion |Testign |OfT |Departamento |Proyecto |Rubro

0001 | 22452 RODAMIENTO # 6205-22  UNI

| TORRES ¥ILLAMAR WILFRIDD GERMAN

2 - 2 1] ooz -

Fecha Aprobacion | 03/01/2015 10:36:43

[ 5alida par Parada de Maquina

Despachado por:
Bodeguero ! | gpanke

Fecha : 03f01/2015 13:35:40
Equipo :. MROZ15020005 I
4

. Aprobar

x Anular

.

o=

»

T=rermerer T T S e T T T T
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Cuando el usuario no solicitante requiera un item de urgencia sera necesario que se acergue con el que solicito el dicho repuesto

y/o

material para que autorice la liberacion y se proceda al retiro en bodega.
i‘f Yales de 5alida para Bodega de Materiales [1.00.00.82] ;IEIEI ! i‘r Yales de Salida para Bodega de Materiales [1.00.00.82] ngﬂ
Datos Generales |Ite|'|'|5 [Datos Generales |I1JE|T|5

Mumero : | 191967 |[g\] |1g195? | Linga :

Them : T | | |
Fecha : Estada : LIBERADO | - » |:|

(Cat, Reeposicion: |:| Pedida Por Primera Yez
Aprobado por 10136 | | TORRES VILLAMAR. WILFRIDO GERMAN Cantidad : El Unidad de Disponible :

| | | | vesds: . || pe
Tipo de Solicitante : Empleado |:| Contratista Cantidad Testigo: Consignacion :
Soictadopor i [Ty7s; ||| PLUAS GALLEGOS CRLANDO GREGORIO | Orden de Trabajo : |y | |
) - Departamento | A

Pedido de Material: |D [:]| | | . |-| | | |
Requisician: |21252? E]| | | I O::ri :ci-ones | I" | | I
Orden de Produccion | E]| | | '
Usm RODILLOS TRANSPORTADOR, DE BOBINAS REBOBINADORA JALEMEER M1 | O Lecd O tnportado W riuevo || o Agreger | | F Elrinar
Uni, Meq. Inventario : |4|IN'\1'ENT | | INVENTARIO | I Linea [Ttem |Descripcion [U.M, [cantidad [Cbservacion [Testign [0/T [Departamento [Proyects [Rubro

0001| 22452 RODAMIENTO # 6205-22 NI 2 - 2 1] ooz - -
fiprabada por : | TORRES ¥ILLAMAR WILFRIDO GERMAN |
Fecha Aprobacion : | 03/01,/2015 10:36:43 |

[] salida por Parada de Maguina
Despachado por:
Bodeguero
1| | »

. Aprobar x Anular

ve

. Aprobar x Anular

Lo

T T PO e T O Ny e T e e T T
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FLUJOGRAMA PARA EL PROCESO DE COORDINACION EN LA RESERVA DEL
REPUESTO Y/O MATERIAL ENTRE EL DEPARTAMENTO DE BODEGA Y
USUARIO

FLUJOGRAMA PARA COORDINACION ENTRE EL DEPARTAMENTO DE BODEGA Y EL
USUARIO

USUARIO DEPARTAMENTO DE BODEGA

REALIZAR VALE DE
SALIDA DE
REPUESTO Y/O
MATERIAL

NO

RESERVADO REPUESTO Y/O

MATERIAL

'I ENTREGA DE

Si

AUTORIZACION POR EL
VERDADERO USUARIO
QUE REALIZO
SOLICITUD DE COMPRA

sl J LIBERACION ENTREGA DE
APRUEBA DEL VALE DE REPUESTO Y/O
'\ SALIDA MATERIAL

NO

Fase
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PROCESO PARA DETERMINAR LA CANTIDAD OPTIMA DE PEDIDO

Para actualizar la cantidad 6ptima de pedido es necesario realizar un analisis de los
equipos criticos. Se plantea en la técnica del RCM elaborar un inventario de los

equipos que hay en planta.

Cuadrol6. Niveles de distribucién de planta.

NIVELES DE ESTRUCTURA EN LA
DISTRIBUCION DE UNA PLANTA INDUSTRIAL

NIVEL 1 PLANTAS
NIVEL 2 AREAS
NIVEL 3 EQUIPOS
NIVEL 4 SISTEMAS
NIVEL 5 ELEMENTOS
NIVEL 6 COMPONENTES

PAPELERA NACIONAL S.A., posee 3 plantas de produccién y una de planta de
fuerza: Molino #1, Molino #2, cartonera y planta de fuerza, cada una de las cuales

dividida o areas funcionales.

Cada una de estas areas esta constituida por diversos equipos, similares o distintos.

Cada equipo, a su vez posee sistemas funcionales, que ocupan de una funcién

dentro de él.

Los sistemas, a su vez contienen elementos (el motor de una bomba centrifuga

multietapa es un elemento).

Los componentes son partes mas pequefias de los elementos, y son las partes que
habitualmente se sustituyen en una reparacion Ejemplo: Rodamientos, bandas,

pernos, acoples.
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Estos dltimos los componentes son de vital importancia en la produccion, motivos
por el cual si no se dispone en bodega de repuestos y materiales, al momento de ser
utilizado en un mantenimiento correctivo no programado, corremos el riesgo de
detener la produccion y tener una larga parada de mantenimiento hasta obtener la
reposicion, se ha evidenciado que por la escases de stock de pernos se puede tener

una parada aproximadamente de 1 semana.

Para aplicar la criticidad de los equipo se debe tener en consideracion los siguientes

criterios.
Frecuencia de falla

e Minimo 1 falla al afio

e Entre 2y 12 fallas al afio
e Entre 12 y 24 fallas al aio
e Mas de 24 fallas al afio

Impacto Operacional en el sistema

e Afecta totalmente el proceso
e Afecta parcialmente el proceso
e No afecta el proceso

Impacto operacional en el subsistema

e Lo impacta totalmente
e 75% de impacto
e 50% de impacto
e 25% de impacto

¢ No afecta el proceso

Flexibilidad Operacional

¢ No existe opcion de respaldo
e Hay opcion de respaldo no limitada

e Hay opcién de respaldo limitada
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Tiempo promedio para reparar

e Mas de 8 horas
e Entre 2y 6 horas
e Entrely2 horas

e Menos de 1 hora

Costo de reparacion

e Mas de 6000

e Entre 4000 y 6000
e Entre 1000 y 4000
e Menos de 1000

Impacto en seguridad

e Sj
e No

Impacto ambiental

o Si

e NO
La cantidad de equipos criticos sera solicitada al departamento de confiabilidad de
mantenimiento que son los involucrados en el proceso y encargados de realizar esta

funcion.

Se solicita al departamento de confiabilidad la cantidad de equipos criticos
categorizados en funcion de su metodologia “Equipo de clase A’y “Equipo de Clase

B” en las 2 areas de produccion: Molino 1 y Molino 2.
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Equipos clase A.- Equipo cuya parada interrumpe el proceso productivo llevando a

la pérdida de produccion y al cese de obtencién de utilidades.

Equipos clase B.- Equipo que participa del proceso productivo, pero su parada, por

algun tiempo no interrumpe la produccion.

Cuadro 17. Clasificacién de equipos clase “A” y B “molino #1.

CANTIDAD
ITEM CLASIFICACION DE EQUIPOS DE EQUIPOS
CRITICOS
Equipos clase “A” preparacion de
1 : 27
pasta del molino 1
Equipos clase “A” maquina de papel
2 . 30
del molino 1
Equipos clase “B” preparacion de
3 : 35
pasta del molino 1
Equipos clase “B” maquina de papel
4 ) 32
del molino 1
5 Equipos de Planta de Fuerza 51
TOTAL DE EQUIPOS 175

Cuadro 18. Clasificacién de equipos clase “A” y “B “molino #2.

