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RESUMEN

La empresa Cristar S.A.S cuenta con diferentes areas de servicio, destinadas a
brindar atencion a cada una de las lineas de produccion, estas éareas son:
Reparacion maquinas, moldes, cambios de referencia, mantenimiento general e
instrumentacion. El area a la cual va enfocada el desarrollo de este proyecto es el
area de reparacion maquinas. En la actualidad el area de reparacién de maquinas
cuenta con una cantidad considerable de repuestos como lo son rodamientos,
resortes, mangueras, pistones y demas partes, los cuales son esenciales para el
correcto funcionamiento de las maquinas de las lineas de produccion de la empresa.
Los mismos se encuentran almacenados en una bodega en el area.

En diversas ocasiones la bisqueda y alistamiento de tales repuestos, previo a los
cambios de referencia y en paradas inesperadas de las maquinas, se hace
demasiado complicada, debido a que éstos no se encuentran codificados,
actualizados, estandarizados y organizados, ya que no hay un correcto manejo de
ellos, no se tienen estandares de rendimiento para partes de desgaste, ni se lleva
un plan para el cambio de ellas ni de partes de recambio, no se cuenta con un
software o una base de datos para el manejo de los repuestos. Ademas de
presentarse una gran desorganizacion fisica en la bodega donde se encuentran
almacenados, lo cual conlleva a una busqueda de los mismos en el lugar dando
como resultado que en ocasiones no haya existencia de unidades disponibles,
teniendo que recurrir a reparaciones a medias o0 a hacer uso de repuestos no
adecuados. Lo anterior, puede transformarse en problemas de nuevas paradas o
posibles dafios de mayor dimensién, con el consiguiente aumento de los tiempos de
las paradas inesperadas y de los cambios de referencia, lo cual se transforma en
tiempos perdidos, lo que hace que se presenten indicadores negativos para el area
de reparacion maquinas.



La problematica previamente mencionada evidencia la necesidad de buscar una
estrategia de actualizacion, estandarizacion y organizacion de los repuestos del
area de reparacion maquinas. Con el desarrollo de este proyecto la empresa Cristar
S.A.S. y el area de reparacibn maquinas contara con cada uno de los repuestos,
codificado, clasificado y organizado en un modulo tanto fisico como virtual, ademas
de una base de datos disefiada bajo ayuda de los programas Access y Excel, que
contenga la informaciéon de cada uno de los repuestos, informacién como: codigo,
referencia comercial, cantidad, etc. Por otro lado, la base de datos también
contendra formatos de seguimiento para partes de desgaste. Con esto se facilitara
el alistamiento y asegurara que se tengan los repuestos necesarios para suplir los
requerimientos de una parada. Todo esto con el fin de disminuir los tiempos
perdidos y los indicadores negativos para el &rea de reparacion maquinas.

0. INTRODUCCION

Cristar S.A.S. es una compafiia afiliada a la multinacional Owens lllinois (Estados
Unidos) y ofrece un portafolio de productos de cristaleria con elevados parametros
de disefio y calidad. Su filosofia empresarial propende al cuidado minucioso de la
calidad, promoviendo nuevos desarrollos, asi como los avances y aportes
tecnolégicos necesarios, siendo asi protagonista en el mercado latinoamericano.

En Colombia, su planta esta localizada en la ciudad de Guadalajara de Buga (Valle
del Cauca) y cuenta con mas de 300 moldes para la fabricacion de vasos en
diferentes disefios, como, por ejemplo: copas de pata corta y larga, licoreras, jarras
y otros que complementan la linea.

El area de reparacion maquinas en Cristar es un area de servicios mecanicos para
las maquinas en formacion. Alli se encargan de brindarle mantenimiento a las 8
lineas de produccién de la planta, soportando los cambios de referencia dia a dia.
Los cambios de referencia se dan cuando una linea va a producir un tipo de obra
diferente, lo cual implica cambiar parametros en los equipos variables de la
maquinaria. Cada cambio de referencia implica una parada programada de planta.
Los cambios de referencia duran entre 40 minutos y 80 minutos, y ese lapso se
aprovecha para suplir las necesidades de mantenimiento de cada linea de
produccion, lo que hace necesario un buen planeamiento de los trabajos a realizar,
y un manejo adecuado de los repuestos necesarios para dichos trabajos.

Si no hay una buena planeacién del trabajo y un manejo adecuado de los repuestos
a usar en los cambios de referencia, es posible incurrir en retrasos y paradas
inesperadas, que entorpecen la produccion, lo cual se transforma en pérdidas
econdmicas para la empresa.

En el area de reparacion maquinas no se habia planteado nunca una mejora de su
bodega de repuestos, y se habia trabajado durante un largo de tiempo de una
manera inadecuada, afectando asi sus indicadores de manera negativa. Este
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proyecto en primera instancia pretende abarcar solo el 4&rea mencionada, con la
posibilidad de que otras &reas de la empresa tomen este modelo de mejora en pro
de la mejoria de sus indicadores, y asi brindar una mejoria de la gestién de
mantenimiento en la empresa.