CANTIDAD DE
ITEM CLASIFICACION DE EQUIPOS EQUIPOS
CRITICOS
Equipos clase “A” preparacién de pasta
1 ) 27
del molino 2
Equipos clase “A” maquina de papel del
2 . 35
molino 2
Equipos clase “B” preparacion de pasta
3 ) 35
del molino 2
Equipos clase “B” maquina de papel del
4 : 49
molino 2
TOTAL DE EQUIPOS 146
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Se necesita agrupar los equipos de clase A y B para determinar la similitud de datos

técnicos entre ellos.

Cuadro 19. Agrupacion de equipos clase “A” y “B”.

CANTIDAD DE
ITEM CLASIFICACION DE EQUIPOS EQUIPOS
CRITICOS
Equipos clase “A” preparacion de pasta
1 : 54
del molino1ly 2
Equipos clase “A” maquina de papel del
2 . 65
molino 1y 2
Equipos clase “B” preparacion de pasta
3 . 70
del molino1ly?2
Equipos clase “B” maquina de papel del
4 , 81
molino1ly 2
5 Equipos de Planta de Fuerza 51
TOTAL DE EQUIPOS 321

Se requiere determinar los componentes criticos de los equipos, se detalla el

ejemplo para una bomba centrifuga:

Componentes criticos son: Rodamientos, bocin, impulsor, plato de succién, (cabe

destacar que en otros equipos podrian ser chumaceras, bandas, acoples, entre

otras).

Grafico 19. Componentes criticos.

RODAMIENTOS

Sectional View Model 3175

\ % IMPELER
y - b

PLATO DE
SUCCION
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Se debe recopilar informacion adicional de los equipos.
Datos Técnicos del Equipo.

Los datos técnicos del equipo deben tomadas en el equipo en fisico.

MARCA

MODELO

TAMANO

SERIE

CARACTERISTICAS DE BOMBA  |TIPO DE ACOPLE

IMPULSOR

RODAMIENTO

FRONTAL
BOMBA

RODAMIENTO
POSTERIOR

MARCA

HP

CARACTERISTICAS DE MOTOR  |[VOLTAJE

FRAME

VELOCIDAD

Si en un caso en el equipo en fisico no se encuentra el dato del equipo consultar con
los actores del proceso que en este caso vendrian hacer el personal del area
técnica, y revisar su metodologia documentada que serian sus fichas técnicas de

los equipos. Si no existen datos reales por parte del operador se necesitara realizar
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consultas del ultimo mantenimiento en el software de mantenimiento APIPRO vy la

ultima intervencién del com

ordenes de trabajo

ponente utilizado en el equipo, en este caso serian las

Grafico 20. Captura de software API PRO para realizar consultas de los mantenimientos de los

equipos
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ORDEN DE TRABAJO

NO. 00001

TIPO DE TRABAJO: MECANICO[ | ELECTRICO[ _]INSTRUMENTACION ]

CENTRO DE AREA:
CoNTK PNSA-02-03-05-5003001 EPURACION
FECHA DE
iy 01-08-2014
DESCRIPCION: | CAMBIO DE IMPULSOR Y ALIENACION DE EQUIPO
TIPO DE TAREA: | MANTENIMIENTO CORRECTIVO PLANIFICADO
BOMBA DUMP _
EQUIPO: cHEST CODIGO: P-03B
SOLICITADO OSCAR .
SoF S ANCHON APROBADO POR: ING. DAVID LOAIZA
DPTO:  MECANICO DPTO: MECANICO
RESPONSABLE | FECHA INICIO | SUPEVISION DE FECHA DE
DE EJECUCION | PLANIFICADA EJECUCION FINALIZACION
ING. JUAN
B(A)SSQSN 06-08-2014 CARLOS SAN 14-08-2014
MARTIN
TAREAS A EJECUTAR
DESCRIPCION DE LA TAREA:
BLOQUEO ELECTRICO DEL EQUIPO.
DESMONTAJE DE GUARDA DE SEGURIDAD
DESMONTAJE DE ACOPLE ELASTOMERO OMEGA
DESMONTAJE DE BOMBA
EXTRACCION DE IMPULSOR EN MAL ESTADO
VERIFICACION DE SUCCION Y DESCARGA
CAMBIAR RODAMIENTOS DE BOMBA
MONTAJE DE BOMBA Y ALINEACION DEL EQUIPO
CALIBRACION DEL IMPULSOR
REALIZAR PRUEBAS DEL EQUIPO
MATERIALES REQUERIDOS
CLAVE
REPUESTO NOMBRE CANTIDAD MONTO
EMPAQUE
PLANCHA
MV01523/9 TEADDIT 1/8" 4 METROS 13,20
ALAMBRADO
IMPULSOR GOU
UI01662/9 50813 1 UNIDAD 15,45
RODO725 ROD?&'SNTO 2 UNIDAD 45,00
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PERSONAL NECESARIO PARA LA EJECUCION DE LOS TRABAJOS

HORAS
CATEGORIA NOMBRE REQUERIDAS
MECANICO LUIS HERRERA 4
MECANICO MIGUEL LOPEZ 4

HERRAMIENTAS

OBSERVACIONES

JUEGO DE
LLAVES

SE REALIZA EL BLOQUEO ELECTRICO DEL EQUIPO

SE DEMOSNTA GUARDA DE SEGURIDAD

SE DESMONTA ACOPLE ELASTOMERO OMEGA

SE DESMONTA LA BOMBA

SE EXTRAE IMPULSOR QUE SE ENCUENTRA EN MAL
ESTADO

SE VERIFICA LA SUCCION Y DESCARGA DE LA BOMBA
SE COLOCA IMPULSOR NUEVO

SE CAMBIAN RODAMIENTOS DE BOMBA

SE MONTA LA BOMBA CON CALIBRACION DE IMPULSOR
DEJANDO EL DESPLAZAMIENTO EN 2.00 MM QUEDANDO
EN 0.34 MM LA HOLGURA ENTRE EL IMPULSOR Y EL
PLATO.

SE ALIENA EQUIPO POR PARTE DEL CONTRATISTA

SE EMPAQUETA

SE ENTREGA EQUIPO, PERO NO SE REALIZAN PRUEBAS
POR NO HABER ENERGIA

Se necesitara tabular la informacion en de todos los repuestos criticos de los

equipos de clase a y b, es necesario realizarlo en funcion por categoria:

Se detalla el ejemplo para los rodamientos:

Equipos de Clase “A” en los Molinos

Elementos Componente Cantidad
Bomba del Dump Chest Rodamiento 6303 2
Rodamiento HR 32908
Bomba Tanque Brocke 2
XJ
Refinador n° 2 Rodamiento NU308 2
Refinador n° 3 Rodamiento 6318 2
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Equipos de Clase “B” en los Molinos
Elementos Componente Cantidad
Bomba Kraft Refinacion .
Rodamiento 17118 2
n°1
Bomba Secundaria .
. Rodamiento 20208 2
Posiflow p16
Bomba Ducha del _
Rodamiento 6203 2
Tromel
Bomba Prensa de Lodos _
01 Rodamiento 6217 2
n

Se detalla el ejemplo para las bandas:

Equipos de Clase “A” en los Molinos

Elementos Componente Cantidad
Criba M24 5470 6
Bomba Fan SPD-4250 6
MultiscreenMSS10 AX 55 5
Separt PlastVSV 30 1 R70871 5
Equipos de Clase “B” en los Molinos
Elementos Componente Cantidad
Ventilador Radiador
AX 55 8
Presecado
Ventilador Radiador
97180199 8

Post-Secado

Soplador Trim 5H-1678 DF 6

Fraccionador Fibra UVF-
400

5470 RPD 4




Una vez levantada la informacion de la cantidad exacta de repuestos criticos de clase “A” y clase “B” se procede a realizar una

tabla dinadmica para clasificar:

Es necesario clasificar esta funcion por tipo de repuesto critico: Rodamientos

EQUIPOS
BOMBAD | BOMBATAN CANTIDAD
REPUESTO REFINADOR | REFINADOR | BOMBAKRAFTRE | BOMBADUCHADELT
ELDUMPC | QUEBROCK TOTAL
Ne° 2 N° 3 FINACIONNC® 1 ROMEL
HEST E
Rodamiento
2 2
6303
Rodamiento
2 2
HR 32908 XJ
Rodamiento
2 2
NU308
Rodamiento
2 2
6318
Rodamiento
2 2
17118
Rodamiento
2 2
6203

Repuesto critico: Bandas
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AEPUE EQUIPOS CANTI
oro | CRIBA [ BOMBA [ MULTISCREEN | SEPARTPLA [ VENTILADORRADIADORP | VENTILADORRADIAD | DAD
M24 FAN MSS10 STVSV 30 RESECADO ORPOST-SECADO | TOTAL
5470 6 6
SPD-
6 6
4250
AX 55 5 8 13
1
S 5
R70871
971801 .
99 8

Ya obtenido los datos se procede a revisar en el sistema SIEP la utilizacion y frecuencia de los repuestos para poder calcular la
cantidad optima de pedido.

Si el volumen es alto y la frecuencia de utilizacion sea alta es necesario realizar tener un calculo para determinar la cantidad

optima de pedido y su frecuencia para la reposicion en bodega en funcion del tiempo.
Ejemplo para establecer cantidad optima de pedido

Papelera Nacional S.A realiza una demanda anual de 1.000 unidades de su principal producto. El costo de emitir una orden es de

$10 y se ha estimado que el costo de almacenamiento unitario del producto durante un afio es de $2,5. Asuma que el Lead Time
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(Tiempo de Espera) desde que se emite una orden hasta que se recibe es de 7 dias.
Determine la cantidad Optima de pedido utilizando EOQ que minimiza los costos

totales. ¢, Cual es el punto de reorden (ROP)?

_ [2ps
Q= H

_ [2(1000)(10)
Q_\/ 2,5

Q=90 Unidades

_ 1000 UNIDADES/ANO
365 DIAS/ANO

D=2,74 Unidades por dia
ROP=DL=2,74(UNIDADES / DIA)*7 DIAS

ROP=20 UNIDADES

7 dias

90u

20u

Se pone

orden

Cuando el volumen de materiales sea bajo pero el costo por adquisicion en cada

item sea alto es necesario realizar técnicas de consignacion con los proveedores
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Ejemplo de adquisicién de repuestos por consignacion

CANTIDAD EN CANTIDADENUNIDADES
ITEM | DESCRIPCION COSIGNACION | CANTIDADUTILIZADA PAGADA AL
DE BODEGA PROVEEDOR
Rodamiento
1 8 6 6
NU 308
Rodamiento
2 6 4 4
6303
3 Banda B97 16 8 8
Banda SPD-
4 10 5 5
4250

La técnica de consignacion mantiene un stock de acuerdo a lo requerido pero solo

se cancela el valor de adquisicion al proveedor de lo utilizado en el previo tiempo

que se acuerde entre el consignador y el consignatario, ejemplo:

Para el rodamiento NU 308 en bodega el proveedor dejo 8 cantidades en stock, pero

en el lapso de un afio solo se utilizaron 6, el consignatario o cliente solo cancela el

valor de lo utilizado en este caso serian las 6 unidades.

En el caso de materiales genéricos como: soldadura, waipe, liencillo, equipos de

proteccién personal, entre otras, el software se encarga automaticamente de lanzar

un punto de reorden para dichos materiales.
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FLUJOGRAMA PROCESO PARA DETERMINAR LA CANTIDAD OPTIMA DE

PEDIDO

FLUJOGRAMA PARA DETERMINAR CANTIDAD OPTIMA DE PEDIDO

DEPARTAMENTO DE BODEGA

AREA TECNICA

DEPARTAMENTO
DE COMPRAS

INICIO

FORMACION DE
COMPONETES

ESTRATEGICOS DE

PLANTA

SI

RECIBE SOLICITUD
PARA EL

INVENTARIO

.

ELABORAR INVENTARIO
DE LOS EQUIPOS QUE HAY
EN PLANTA

SOLICITA ANALISIS
DE COMPONETES
CRITICOS
(REPUESTOS)
s 4
REPOSICION AUTOMATICA
MATERIAL GENERICO (SIEP)

RECIBE INFORME
PARA EL

l

DETERMINA LA
CANTIDAD DE EQUIPOS
CRTICOS QUE HAY EN
PLANTA

L

REALIZA LEVANTAMIENTO
DE INFORMACION DE
REPUESTOS EN FUNCION
DE LOS EQUIPOS CRITICOS

L

DETERMINA LA CANTIDAD
DE REPUESTOS CRITICOS
QUE HAY EN PLANTA

INVENTARIO

I

ESTABLECE ESTRATEGIAS DE
ADQUISICION CON LOS USUARIOS
(EOQ O CONSIGNACION)

ENVIA INFORME DE LA
ESTRATEGIAS DE INVENTARIOS

1

ENVIA ANALISIS DE
COMPONETES
CRITICOS(REPUESTOS)

RECIBE INFORME
DE LA
ESTRATEGIAS DE

REALIZADAS

INVENTARIOS
REALIZADAS
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Establecidos los procedimientos y obtenidos los resultados es necesario que un

talento humano se encargue de realizar analisis y control de costos en el inventario

con el fin de impedir el incremento de los mismos, sera necesario que este personal

este identificado en el organigrama de la cadena de abastecimiento que cuenta la

empresa.

ORGANIGRAMA DE BODEGA DE MATERIALES ACTUAL

W

Papeiera Macional §&

ORGANIGRAMA G-150-0-09(02:14)

GERENCIA CADENA DE ABASTECIMIENTO GERENCIA CADENA DE ABASTECIMIENTO

PAGINA 3 DES

BODEGA DE MATERIALES

GERENTE CADENA DE
ABASTECIMIENTO

JEFE DE BODEGA DE MATERIALES

|
ASITENTE DE BODEGA DE
MATERIALES

I BODEGUERD |

ORGANIGRAMA DE BODEGA DE MATERIALES PROPUESTO

Vs

Fapelera Nacional 5.A.

ORGANIGRAMA G-1S0-0-09(02:14)

GERENCIA CADENA DE ABASTECIMIENTO GERENCIA CADENA DE ABASTECIMIENTO

PAGINA 3 DE5

BODEGA DE MATERIALES

GERENTE CADENA DE
ABASTECIMIENTO

ANALISTA'Y EVALUADOR DE
COSTOS DE BM

JEFE DE BODEGA DE MATERIALES

ASITENTE DE BODEGA DE
MATERIALES

l BODEGUERO |
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'. MANUAL DE FUNCIONES DEL
ANALISTA Y EVALUADOR DE
COSTOS.

Papelera Nacional SA.

FUNCION BASICA:

Coordinar las gestiones de control de costos de repuestos
y materiales de bodega.

FUNCIONES ESPECIFICAS

1.- Verificar la correcta coordinacion para el uso de
repuestos y materiales

2.- Comprobar la rotacion adecuada de los items por
fecha de adquisicion y uso

3.- Verificar la comunicacion entre el personal del
departamento de compras Yy los usuarios sobre los
procedimientos establecidos.

4.- Elaborar mensualmente reportes relacionados con el
actual flujo de caja de inversion de items en bodega

5.- Revisar y resolver novedades en conjunto con cada
usuario de repuestos llegados a bodega. En caso de
existir problemas con la mercaderia se debera notificar al
Proveedor inmediatamente para su devolucién y/o cambio

6.- Analizar con el personal del area técnica los item
estrategicos que se necesita tener en stock para impedir
paradas de produccion

7.- Elaborar cronogramas establecidos con el personal de
area técnica para la revision de items obsoletos o fuera de
linea

8.- Comunicar imprevistos que surjan en la logistica
externa sobre la llegada del repuesto y material
estratégico

9.- Detectar deficiencias encontradas entre los
bodegueros y los usuarios

10.- Verificar la atencion inmediata del item solicitado por
los usuarios al departamento de compras

11.- Atender y resolver consultas de sus superiores,
compafieros y usuarios.
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PERFIL DEL CARGO

Edad: 24-27

Sexo: Indistinto

Estado civil: Indistinto

Grado académico: Ingeniero Industrial

Experiencia: Minimo 2 afios en cargos similares.