0.1 METODOLOGIA EMPLEADA

e Inspeccidn visual y recorridos por la planta.

e Hacer un estudio de las hojas de vida y tarjetas maestras de las 8 lineas de
produccién con el fin de identificar y reconocer partes y repuestos fundamentales de
las maquinas.

e Participar de los cambios de referencia y paradas inesperadas de las maquinas
acompafando a los mecéanicos a cargo.

e Realizar un listado de todos los repuestos de las lineas de produccion

e Definir los repuestos a cargo del area de reparacion maquinas, y ubicacion de los
mismos en el lugar donde se encuentran almacenados.

e Establecer un formato de seguimiento para partes de desgaste.
e Basandose en la filosofia japonesa de las 5 “S” Se procedera con:

Clasificacion (Seiri): Separar innecesarios. Eliminar del espacio de trabajo lo que
sea inutil.

En el area de reparacién maquinas esta es una parte fundamental, debido a que se
suelen tener muchos repuestos que no son usados, esto debido al constante cambio
de ellos, con esto se tiene una problematica, y es el espacio reducido del area,
donde los repuestos que no son usados estan ocupando un espacio fundamental
que podria ser utilizado de una manera mas eficiente.

Orden (Seiton): Situar necesarios. Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz.

En esta etapa lo que se planea es darles un orden a los repuestos ubicados en el
area, ya que debido a la presion en la que se trabaja el orden manejado es casi
nulo, los repuestos, herramientas, y demas se dejan ubicados en cualquier lugar. La
idea es generar médulos donde estén organizados los repuestos de la manera mas
adecuada, asi se facilitara el hallazgo de estos. Con esto se recortaran los tiempos
de las paradas inesperadas y mejorara el tiempo de los cambios de referencia.

Limpieza (Seiso): Suprimir suciedad. Mejorar el nivel de limpieza de los lugares.
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Al ser un area de reparacion, se presentara demasiada suciedad, la idea es generar
conciencia en todo el personal del lugar, para que con su cooperacion esta parte de
la estrategia funcione correctamente.

Estandarizacion (Seiketsu): Sefalizar anomalias. Prevenir la apariciéon de la
suciedad y el desorden (Sefializar y repetir) Establecer normas y procedimientos.

En esta fase, se debe haber aplicado a cabalidad lo establecido en las anteriores
etapas, ademas de ser la parte donde se busca cumplir con el objetivo fundamental
de actualizar, estandarizar y organizar los repuestos del area de reparacion
maquinas. Esto se logra mediante la implementacion de “modulos de repuestos”,
cada modulo respectivamente codificado y sefalizado, definiendo estrictamente el
tipo de repuestos y la cantidad de los mismos a estar ubicados en un médulo
correspondiente. Ademas de definir algunas normas y proponer actividades, que
garanticen el cumplimiento por parte del personal del area.

Disciplina (Shitsuke): Seguir mejorando. Fomentar los esfuerzos en este sentido.

Esta es la fase final, donde se busca que todo aquel que tenga contacto con los
repuestos del area de reparacion maquinas cumpla con todo lo mencionado, esto
requiere disposicion y colaboracion de todo el personal. Por otro lado, cualquier
persona del area tendra la potestad de ofrecer posibles mejoras al proyecto con el
fin de obtener los mejores resultados en la aplicacién del mismo.

e Una vez iniciada la parte central del proyecto que consiste en Actualizar,
Estandarizar y Organizar los repuestos del area, en paralelo se planea implementar
el manejo mediante bases de datos que faciliten el control de estos. Esto se lograria
disefiando bases de datos con la informacion de los repuestos consignados en cada
médulo, asi teniendo disponible en cada una de ellas, la cantidad existente, la
referencia de cada repuesto, y demas caracteristicas, con lo que se hace mas facil
el tratamiento de los mismos.

0.2 OBJETIVOS

0.2.1 OBJETIVO GENERAL:

Proponer una estrategia que permita, actualizar, estandarizar y organizar los
repuestos de las lineas de produccion ubicados en el area de reparacion maquinas
de la empresa Cristar S.A.S.

0.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS:
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e |dentificar y delimitar claramente las 8 lineas de produccién de la planta.

e Realizar un estudio de los repuestos de las lineas de produccién ubicados en el
area de reparacion maquinas.

e Clasificar los repuestos del area de reparacion maquinas, en partes de desgaste y
de recambio y establecer un formato de seguimiento para las partes de desgaste.

e Proponer una estrategia para la actualizacion, estandarizacion y organizacion de
los repuestos, basandose en la metodologia de las 5 “S

e Implementar bases de datos para facilitar el manejo de los repuestos del area.

0.3 MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

0.3.1 DEFINICION

Se entiende por mantenimiento como: Conjunto de actividades (planificadas y
coordinadas) que propende a mantener los equipos (de diversa indole), en una
condicion operativa, lo mas cercana posible de su estado tedrico o nominal, con el
minimo de inversion (econdmica, tiempo, insumos), de manera segura para el
personal y el medio ambiente, apoyando de manera positiva el cumplimiento de las
metas de una organizacion [2].

El Mantenimiento en una disciplina transversal al quehacer humano y su aplicacion
es muy amplia, tocando campos tan diversos como:

- Edificaciones

- Vias terrestres de comunicacion

- Electrodomésticos

- Instalaciones eléctricas domiciliarias e industriales

- Maquinaria industrial

- Vehiculos de la industria del transporte terrestre de carga y pasajeros
- Maquinaria agricola

- Equipo de mineria y de transporte fuera de carretera
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- Agroindustria
- Equipos de informética y telecomunicaciones
- Navegacion maritima, aérea y espacial

- Todo tipo de maquinas y artefactos militares

0.3.2 OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO

El mantenimiento es una disciplina que entra a apoyar el cumplimiento de los logros
de una empresa, mediante el cumplimiento de los objetivos propuestos a
continuacion:

- Reducir las fallas funcionales (paradas imprevistas) de los equipos, y los costos
asociados a ellas

- Asegurar unos costos operativos razonables de los equipos, y procurar mejoras de
ellos

- Maximizar la inversién en Planta y equipos, asegurando el cumplimiento de minimo
su vida util esperada.

- Garantizar que las maquinas/equipos operen de manera segura para los usuarios
y para el medio ambiente [2].

0.3.3 SISTEMAS DE MANTENIMIENTO

Existen unas metodologias o estrategias generales que adoptan las empresas para
administrar y ejecutar el Mantenimiento, las cuales pueden ser tan simples como el
no hacer (Mantenimiento Correctivo de emergencia) hasta las mas modernas como
el Mantenimiento Basado en el Riesgo MBR y el mantenimiento en la industria 4.0.
En la Figura 1 se presenta un panorama grafico de dichos sistemas.
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— Correctivo (CM)

— Programado

— Preventivo (PM)
Sistema de o Mantenimiento basad
mantenimiento —  Predictivo (PdM) mcnu;;n;:)cl:i?cién 4

Mantenimiento
productivo total TPM

Mantenimiento
de alistamiento

Mantenimiento centrado
en la confiabilidad RCM

|| Mantenimiento basado
en el riesgo RBM

Figura 1. Sistemas De Mantenimiento. Tomado de [2]

1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

CRISTAR S.A.S, es una planta perteneciente a la multinacional Owens lllinois,
ubicada en la ciudad de Guadalajara de Buga, Valle del Cauca, Colombia; dedicada
a la produccién de obras de vidrio para la mesa, es decir, vasos, jarras, platos,
ensaladeras, copas, entre otros. Cristar posee mas de 300 moldes diferentes para
realizar las obras de vidrio antes mencionadas en maquinas de equipos variables
que son rotativas, dichas maquinas pueden ser, Prensas o Hardford — 28.

Cristar cuenta con 8 lineas de produccion llamadas FMU (Unidad flexible de
manufactura), de las cuales 5 FMU cuentan con formadoras Hardford 28 y otras tres
con formadoras prensa.

La planta tiene la capacidad de producir diariamente entre 185 y 190 toneladas de
vidrio y sus maquinas trabajan con una eficiencia global de aproximadamente entre
un 95% y 98%, respecto a el vidrio fundido.

Cristar abastece cerca del 80% del mercado de cristaleria colombiano, pero solo
necesita un 30% de su capacidad instalada para suplirlo; el otro 70% de su
produccion es para exportar a mas de 30 paises segun las necesidades del cliente.
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Cuenta con una ubicacién estratégica pues esta a solo 118 kildbmetros del muelle de
Buenaventura, esto reduce mucho los costos en fletes nacionales [3].

La empresa presenta una estructura de trabajo en pro de cumplir con todos los
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e— —

R —
Cultura Planta: Trato Justo/ FMUs / Resultados / Familia / Orden, Organizacion & Limp eia‘_

objetivos y estrategias de calidad implementados, la cual se muestra en la figura 2.

Figura 2. Estructura De Trabajo Cristar S.A.S. Tomado de [3]

1.1 DIRECTRICES: POLITICA DE CALIDAD

Con el proposito de ofrecer soluciones innovadoras y competitivas y constituirnos en
el proveedor preferido de Cristaleria; en Cristar se asumen los siguientes
compromisos:

- Cumplir las obligaciones y requisitos con los grupos de interés.