Capacitacion: Curso en control de inventarios y técnicas
del RCS (Optimizacion de Repuestos Centrados en la
Confiabilidad)

Politicas de Reduccién de costos de bodega de repuestos y materiales

mediante técnicas del Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad
Politicas Generales

Para la ejecucion del proceso control y reduccién de costos es necesario el
compromiso y participacion de los involucrados de los procesos, tanto como el area

técnica, departamento de compras, departamento de bodega y usuarios.

El analista y evaluador de costos es el Unico que tiene la facultad de realizar
modificaciones y/o actualizaciones de los lineamientos que permitan tener controlada
y optimizada los costos en el inventario de la bodega de repuestos y materiales, y de
informar al gerente de la cadena de abastecimiento sobre el actual flujo de inversion

existente en bodega
Politicas de Operacion

Control de costos en bodega de repuestos y materiales obsoletos y fuera de la

linea de produccion

Todos los afios, debera realizarse visitas al departamento de bodega con el personal
del area técnica para revisar materiales y repuestos que se encuentren obsoletos o

fuera de la linea de produccion.

Cuando se solicite la baja de materiales y/o repuestos, el analista y evaluador de
costos deberd elaborar un informe técnico por motivos de baja, estas actas solo

seran aprobadas por el responsable de la justificacion técnica, por la gerencia de
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cadena de abastecimiento y gerencia general, segun las decisiones que ellos

ameriten.

Verificacion en la comunicacion de solicitud de repuestos y/o material entre el

departamento de compras y usuario

El analista y evaluador de costos en bodega de repuestos y materiales es el
encargado de receptar mediante correos electrénicos la solicitud de los items
aprobados y su llegada al area de bodega, por el departamento de compras hacia
los usuarios solicitantes con el fin de realizar seguimientos de los items que se

solicitan en funcién del tiempo de llegada a la bodega.

Si surgen inconvenientes en la logistica de llegada de lo solicitado, todo
aplazamiento deberd ser informado via electrénica al usuario, con el fin de
solucionar inconvenientes y plantear estrategias a realizar en las actividades

planificadas para los tramites pertinentes.

Verificacion en la coordinacion de entrega del material entre el departamento

de bodega y usuario.

Cuando se realice un vale de salida de repuesto y/o material el analista y evaluador
de costos de inventario es el Unico encargado de aprobar la liberacion de algun item

gue se encuentre reservado por un usuario solicitante.

Al momento de realizar la entrega de los repuestos y materiales el usuario no
solicitante que recibe los repuestos y/o materiales deben firmar un acta de entrega-
recepcion respectiva para que realice la reposicion de material en el tiempo
acordado con el usuario solicitante hacia el departamento de compras.

Actualizaciéon de inventario en bodega en funcidon de repuestos y materiales

estratégico y de alta rotacién

Los analisis para actualizar la cantidad de items estratégico quese desarrollen deben
ser coordinados con el personal del area técnica y a su vez debe informarse a sus
participantes con un minimo de 30 dias de anterioridad a su inicio, con el fin de que

los participantes puedan organizarse en sus tiempos laborables.
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En casos especiales el analista y evaluador de costos debe establecerse técnicas
de consignacién con los proveedores sobre los repuestos y/o materiales que tenga

una baja rotacion en los inventarios.

El asistente de bodega debe facilitar cada mes, al analista y evaluador de costos la
lista de adquisicionde los items que sean reordenados automaticamente por el
software SIEP, como materiales genéricos o de la alta rotacion como soldadura,
waipe, EPP, entre otras, para comprobar su correcta verificacion y poder enviar al
departamento de compras la solicitud de adquisicion esos items

La alta direccion del area técnica debe elaborar una capacitacion que esté orientada
a mejorar las competencias de cada involucrado en los procesos mencionados,
siempre orientado a generar cambios y mejoras continuas en la calidad de

prestacion del servicio.

El programa debe desarrollarse a través de un proceso de capacitacion que cumpla
como minimo con el siguiente contenido:

e Control de Inventarios

¢ Metodologias del Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad.

e Técnicas de adquisicion de repuestos centrados en la confiablidad.

5.7.2 Recursos, andlisis financiero.

Se solicité al departamento de bodega las actas de bajas de repuestos y materiales
obsoletos y fuera de linea realizadas en un analisis durante 6 meses generando un
total de $52.000, en la actualidad bodega tiene en inventario $5.453.743, se estima
que se tendra porcentaje del 2% en incrementos financieros para la empresa,
gracias a la informacién entregada.

Reduccién anual: $5.453.743x0, 02

Reduccion anual: 109.074,86 aproximadamente
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INGRESOS REDUCCION ANUAL DEL 2%

PLAN DE REDUCCION EN COSTOS ENFOCADO CON COSTOS DE

BODEGA

ANOS REDUCCION PROYECTADA POR ANO

1 2015 $5.453.743

2 2016 $5.343.743

3 2017 $5.223.743

4 2018 $5.078.743

5 2019 $4.903.743
INGRESOS REDUCCION ANUAL DEL 2%

PLAN DE REDUCCION ENFOCADO A GANANCIAS

ANOS REDUCCION PROYECTADA POR ANO

1 2015 $100.000

2 2016 $110.000

3 2017 $120.000

4 2018 $ 145.000

5 2019 $175.000

DETALLES DE GASTOS Y COSTOS
COSTOS DIRECTOS (INSUMO) E INDIRECTOS ANOO |ANO1|ANO2 |ANO3|ANO4 | ANOS

DETALLE MENSUAL | ANUAL [ANUAL |ANUAL |ANUAL [ANUAL [ANUAL
Equipos de Oficina (computadora-escritorio) $800 $800 50 S0 | $80 | $0 50
Gastos Q|v§rsos (HOJas'resma de papel, $350 s30 | s30 | s3:0 | $30 | 30 | $350
mantenimiento de equipo, entre otros)
Capacitacion al personal $1.200 §1200 | $1.200 | $1.200 | $1.200 | $1.200 | $1.200
COSTOS ADMINISTRATIVO
Sueldo de Analista y Evaluador de costos $700 98400 | $8.400 | $8400 | $8.400 | $8.400 | $8.400
TOTAL DE COSTOS $3.050 $10.750 | $9.950 | $9.950 | $10.750 | $9.950 | $9.950

5.7.3 Impacto de la propuesta
Cambios Culturales de Trabajo

Se tendra una mayor efectividad de las acciones ejecutadas con los nuevos
procesos, es decir el personal tendra que cumplir con cada procedimiento
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documentado que se elabor6 en esta propuesta. Con el claro propésito de

comprometer al talento humano con los objetivos organizacionales.
Cambios de tratamiento con proveedores

Se establecerd una mejor comunicacion con ellos, puesto que antes de realizar la
solicitud de pedido al departamento de compras, el usuario establecera el tiempo
maximo de adquisicion que necesitan tener lo solicitado, de esta manera se impedira

que el item llegue a bodega después del tiempo requerido sin ser utilizado.

También se establecera técnicas de consignacion motivo por cuales solo se pagara

al proveedor los repuestos y materiales consumidos.
Cambios en el Area técnicay Confiabilidad

Se tendra actualizada la cantidad de repuestos criticos en funcion de los andlisis
técnicos realizados, estos procesos agilitaran la planificacion del mantenimiento y los

tiempos de produccion.
Cambios en la satisfaccion hacia el cliente interno

El cliente interno en este caso el usuario se sentira satisfecho con el departamento
de bodega por motivos que se realizara la reserva de los repuestos y materiales
solicitados y estos no seran retirados por un usuario no solicitante sin previa

autorizacion.
Cambios Administrativos y Financieros

La implementacion de esta propuesta tendra un impacto administrativo y financiero,
puesto que se agilitaran los procesos, mucho de esto tendra que ver con la
contrataciéon de un nuevo talento humano en el departamento de bodega de
repuestos y materiales, quien servird de gran aporte en la operatividad de la
empresa, aplicando y controlando los procedimientos establecidos en la propuesta

con el fin de controlar el flujo de caja de inversién en esa area.
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5.7.4 Cronograma

Cronograma de actividades.

Id |Nombre de tarea Duracion ‘Comienzo Ein [29 dic "14 [16 feb "15 [06 abr '15 [25 may 15 [13 jul1s [31ago 15
v | b | m | 3 [ s | o | x v | o | m | 1 [ s | L
1 |Actividades 100 dias lun 04/05/15 wie 18/09/15
2 Socializar al 20 dias lun 04/05/15 vie 29/05/15
personal con los
nuevos procesos
3 Inducir al personal 20 dias lun 01/06/15 vie 26/06/15
con el manual de
funciones.
a Verificar las 20 dias lun 29/06/15 vie 24,/07/15
gestiones diarias
entre departamento
de acuerdo a los
nuevos procesos
5 Reuniones de 20 dias lun 27/07/15 vie 21/08/15
trabajo para
wverificar la
efectividad de los
procesos
propuestos
6 Resultados 20 dias lun 24/08/15 vie 18/09/15
Tarea N Hito externo @ Informe de resumen manual c————
Diivision pirrrsrenernnn Tarea inactiva [ Resumen manual F——
Proyecto: cronograma Hito & Hito inactivo E 5olo el comienzo C
Fecha: mar 03/02/15 Resumen PRI pesumen inactivo — 17 salo fin |
Resumen del proyecto P Tarea manual CEA  Fecha limite o
Tareas externas Solo duracién Progreso e ——

Pagina 1
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5.7.5 Lineamientos para evaluar la propuesta.

Entre los lineamientos que se debe seguir para a futuro evaluar esta propuesta en el

departamento de compras y adquisiciones, estan los siguientes.

e Evaluacion de desempefio: Se tomaran test, relacionados a la actividad que
ejerce el talento humano, para asi determinar las necesidades de capacitacion y

potencializar sus conocimientos.

e Andlisis financieros: Se analizara los valores netos de tres afios atras, para
compararlos con un estado financiero actual y asi poder aplicar estrategias que

ayuden a fortalecer la operatividad de la empresa.

e Seguimiento y evaluacion: de las multiples actividades que se llevaran a cabo

en el departamento de bodega de materiales.

e Auditoria: Se contratard un profesional en auditoria, para determinar posibles

falencias en los procesos y asi poder aplicar los correctivos adecuados.

e Analisis de procesos: Se verificara el accionar del analista y evaluador de
costos en la ejecucion de las diferentes actividades a seguirse, con el fin de
comprobar si estara cumpliendo paso a paso cada procedimiento concerniente a

Su cargo.
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CONCLUSIONES

Luego de realizar la investigacion se concluye que:

Realizado el analisis del sistema de inventarios y su incidencia en la
reduccion de costos en la bodega de materialesse puede evidenciar que en el
area mencionada no poseen procedimientos ni politicas que impidan el
incremento de costo en sus inventarios. La aplicacion de esta metodologia
permitira resolver a corto y mediano plazo los problemas de abastecimiento y

control de items entre los departamentos involucrados.

En el estudio investigativo se concluyé que la empresa carece de personal
que efectué la funcion de andlisis y control en el inventario, por lo tanto se ha
incrementado los costos de bodega, puesto que el asistente de bodega no
cuentan con el tiempo suficiente para determinar con el personal del area
técnica los items estratégico. Por lo tanto es necesario crear el nuevo cargo,

beneficio que ayudara a mejorar los rendimientos financieros de la empresa.

El desarrollo de este trabajo no solo contribuye a mejorar la cadena de
abastecimiento, si no que permite analizar, coordinar, comunicar las
actividades a realizarse con el area de mantenimiento de la empresa y con los
usuarios de los procesos, permitiendo optimizar tiempos de mantenimiento y

produccion.
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RECOMENDACIONES

Las recomendaciones estaran desarrolladas en base a las conclusiones
establecidas anteriormente, las mismas se espera que sean tomadas en

consideracion para una mejora continua.

o Se recomienda que la ejecucién de los nuevos procesos permitan verificar el
cumplimiento de los resultados, disposicion de la mercaderia y tener un
adecuado control que facilite llegar a los presupuestos establecidos en cada

mes.

o Es necesario realizar un plan de capacitacion a los empleados del
departamento, en el cual se tratardn temas que vallan acorde a los nuevos
procesos que se establezcan y al trabajo que se realiza, potencializando asi
las gestiones internas y externas de esta area.

o Es muy importante que el nuevo cargo para el departamento realice sus
controles correctamente a través de los nuevos procesos basados en nuestra
propuesta, evitando errores y falencias al momento de satisfacer al usuario en
lo requerido y al aprovechamiento de todos los materiales con los que cuenta
el departamento.

o Es recomendable que se realice la modificacién del software SIEP utilizado en
la empresa con el fin de conocer los tiempos de entrega en las solicitudes y
las reservas de los items de acuerdo a las funciones y caracteristicas

establecidas en la propuesta.
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ANEXO 1

MODELO DE ENCUESTA

ENCUESTA REALIZADA A LOS DEPARTAMENTOS DE COMPRA,
MANTENIMIENTO Y PRODUCCION DE LA EMPRESA PAPELERA NACIONAL
DEL CANTON MARCELINO MARIDUENA

1.- ¢Cada qué tiempo realizan analisis y evaluacion de repuestos y materiales?

Cada mes

Cada dos meses
Cada tres meses
Cada seis meses

Cada afo

IREREREniEN

Nunca

2.- ¢Considera usted que la falta de andlisis, evaluacion de repuestos y
materiales incrementa el inventario de bodega?

Totalmente de acuerdo ]
De acuerdo E
Medianamente de acuerdo E
En desacuerdo. ]
3.- ¢Cree usted necesario que el departamento de compras al efectuar la

adquisicion de repuestos y materiales debe de realizarla en funcion de su
utilizacion y no por cada material o repuesto?

Si [ ]
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No

4.- ¢Cree usted que la aplicacion de metodologias de inspeccion evitara la
acumulacién de repuestos y materiales obsoletos de la empresa?

Totalmente de acuerdo
De acuerdo

Medianamente de acuerdo

Iniginl

En desacuerdo.

5.- ¢ Considera importante la aplicacion de control interno en los seguimientos

sobre el uso de repuestos y materiales?
Muy importante
Importante
Medianamente importante

Poco importante ”

IREREREN

No es importante

6.- ¢Cree usted que la comunicacion es necesaria en las gestiones de pedido y
recepcion de los repuestos y materiales?

Muy necesaria
Necesaria

Medianamente necesaria

Hjigigl

No es necesaria

7.- ¢, Cémo califica la comunicacién que existe entre los departamentos de
produccion, mantenimiento y compras?

Excelente ]
Muy buena [ ]
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Buena

Regular [ ]
Mala [ ]
Pésima [ ]

8.- ¢Considera necesaria la coordinacién en la reserva de los repuestos y

materiales en el departamento de bodega?
Muy necesaria
Necesaria
Medianamente necesaria

No es necesaria

Ipiginl

9.- ¢Considera usted que el servicio que ofrece el almacén de repuestos y

materiales esta de acuerdo a sus necesidades?
Si

No E

A veces [ ]

Nunca ]

10.- ¢Considera necesario la elaboracion de un analisis técnico de los
repuestos, materiales estratégicos y de alta rotacion, tomando en cuenta la

funcién de los equipos categorizados de acuerdo a su criticidad?
Muy necesario
Necesario

Medianamente necesario

Ipiginl

No es necesario
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11.- ¢Cree usted que se encuentran actualizadas las cantidades Optimas de
pedido?

st [ ]
L]

No
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ANEXO 2

FOTOS DE ENCUESTA
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ANEXO 3

ACTAS DE BAJAS QUE SE REALIZARON EN LA PAPELERA NACIONAL S.A.
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ACTA DE BAJA NO. 201

/ Cargo: MIGUEL ROMAN V. / JEFE.