- Prevenir la manifestacion e impacto de los riesgos bajo un enfoque integral que
incluya:

- La respuesta y tratamiento oportuno y responsable a incidentes, no conformidades,
near miss, requerimientos, quejas y reclamos.

- La determinacién de las causas y las acciones asociadas para evitar la
recurrencia.

- Las acciones para analizar y abordar de manera sistematica los riesgos.
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- Promover la mejora continua del Sistema de Gestion, explorando y explotando
nuevas oportunidades para la mejora en el desempefio de productos, servicios y
operaciones, relacionado con la calidad, la inocuidad y el medio ambiente.

1.2 REGLAS DE CALIDAD

Un equipo ganador con los clientes. Es fundamental que se ofrezcan productos y
servicios de calidad en la que los clientes y los consumidores puedan confiar.
Hacerlo genera una gran diferencia de la competencia y garantizara el éxito de la
empresa a largo plazo.

Para lograr esto es necesario seguir unas reglas de calidad esenciales las cuales
son:

* La calidad de responsabilidad de todos. Cada trabajo en cada area de la compafiia
es importante.

* Hazlo bien la primera vez. Independientemente de que tan grande o pequefos
sea, cada paso en el proceso es critico. Siempre debemos dar lo mejor de nosotros.

» Sé disciplinado, sé confiable. Asegurate de conocer los requisitos de calidad de los

clientes y seguirlos de manera consistente. Es cuestion de confianza [3].

1.3 OBJETIVOS ESTRATEGICOS.

Los objetivos de calidad de Cristar cubren tres iniciativas fundamentales enfocadas
en la diferenciacion y el éxito a largo plazo: Organizacién Centrada en el Cliente,
Excelencia Operacional y Cultura-Competencia-Bienestar.
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Figura 3. Direccionamiento Estratégico De Calidad. Tomado de [3]

2. BREVE DESCRIPCION DE LAS AREAS Y PROCESOS RELACIONADAS
CON EL TRABAJO DE GRADO

2.1 AREA REPARACION MAQUINAS

El &rea de reparacion maquinas, es un area de servicio, encargada de brindar el
mantenimiento a las 8 lineas de produccidén que componen la planta. Se encarga de
ejecutar las tareas de mantenimiento preventivo del plan que se tiene disefiado,
ademas de suplir las necesidades en mantenimiento correctivo, que surgen en el
transcurso del dia. También debe hacer parte de cada uno de los cambios de
referencia dando apoyo al area de CAMBIOS DE REFERENCIA.
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Reparacion maquinas garantiza la existencia de repuestos que son usados por otras
areas de servicio, como: cambios de referencia, moldes y formacién. Por otro lado,
se busca mediante cada una de las personas pertenecientes al area oportunidades
de mejora, que ayuden a reducir paradas de emergencia y que recorten los tiempos
transcurridos en los cambios de referencia. El area de reparacion maquinas se
encuentra conformada tal como se observa en la Figura 4.

2.2 LINEAS DE PRODUCCION (FMU)

La empresa Cristar S.A.S consta de 8 lineas de produccion, llamadas FMU (flexible
manufacturing unit), o en espafiol unidad flexible de manufactura (ver figura 5).

FMU puede definirse como un sistema que tiene la capacidad de realizar un
producto desde cero sin necesidad de interrumpir el proceso en ningdn momento.
Para que las FMU funcionen a la perfeccion disponen de recursos mecanicos,
tecnolégicos y humanos que estan a disposicion de ellas, permitiendo su correcto
funcionamiento las 24 horas del dia y los 365 dias del afio.
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! !
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L Ayudante H28
(Harold Bejarano)
—, Practicante SENA
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Oscar Rengifo

Figura 4. Estructura Area Reparacion Maquinas
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Figura 5. Linea De Produccion (FMU)

2.3 RECURSOS MECANICOS

Cada una de las ocho lineas de produccion (FMU) se encuentra constituida por los
siguientes componentes mecanicos:

2.3.1 Feeder (Figura 6): Es el encargado de transportar y enviar la cantidad de
vidrio necesaria para realizar la obra (vaso, copa, plato ect.)
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Figura 6. Feeder (Alimentador)

2.3.2 Equipo de entrega (Figura 7): Es el encargado de llevar la gota de vidrio ya
formada, hacia los premoldes de las formadoras H28, o directamente a los moldes
en las formadoras Prensas.

22



Figura 7. Equipo De Entrega

2.3.3 Formadora (Figura 8): Es la encargada de la formacion de la obra, después
que la gota llega a cada una de sus estaciones, mediante el equipo de entrega.
Siete de las formadoras tienen 12 estaciones, la octava consta de 18 de ellas.
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Figura 8. Formadora H28.

2.3.4 Stretch (Figura 9): Se encarga de estirar la parte inferior de las copas, para

formar la pata de las mismas. Esta se encuentra presente en tres de las lineas de
produccién (FMU).
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Figura 9. Maquina Stretch

2.3.5 Burning off machine o Re-quemadora (Figura 10): Se encarga de darle el
acabado final al borde de las obras en las FMU que son Prensa. En las FMU H28
ademas de darle acabado a las obras, también elimina el sobrante de vidrio que se
genera durante la fabricacion.
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Figura 10. Re-Quemadora

2.3.6 Sacador de la formadora (Figura 11): Se encarga de sacar la obra y
transportarla al conveyor largo este puede ser mecanico o neumatico.
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Figura 11. Sacador Mecéanico

2.3.7 Conveyors (Figura 12): Son bandas transportadoras que mueven las obras
a lo largo de la linea de produccion, estas bandas son: conveyor largo, corto y cross
conveyor.
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Figura 12. Conveyor Largo

2.3.8 Cargador requemadora (Figura 13): Se encarga de retirar la obra del
conveyor largo con el fin de ponerla en la requemadora.

2.3.9 Descargador re-guemadora (Figura 13): Es el mismo sistema cargador de
la re-quemadora. Se encarga de tomar la obra de la requemadora y ponerla en el
conveyor corto.
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Figura 13. Cargador y Descargador Re-Quemadora

2.3.10 Stacker (Figura 14): Es el encargado de recibir las obras y llevarlas a las
archas donde estas reciben el tratamiento térmico necesario, para darle final al
proceso de formacion de las obras.
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Figura 14. Stacker

2.4 RECURSOS HUMANOS

Cada linea de produccion (FMU) tiene un personal disponible de tiempo completo,
estructurado como se muestra en la figura 15.
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Figura 15. Estructura Personal Tiempo Completo FMU.

Ademas del personal de tiempo completo con el que cuenta cada FMU, también
brindan apoyo a cada una de ellas, las diferentes areas de servicio, como son:

Reparacion Maquinas,

Instrumentacion.

Cambios De Referencia, Mantenimiento General e
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3. REPUESTOS DE LAS LINEAS DE PRODUCCION

La empresa Cristar S.A.S cuenta con 8 lineas de produccion las cuales son
atendidas por otras areas, llamadas areas de servicio tales como: Reparacion
maquinas, cambios de referencia, mantenimiento general e instrumentacion. Cada
una de ellas maneja una cantidad enorme de repuestos y cuenta con una bodega
para su almacenamiento, el area a tratar y a la cual se realiz6 su organizacion fue la
de reparacion maquinas (figura 16).

Figura 16. Bodega Area Reparacion Maquinas.

Para realizar una adecuada organizacién de los repuestos ubicados en el area se
siguié un procedimiento, lo cual permitiria dar mejor orden, tanto fisico como
administrativo para el manejo de cada uno de los repuestos del area. El
procedimiento a seguir fue:

3.1 INVENTARIO

Al tener un desorden fisico como administrativo, esta era la parte esencial de la
organizacion de los repuestos. Para realizar el inventario de cada uno de los
repuestos ubicados en la bodega, se hacia necesario el conocimiento de las lineas
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de produccién para saber el nombre y el funcionamiento de cada uno de los
elementos que habian alli. Para hacer mas sencillo el trabajo se hizo uso de hojas
de Excel para llevar el conteo y el correcto inventario de cada uno de estos.

3.2 CLASIFICACION DE LOS REPUESTOS

La clasificacion y codificacion de los repuestos coadyuva al control del almacén,
puesto que los clasifica en familias, las cuales estan asociadas a unas frecuencias
de consumo, permitiendo adelantar procesos de negociacion beneficiosos para la
empresa y racionalizar la cantidad de existencias (costo financiero). La clasificacion
de los repuestos se realizé de la siguiente manera:

3.2.1 REPUESTOS ESTANDARIZADOS: Partes y piezas de equipos, que son
estructural y funcionalmente similares y Gtiles en diversos equipos. Tales como:

Correas, cadenas, pifiones para cadena, rodamientos, chumaceras, retenedores,
llantas, lubricantes, grasas, cufias, bandas, acoples, etc.

3.2.2 RODAMIENTOS: Los rodamientos podrian calificarse como repuestos
estandarizados, pero debido a la gran cantidad de estos que se manejan en el area
de reparacion maquinas, se decide manejar estos como un tipo de repuesto
diferente a los estandarizados.

3.2.3 MATERIAL Y ACCESORIOS DE APOYO: Son los elementos que pueden ser
incorporables a la fabricacion de medios de produccion, o al transporte y manejo de
servicios. Tales como:

Pinturas, liquidos de limpieza, perfileria metdlica, tuberia y sus accesorios, cables y
alambres, soldadura, etc.

3.2.4 REPUESTOS COMUNES: Son aquellos componentes de maquinas o
repuestos que son aplicables a equipos diversos en diferentes industrias. Ejemplos:
Motores eléctricos, reductores de velocidad, bombas, ventiladores, cilindros
hidraulicos, instrumentacion.