Area [Gerencla: BODEGA DE MATERIALES / INANCIERO

i}

Libros USS

6812

TINTA AMARILLO GCMI-10

i
I
|

27412

TINTA

161212

81212

TINTA AZUL 308 U

512-12

TINTA AZUL-31

ue12

TINTA CAFE GCMI-553

26-10-12

TINTA ROJO-75

11612

27412

261212 | BODEGADE | MIGUEL ROMAN

181212 | MATERIALES v.

TINTA VIOLETA-40

TINTA AMARILLO GCMI 11. PANASA-

destino en Méquina Fondeadora salid de
funclonamiento

TINTA AZUL DENMAR L 21918

TINTA AZUL GCMI 31 CUBRIENTE KRAFT

TINTA RODHAMINA GCMI 9100. PANASA

TINTA ROJO GCMI 75. BAGNO

TINTA VERDE PANTONE 381 U PANASA

slslslslsElslsEleBlzgEleeleElzizlzEl ®

CALAC AT AT St AL SCAr St ar S At S S St ar-ar-af St ar ar g i

EEIEEEEEERERSRBIEEREREES

Firma Jefe / Subgerente de Area

Iﬂﬁfiii“igﬂfi‘g“iﬁ”g

TOTAL

Indicar justficacién de a baja:

Firma responsable justificacion técnica

Firma Gerente de Area Solicitante
Fecha:

Firma Gerente General (ters vlorads)
Fecha:

Nombre y Firma Recepcién para Disposicion Final

No. Ajuste:

Firma Aprobacién Aluste - Contabilidad
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-ﬂd ACTA DE BAJA NO, 202

Fecha: 11sep-13 J Cargo: MIGUEL ROMAN V. / JEFE Area [Gerencia: BODEGA DE MATERIALES / FINANCIERO

Tiod e REPESTOS EpeueOtes
prpc Descipitn kool P o N Nabio ot Bag i
27025 | ESCOBULA2S x25x 16, PIMOTORMOD:G 2810, 68 | 24/08/2013 20 wid sal  as
910 wfmmm"mm 19/03/2013 600 unid i wa| 2
S mummmmm P e Y [
16480 {TUBO DE GOMADIAML NT/EXT: 35/45 MM, COD: 201460350045 | 13/03/2013 o ] L 13| 20099
15363 | PINON PARA EMBRAGUE DE LA REBOBINADORA 07/08/1996 200 i, [T i 000
16 1216, 31751 10x12-22 09/08/19%9 1,00/ unid, 2004590 2.904,59)
16089 PIN: 70782 64, 15/10/199 2,00 unld. (P05) do rop, De pata do 5043} 100,86]
15175 | DIAPHRAGMSEAL GOU A783A0L 113, 3475, 962 7j02j200 T, | o s sl 12
15201 | (SHAPT) GOU RA02.873-2238. 31751 € 1000222, /0772004 100] wid. som| 150740
1216 [RLETERVICODEZS40AMP. AT SUMSKOOE SEMENS | 01/10/2008 | oveon | SIS |10 unid, Ao dconiniado nlo s s om| o
27540 | ELECTROCANAL ANCHO: 33 cm X ANCHO: 4 m 09/04/2007 1,00{ unid, gT it 80,00 80,00]
29079 |BLECTROCANAL DE 20em x5cm x40 17/12/2008 200] wid oy
11350 | UMPIADOR DE RADIADOR 29/13/2008 2000 wid, |Produco quinico aducado wl
32087 [BRILLO UNIVERSAL 08/09/2010 2,00| unid. | Producto quimico caducado 7,00 144,00}
16365 | FUNDENTE PARA SOLDADURA(BORAY) 18/08/2006 1,00] i, [Produtoquimkco adeado w3
10239 | ONTASCOTOHAL MASILAASLANTE O£ 36 mim. 38 25/03/199 400] unid, | Adhesvio desocho por tompo d vida il o x4
16662 | EMPAQUE INVECTABLE TR4000 E 750 ML TOMPAC 03/08/2000 10| i, |Producto qimico aducado soum| 50400
2847 |SOLDADURAPOLVO P/CEMENTAGON ACEROS ALCARBONO. | 15/08/2000 75| b [Produto uimio adueado uss| 159
20889 |LANTAINOUSTRAL MACZA750x.10 o400 10| wni. o oo
ot
Frmaile) Sbgerotadehres Firma Subgoronts Contador

Indicar justificacién de la baja:

Nombre  Firma Recepcién para Disposicién Fina Firma Aprobackén Afuste - Contablidad
Fecha: No. Ajuste: fecha:
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"'@“ ACTA DE BAJA NO. 203

"

Feche tlaept3 dha JCargo: MIGUELROMAN V. E5E Ares e BODEADE MATERILES | RNANGERO
Tipo e Ben REPUESTOS EspaciqueOts:

- ut g

23911 | BANDA PARA MOTOR DE ALIMENT/ DE PAPEL.
RODAMIENTO CF 34 MC GRILL. PIN: 12. CONCORA

23917 RODAMIENTO NTA 2001 No: 101063, PIN: 26,
RETENEDOR #5773, BOMBA DE ALUMBRE

15538{RETENEDOR PARA RODILLO DE PRENSA NIPCO

18833/ RETENEDOR #4865-75/10, POS: 4

11368| BANDA TRAPEZOIDAL SPA 2282 CIRODAMIENTO Y MANGUITO'

16132/ RETENEDOR PIN: 22743-236, POS: 3. QUINCY

20949 | RETENEDOR PIN: 7K 9208. PIPAYLOADER CAT,

22802| RODAMIENTO # 6017-N

Motivo de s Bajs

[RODAMIENTO # 7405 BE
22468| RODAMIENTO #N 12141 L
22472/ RODAMIENTO #3218

[RODAMIENTO #3318 3ag0 | PODEGADE | MIGUEL

RODAMIENTO #1307 E MATERALES | ROMANYV,

RODAMIENTO #1309 E

[RODAMIENTO #1318

[RODAMIENTO #1212 EX

IRODAMIENTO #7207 BE
22367\ RODAMIENTO # 7213 BE
22631 |RODAMIENTO # 7216 BE
22362 RODAMIENTO # 7220 BE
22671 |RODAMIENTO # T304 BG
22621 {RODAMIENTO # 7306 BE

Repuestos da disebo y aplicacién no
‘confiables en funcion del tiempo de

slsisis/s/sisisisisislslslsisls/s/slslsls/sls /s s nln nls]elnls] F
2|E|2 |22 |22 |2 2/5|2|2|2|25|2|2|2|5|2|2| 2|5\ 2|2 |52 |5|8|=|=2 /5|2 /5]8| =

Fimalefo] Subgorent b vea Fima Sugrent Cotador

Indarusticacndela b

Fima rsporsabeafadn ticrca Firma Gaont do Area Solcarte e Garont Generd s raos)

Nombe yFima Recepign par DisposicinFal " ima Aprobacn Aot - Conabidad
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"Eﬁ ACTA DE BAJANO. 204

Fecha: Al4ep1y /Cargo: MIGUEL ROMAN V. / JEFE Area fGerencla: BODEGA DE MATERIALES / INANCIERO
Tipo de Bier REPUESTOS
| 1] Facha! 4
o iy ot | st | roumo | O | W
22688]RODAMIENTO # NA 4908 1,00 UNI
24202|RODAMIENTO PIN: 25, PPLATAFORMA BLUE GIANT ATH1OM 7]
22852|RODAMIENTO # NKI 32120 1000 UM
2263|RODAMIENTO # HM-$18849C (CONO) TIMKEN 100 UM
22640/ RODAMIENTO # 8382 (CONO) TIMKEN N
204%4|RODAMIENTO #2308 100 UMl
22980] RODAMIENTO #2208 40 UM
22679| RODAMIENTO # 30218 2000 UM
22844 | RODAMIENTO # 30228 2000 NI
22509|RODAMIENTO # 30312 7]
22548 |RODAMIENTO # 31314 100 um
22293{RODAMIENTO #1316 60| UM
22589|RODAMIENTO # 31316 J2 OF 100 NI
'22508| RODAMIENTO # 31317 N
22545 RODAMIENTO #32314 200 UM
22576| RODAMIENTO # 20308 UNI_| Repuestos de diseoy aplcacion
22321 |RODAMIENTO #21308 CC sorenoe | metaouad 2000 un i 4
22557 [RODAMIENTO #2208 CC i o Ml B it 00 UNI__| tiompo do almaconamientoy sin
22523 RODAMIENTO # 22213 CCWSS 1,00 UNI
22516| RODAMIENTO # 22230 CCW33 800 N Hojés Ténlcas.
22310] RODAMIENTO # 2303 CCWS3 700 NI
22709| RODAMIENTO # 223% CC NI
22474 RODAMIENTO # 21308 CCK o um
22681 |RODAMIENTO #2304 CCIW3S 200 UM
11621/ BANDA TRAPEZOIDAL 6V-3000 N
11883 BANDA TRAPEZOIDAL C110 1,00 NI
11808 BANDA TRAPEZOIDAL €46 1000 uN
24084{BWE OURNAL) PIN VIE24S5X012. FISHER 2000 um
16402| SEAL O-RING-018, PIN:1181885, PVALVULA DEZURIK N
20019 RODAMIENTO # YAR 213-208-2F 2000 UMl
18986| CHUMACERA TEMPLADORA PIEJE DE 1 112" # F208J. NTN 2000 UMl
17855 RODAMIENTO PICHUMACERA DE EJE 8 THE" 7]
18484|RETENEDOR # 29,661-10 100 un
16167|RETENEDOR # 63-88-10 (JM 5439LPD) (0243-8439LUP) 3000 uN
19717{RETENEDOR #85-100-13 1000 um
Firma Jofe / Subgerenta do Area Firma Subgoronte Contador

Indicar justificacion de la baja:

Firma responsable justificacién técnica Firma Gerente de Area Solicitante Firma Geronte General (items valorados)

Nombrey Firma Recepcion para Disposicidn Final Firma Aprobacidn Ajuste - Contablidad
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ACTA DE BAJANO. 205

Motivo de s Baja

T06H | RETENEDOR 47110047
17464 RETENEDOR #7192 10
19747[RETENEDOR # 8717513
17638 RETENEDOR #18-130.43
19716]RETENEDOR# 12276015
20434 RETENEDOR #6058 5425 (OR § 24040)

19716|RETENEDOR # 139704

16581 [RETENEDOR # 140470-
2095|RETENEDOR # 67-19416 (36608

16708|RETENEDOR # 72200+
18430 RETENEDOR #230300-
19963 RETENEDOR # 16,844,744 (CR #4763 T
24134 RETENEDOR #5413 2,105" 205"
16756|RETENEDOR #38-100:49 (CR #21
15968 RETENEDOR #62.96-10 (CR 8

19816 RETENEDOR #6347 (CR 8 24861
19454|RETENEDOR #87-120-11 (CR ¥ o
17847 RETENEDOR #985-38 441 (CR# Hag || SIS (AR

16733 RETENEDOR #96-121-11 (CR# b
18817|RETENEDOR # 198171 125 (CR #
2279|RODAMIENTO# 1206 EK

22582| RODAMIENTO # ZZZ32LBKIVG

16771 RODAMIENTO DE ENPUJE (THRUST P OIT283
11608{BANDA TRAPEZOIDAL §VAT00
2243|RODAMIENTO # 22314 CONB3
22684|RODAMIENTO #2229 COK 1433
16443{RETENEDOR # 140- 7045

16800 RETENEDOR SEAL W 9402)PIN. 60211, BELOIT

E]

EiE

B

H

2

BiE

B

B

E

11573{ BANDA TRAPEZOIDAL C-78

18366 CHUMACERA DE PIE PIEJE DE 3" # UCP 218:300 1. NTW
15780[RETENEDOR #45-18.13

18883{RETENEDOR #57:1-10. [T
18258[RETENEDOR #101,6-33,442, (CR #40000)
16264|RETENEDOR # CR. 39867

SE|EEEEEE B8 BB B8 EE
S|E(S|2 5|5 |s|s|s (5 |2|5|s (5|2 |5 5| 5| (= |5 |5 2| 2| (= |5 |5 5 2= s |5 l5|g] =
:

Firma o/ Subgorents de Aroa Firma Subgorente Cotador

Indicar justificacion de la baja:

Nombre y Firma Recepcldn para Disposicién Final Firma Aprobacidn Aluste - Contabiidad
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'ill
L ACTA DE BAJANO. 206
Fecha: _ Uwpiy i [Cargo: MIGUEL ROMAN Y. / 1EFE Area Gerencia: BODEGA DE MATERIALES / FINANCIERO
Tipa de Bler REPUESTOS A
e
Py o = T Roowse | O | WM st
18983 RETENEDOR # 300N
20046 BANDA DENTADA #2836 V 343 300 0N
11988] SEAL AS 8C9123 2000 0Nl
11372] SEAL # 0828069 800 UM
‘2004| RETENEDOR # 62.648,45-12 (CR #: 800 NI
11870| RODAMIENTO # B-348. TORRINGTON 4T1608, CAT 40| N
2250/ RODAMIENTO # 36990 (CONO) TIMKEN 100 0N
17118{RETENEDOR # 1001364 10] 0N
17118|RETENEDOR # 106-1961 300 UM
17112/RETENEDOR # 120-180-4 20 W
11626|BANDA TRAPEZOIDAL A4S a0 N
18984 RETENEDOR # 4 590-12 100 U
1848 {RETENEDOR # 82,6164 (3 14" 14" 1] N
20324| SEAL #75-08-12 PIN: 47489, CAT 200] N
17198|RETENEDOR # 138,4-188.7-127 (6 14°8 14"12) 2000 NI
17187|RETENEDOR # 120-146.16 100 ON
T R e[| et
1123 RETENEDOR #4040 | SRR T A
22413/ RODAMIENTO #3302 0] N betedos o o i,
2395 |RETENEDOR PIN: RSB366619 SUMITONO 1,00 NI
22206 RODAMIENTO # 2239 CCICUWSS 200 NI
228 | RODAMIENTO $ 2510 K 400 0N
19639 RETENEDOR # 16-20-8 20 N
16334|RETENEDOR #206-300-20 (JM 16668 7]
1640/ RODANIENTO #61307 2000 UM
17686 RETENEDOR # 67,96-17,664 (M 0286 10289 100 0N
22688 RODAMIENTO # NU 2310 EC 4] 0N
22289 RODAMIENTO # NU 308 2000 U
16763 BANDA TRAPEZOIDAL A-T3 (13 1084) 400 N
19814 RETENEDOR # 204110 20 N
25778|RETENEDOR # 14,6304,5 20 N
10081 RETENEDOR # 80404 800 UNI
2201 |RODAMIENTO #2007 V DE § 7116° PCHUMACERA 200 ON
24980 RETENEDOR # 244010 100 UM
20000 RETENEDOR # 63:1-19 2] N
26017| BANDA DENTADA # 34400 N
Firma Jofe/ Subgeront do Area Firma Subfarente Contador

Indicar justficacién de la baja:
Firma responsable justiicacion técnica Firma Gerente de Area Solictante Firma Gerente General (kems valorados)

Nombre y Firma Recepcidn para Disposicidn Final Firma Aprobacién Ajuste - Contablidad
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ANEXO 4