3.2.5 LUBRICANTES: Los lubricantes también podrian ser tratados como repuestos
estandarizados, pero debido a la gran cantidad de estos que se maneja, se opta por
clasificarlos igual que los rodamientos.
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3.3 CODIFICACION DE LOS REPUESTOS

Una vez todos los repuestos estaban inventariados y clasificados se pasa a la parte
de codificacién, la cual es una parte muy importante debido a que el cédigo de un
repuesto sirve para identificar su tipo o variedad y, ademas, facilita su manejo en el
software de administracion del almacén. La estructura utilizada para la codificacion

fue la siguiente:

XX

Grupo -

Figura 17. Estructura Para La Codificacién De Repuestos [Tomado de 2]

XX

Subgrupo - Ordinal por indice alfabético

XXX XXXX

En la figura 18 se presenta la clasificacion usada, por grupo, subgrupo y
clasificacién, para cada uno de los repuestos.

Grupo | Subgrupo Designacién
01 00 Productos de mantenimiento mecdnico
02 00 Articulos eléctricos comunes
01 Articulos eléctricos especiales
00 Tuberia y accesorios de acero
01 Tuberia y accesorios conduit
02 Tuberia y accesorios galvanizados
03 03 Tuberia y accesorios inoxidables
04 Tuberia y accesorios PVC
05 Griferia comun y sus repuestos
06 Tuberia y accesorios de aluminio - cobre
00 Aceros especiales
04 01 Aceros maleables
02 Metales no ferrosos
05 00 Rodamientos comunes
01 Rodamientos especiales

Figura 18. Tabla De Codificacién De Repuestos [Tomado de 2]

Un ejemplo de un codigo de repuestos es el siguiente:

05-00-0132, cuyo desglose seria:
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Grupo 05: Rodamientos
Subgrupo 00: Rodamientos comunes

Ordinal 0132: RODAMIENTO TIMKEN DE RODILLOS CONICOS, REFERENCIA
COMERCIAL LL103010.

3.4 MODULOS DE REPUESTOS

Una vez todos los repuestos se encontraban, inventariados, clasificados y
codificados se procede a crear mddulos de ubicacién para cada uno de ellos. Estos
modulos se crean basandose en la clasificacion de los mismos, por lo que se
obtienen 5 modulos los cuales son:

Modulo 1: Rodamientos

Médulo 2: Repuestos estandarizados
Médulo 3: Material de apoyo

Modulo 4: Lubricantes

Médulo 5: Repuestos comunes

Cada uno de ellos, forma un médulo como el siguiente:
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REPARACION MAQUINAS ((i/tar

MODULO 5 (REPUESTOS COMUNES)

REFERECIA

CODIGO REPUESTO COMERCIAL CANTIDAD
CONSTRUIDA BAJO
01-00-0111 FERGUSON PLANO (PLANO: OI- 3
CR- FER 1565)

PISTON NEUMATICO
01-00-0112| SACADOR VERTICAL | $863-200 (A1120) 4
AMARILLO MAQUINA A4

PISTON NEUMATICO
SACADCOR
01-00-0113 HORWZONTAL S03MS -0100 2

AMARILLO MAQUINA A4

PISTON NEUMATICO
01-00-0114| SACADOR VERTICAL S04MS-022C 3
AMARILLO MAQUINA AG

PISTON NEUMATICO
SACADOR

01-00-0115 HORIZONTAL T040MS-0320D 1
AMARILLO MAQUINA AB
REDUCTOR K107 R 87 AT 421/
01-00-0118 1y cAnISMO DE TUBO BMG 2
REDUCTOR GIRODE | KA 77 DT 90L4
01-00-0117 SPINDLE BMG/MM 15/MLU !
REDUCTOR DEL
01-00-0118 FEEDER DT 90S 4/BMG 1
REDUCTOR DEL
01-00-0119|  ENCODER DEL DFV 132M/TF 1

FEEDER

Figura 19. Médulo 5 (Repuestos comunes)

Para la creacién de cada uno de los moédulos de forma virtual, se hace uso del
programa Excel. Con la ayuda de este se da la organizacién y facilita la basqueda
de cada uno de los repuestos dentro de los modulos.

Al tener todos los repuestos organizados mediante mddulos, tanto virtual como
fisicamente, facilitara el hallazgo de cada uno de ellos. Debido a que antes no se
contaba con ningun tipo de orden, el encontrar un repuesto se hacia una tarea
engorrosa y que generaba pérdidas de tiempo, lo cual para una empresa significa
pérdidas de dinero.

3.5 FORMATO DE SEGUIMIENTO DE PARTES DE DESGASTE

Se entiende por parte de desgaste, las partes que entran en contacto con la materia
prima, pieza verde o producto semiterminado e inevitablemente van a perder peso,
forma, tamafio, etc. Por ejemplo: Pastillas de freno, cuchillas de corte, troqueles, etc.

Como se ha mencionado el area de reparaciéon maquinas presentaba un desorden
administrativo y fisico, por lo cual ni siquiera existian formatos de seguimiento para
ningan repuesto. Esto llevaba a que los cambios de los mismos se realizaran antes,
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o después de cumplir con la vida util, generando gastos innecesarios, 0 generando
paradas inesperadas, por no realizar el cambio en el tiempo correcto. Al tener un
formato de seguimiento se brindara facilidad a los mecénicos y al jefe del area, para
tomar decisiones frente a cuando cambiar un repuesto establecido. Ademéas de
hacer seguimiento de como se comportan los repuestos, lo cual ayudara a
determinar si estan cumpliendo bien su funcién o se esta incurriendo en un error, de
usar repuestos que no son los adecuados o no cumplen con los parametros de
calidad necesarios para dicha funcién.

El formato de seguimiento disefiado para partes de desgaste es el siguiente:

REPARACION MAQUINAS  (fistar

FORMATO DE SEGUIMIENTO PARA PARTES DE DESGASTE

DETALLES DEL REPUESTO

REPUESTO - REFERENCIA COMERGIAL -

CODIGO: LINEA DE PRODUCCION:

UBICACION EN LA LINEA: | MODULQ DE UBICACION:
DETALLES DEL CAMBIO

FECHA DEL CAMBIO ANTERIOR: FECHA DEL PROXIMO CAMBIO:

VIDA UTIL DEL REPUESTO (EN HORAS): MECANICO ENCARGADQO:

FIRMA FMU DE LA LINEA: | FIRMA COOR REP MAQUINAS: |

Figura 20. Formato De Seguimiento A Partes De Desgaste
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3.6 BASES DE DATOS PARA EL MANEJO DE REPUESTOS DEL AREA DE
REPARACION MAQUINAS

El area de reparacion maquinas posee una cantidad de repuestos vitales para el
funcionamiento de cada una de las lineas de produccion, al tener una organizacion
fisica y ya una virtual, definida por cada uno de los médulos, ademas de un formato
se seguimiento para las partes de desgaste. Se hace necesario agrupar toda esta
informacion y que sea de fécil acceso para cualquiera de las personas
pertenecientes al area, ya que alli no existe un almacenista o bodeguero, y en
cambio cada mecanico es el encargado de buscar el repuesto para dar solucién a
alguna parada.

La base de datos contiene la siguiente informacion:

- Repuestos Médulo 1 (RODAMIENTOS)

- Repuestos Médulo 2 (REPUESTOS ESTANDARIZADOS)
- Repuestos Mdédulo 3 (MATERIAL DE APOYOQ)

- Repuestos Mdédulo 4 (LUBRICANTES)

- Repuestos Médulo 5 (REPUESTOS COMUNES)

- Formato de seguimiento para partes de desgaste

En la figura 21, se puede apreciar la pantalla de inicio con la que se encontrara el
usuario al abrir la base de datos.
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H

Archivo

E‘ u REPUESTOS REP MAQUINAS : Base de datos- C:\Users\usuario\Desktop\TRABAJO... ? - ] x

Inicio Crear Datos externos Herramientas de base de datos

» ||z paneL) x

| REPUESTOS AREA
REPARACION MAQUINAS

MODULO 1 MODULO 2 MODULO 3

- c 4 ®
g (Al
MODULO 4 MODULO 5
u
] Registro: M 1de L] Sin filtro | (Buscar
Vista Formulario Elog Mum E B Eé,

Figura 21. Base De Datos De Los Repuestos Del Area Rep. Mag.

La base de datos estara disponible en la nube de la red de la empresa Cristar S.A.S,
donde podran tener acceso cada uno de los mecanicos de linea que son los
encargados de dar solucion a las paradas de emergencia y de alistar los repuestos
necesarios para cada uno de los cambios de referencia. Ademas, también tendra
acceso el coordinador del area de reparacion maquinas, y el practicante de
ingenieria, que son los encargados de hacer pedido de repuestos, y mantener el
inventario con cada uno de los elementos necesarios para dar correcto
funcionamiento a las ocho lineas de produccion.

La base de datos funcionara de la siguiente manera:

Al abrir el archivo de ella se abrird un panel inicial como el que se aprecia en la
figura 21, se pueden observar cada uno de los mddulos mencionados
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anteriormente, ademas del formato de seguimiento para partes de desgaste. Se
aprecia un botén con el simbolo “x” al dar clic sobre este se cerrara la base de
datos. Posteriormente al dar clic sobre cualquiera de los moédulos o sobre el formato
de seguimiento, el usuario serd dirigido a un panel como el que se muestra en la
figura 22.