ORDEN DE TRABAJO QUE ARROJA EL SISTEMA API PRO AL HACER
CONSULTAS, EVIDENCIA DE REPUESTOS FUERA DE LA LINEA DE
PRODUCCION Y EL ORGANIGRAMA ACTUAL QUE INTERVIENE EN LA

BODEGA
e bajo
Impreso  06/01/2015 12:04:02
Pagina 1 de 4
Sitios incluidos
El filtro usado es:

Desde orden de trabajo: 080011 a orden de trabajo: 080011,

Max tiemp parada: 0

Incluido: Preventivo, MCP, MCN, Inspeccion, Basado en condic, Otro, Recursos extemo, Recurso interno, Notas

Clv Orden Trabaj 080011 CAMBIO DE IMPULSOR Y
ALINEACION DE EQUIPO
Clv Orden Trabaj 080011 CAMBIO DE IMPULSOR Y ALINEACION DE EC
Clave posicién 83 DEPURACION
Clave OM 83B45 BOMBA DUMP CHEST (P-03B)
Clave ID.Técnica
Clv cédigo OM CLAVE grupo O.M.
echa inicio planificada 06/08/2014 11:03 Clave contador
Fecha finalizac 14/08/2014 14:18 Contador regist 0.00
Pedido por BANCHON OSCAR Responsable BANCHON OSCAR
Clv proyecto Tipo tarea MCP
Centro de costo 021 Instruccién Trab
Cuenta contable 61216 Cédigo trabajo
ampo de parada usado 0.00 Cédigo Averfa M
Tiemp espera reg 0.00 Cédigo Motivo
Tiem.esp.Rep reg 0.00 Cédigo Accién
Descripcién Nota de historia

Papelera Nacional S.A.
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bajo
Impreso  06/01/2015 12:04:03
Pégina 3de 4
Sitios incluidos
El filtro usado es:
Desde orden de trabajo: 080011 a orden de trabajo: 080011,
Méx tiemp parada: 0
Incluido: Preventivo, MCP, MCN, Inspeccioén, Basado en condic, Otro, Recursos externo, Recurso interno, Notas
0s total laO. |
Suma horas trabajadas 4.00
Suma de tiempo parado 0.00
Suma de tiempo de espera 0.00
Suma tiempo espera repuestos 0.00
Suma costes trabajo extemnos 0.00
Suma costes trabajo intemos 320.00
Suma costes repuestos 0.00
Suma de costo de material 15,463.20
Suma de costo servicios 0.00
Suma del total de costes 15,783.20

Papelera Nacional S.A.
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bajo
Impreso  06/01/2015 12:04:03
Pégina 3de 4
Sitios incluidos
El filtro usado es:
Desde orden de trabajo: 080011 a orden de trabajo: 080011,
Méx tiemp parada: 0
Incluido: Preventivo, MCP, MCN, Inspeccioén, Basado en condic, Otro, Recursos externo, Recurso interno, Notas
0s total laO. |
Suma horas trabajadas 4.00
Suma de tiempo parado 0.00
Suma de tiempo de espera 0.00
Suma tiempo espera repuestos 0.00
Suma costes trabajo extemnos 0.00
Suma costes trabajo intemos 320.00
Suma costes repuestos 0.00
Suma de costo de material 15,463.20
Suma de costo servicios 0.00
Suma del total de costes 15,783.20

Papelera Nacional S.A.
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bajo
Impreso  06/01/2015 12:04:03
Pégina 4.de 4
Sitios incluidos
El filtro usado es:
Desde orden de trabajo: 080011 a orden de trabajo: 080011,
Max tiemp parada: 0
Incluido: Preventivo, MCP, MCN, Inspeccién, Basado en condic, Otro, Recursos externo, Recurso interno, Notas
a | odas las O.T.en el i ]
Gran total de horas trabajadas 4.00
Gran total de tiempo parado 0.00
Gran total tiempo de espera 0.00
Gran total tiempo espera repue 0.00
Gran total costo trab externos 0.00
Gran total costo trab internos 320.00
Gran total de costo de repuest 0.00
Gran total de costo de manterial 15,463.20
Gran total de costo de servicios 0.00
Gran total de costos totales 15,783.20

Papelera Nacional S.A.
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ANEXO 5

IMPULSORES DE BOMBA FUERA DE LINEA
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ORGANIGRAMA GENERAL DE PAPELERA NACIONAL S.A.

ANEXO 6

ORGANIGRANA

G-190-0-01 (37:14)

Pagina

DIRECCION GENERAL

1des
DIRECCION GENERAL

ORGANIGRAMA GENERAL DE
PAPELERA NACIONAL S.A.

______ JUNTA GENERAL
I DE ACCIONISTAS
I
M T
I ' avomores ! COMISARIOS
| | ExTERNOS | =AnE
| Lo =2l
I
| DIRECTORIO
|
| I
I PRESIDENCIA
DEL
: DIRECTORIO
L. AUDITORIA
INTERNA
GERENCIA
GENERAL
\ [ [ |
GERENCIA GERENCIA GERENCIA DE (SEDREEI\TACI;%
FINANCIERA COMERCIAL OPERACIONES ABASTECIMENTO
Elaborado por Aprobada por
Organizacion y Métodos
Facha: TR/2014 Gerente General
GISOF-01 (02:02) Fecha:  TIBI20M
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ORGANIGRAMA

GERENCIA CADENA DE ABASTECIMIENTO

ORGANIGRAMA

G450-049 0214

GERENCIA CADENA DE ABASTECIMIENTO

GERENCIA CADENA DE ABASTECIMIENTO

Pagina
1ded

GERENCIA
CADENA DE ABASTECIMIENTO
GERENCM GENERAL Tmal GerE"Cia
Gerente 1
Adquisiciones §
Bod. Materiales b
GERENCIA Logistica )
CADENA RRFF 17
ABASTECIMIENTO
(1) TOTALES 69
| | | |
BODEGADE LOGISTICA
ADOU'%%'ONES UATERALES | |  CARTON R?ﬁf; '
(6) (37)
Elaborado por. Aprabado por.
Organizacion y Metodos

Fecha: /812014

GSO-F01(02:02)

Gerents General

Fecha 782014
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ORGANIGRAMA DE BODEGA DE MATERIALES

‘B

ORGANIGRAMA

(450049 0214

"- ". GERENCIA CADENA DE ABASTECIMIENTO

GERENCIA CADENA DE ABASTECIMIENTO

Pagina
3de§

Papdbra aclond .4,
BODEGA DE MATERIALES
GERENTE
CADENA DE
ABASTECIMIENTO
JEEEZ?(%&EES? Total Ared
Jefe
ASISTENTE Asistente
DEH?M Bodegueros
TOTALES
BODEGUERO
L
GIS0-F-05(02:02)

e
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ANEXO 7

PERMISO DE LA EMPRESA

PAPELERA NACIONAL S.A.

OF. Central y Planta Industrial: Cantén Marcelino Maridueiia
Com: (593-4) 2729027 — 2729008. Fax: (593-4) 2729009 — 2729005

e-mail: papelera@panasa.com.ec

),

7

Papelera Nacional SA www.papeleranacional.com
Guayas-Ecuador % ,0 l
%o _SGS
CERTIFICADO

A peticién verbal del Sr. Jorge Solérzano Suarez y la Srta. Elva Rivadeneira Lara, me

permito certificar que tengo conocimiento de la elaboracién del tema de Tesis:

“ANALISIS DEL SISTEMA DE INVENTARIOS Y SU INCIDENCIA EN LA
REDUCCION DE COSTOS EN LA BODEGA DE MATERIALES DE PAPELERA
NACIONAL MEDIANTE TECNICAS DEL MANTENIMIENTO CENTRADO EN
LA CONFIABILIDAD”.

Los interesados pueden hacer uso del siguiente certificado para presentar ante las

autoridades de su sustentacion de proyecto de tesis.

Subgerente Técnico de Confiabilidad
Celular: 0995105735
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