H ’E;' 2 REPUESTOS REP MAQUINAS : Base de datos- C:\Users\usuari

Archivo Inicio Crear Datos externos Herramientas de base de datos

» || 53 PanEL |E] MODULO 1 x

MODULO 1

~|

REPARACION MAQUINAS ##&

MODULO 1 RODAMIENTOS

] Gitar

|| Registro: 1 1de1 > M H Sin filtro | |Buscar
Vista Formulario Blog Num @ El 24

Panel de navegacién

Figura 22. Panel secundario modulo 1.

Una vez dentro de este panel secundario, aparecera el nombre del médulo sobre el
cual cligueamos, para entrar dentro de este, basta con presionar clic sobre el
nombre y nos llevara directamente al libro de Excel, en la hoja donde se encuentra
este modulo y nos dejara ver cada uno de los repuestos alli ubicados, como se
aprecia en la figura 19. Al interior de cada médulo se contara con: codigo designado
para cada repuesto, nombre, referencia comercial y cantidad. Basta con realizar una
busqueda dentro del médulo ya sea por cédigo, referencia comercial, 0 por nombre
del repuesto para encontrar el que es necesario. Una vez extraido el repuesto, la
persona que realizo el uso del mismo, debe restar la cantidad que fue utilizada, esto
para mantener un inventario al dia de las unidades existentes, ya que esta parte no
se encuentra del todo automatizada y se requiere la colaboracién de cada una de
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las partes que intervienen la base de datos, para evitar errores en las cantidades de
repuestos existentes. En el panel secundario se aprecia un botén llamado “inicio” al
cliguear sobre este, el usuario sera dirigido al panel inicial nuevamente.

La base de datos completa puede ser consultada en el anexo 1.
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 CONCLUSIONES

- Se logré conocer claramente las ocho lineas de produccion de la empresa
Cristar S.A.S, tanto en su funcionamiento mecanico como en su tratamiento
administrativo.

- Se participd en diversas tareas de mantenimiento, en su programacion y
ejecutando estas. Con esto se facilitd el aprendizaje de cada uno de los
componentes de las lineas de produccion, ampliando ademéas el
conocimiento adquirido y teniendo una vision diferente del campo.

- Se clasificaron los repuestos del area de reparacibn maquinas, en partes de
desgaste y de recambio y se establecié un formato de seguimiento para las
partes de desgaste.

- Se propuso una estrategia para la actualizacién, estandarizacion y
organizacion de los repuestos, basandose en la metodologia de las 5 “S

- Se ampliaron conocimientos en programas de ofimatica como Excel y
Access, facilitando estos la recoleccién, la organizacién de la informacién
obtenida de los repuestos, y la posterior implementacién de una base de
datos para facilitar el manejo de los repuestos del area de reparacion
maquinas.

- Se implementaron modelos como el de las “5 S” con el fin de tener una
bodega de repuestos con un orden tanto fisico como administrativo. Lo que
con el paso de los dias facilitara el trabajo de todo el equipo mecanico, y
ayudara a mostrar unos mejores resultados respecto a tiempos perdidos en
el area de reparacion maquinas.

- Por dltimo, se propuso e implement6 una estrategia una estrategia que
permite, actualizar, estandarizar y organizar los repuestos de las lineas de
produccién ubicados en el area de reparacion maquinas de la empresa
Cristar S.A.S. Dando como resultado una bodega de repuestos con cinco
médulos fisicos, y una base de datos con los cinco moédulos virtuales,
ademas de un formato de seguimiento para partes de desgaste. Con lo cual
se espera obtener mejores indicadores para el area de reparacién maquinas.
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4.2 RECOMENDACIONES

- Al no contar aun un software totalmente automatizado, se hace necesario
que cada vez que se extraiga un repuesto de cada uno de los modulos, se
deje la informacion consignada, para que sea restada la cantidad del
repuesto correspondiente. De no ser asi se caerdn en errores al tener
cantidades distintas en el inventario virtual y lo que realmente hay en
existencia. Por esta razon es fundamental tener los maddulos virtuales
actualizados con las cantidades que hay en existencia fisica.

- Tener una persona destinada solo a la bodega del area de reparacion
maquinas, ya que esta es manejada por el practicante de ingenieria, quien
cada seis meses es reemplazado, y no se tendria un adecuado orden de la
misma. Pudiendo en el tiempo en que se cambia al practicante omitirse
extracciones de repuestos y caer de nuevo en un desorden administrativo.

- El area de reparacién maquinas cuenta con constante llegada de repuestos,
es muy importante, que el encargado de la organizacion de estos, realice el
inventario y ordene cada uno de ellos en su modulo correspondiente, tanto
de manera fisica como de manera virtual. Asi se garantiza el orden fisico y
administrativo de la bodega.
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6. ANEXOS

ANEXO 1 BASE DE DATOS, REPUESTOS REPARACION MAQUINAS
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