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1. Introduccion

El presente proyecto final se desarrolla en el marco del Posgrado en Disefio Estratégico e Innovacion y
se centra en el andlisis organizacional de la gestion de repuestos en el mantenimiento industrial dentro
de una empresa del sector alimenticio. En este tipo de organizaciones, la continuidad operativa depende
del correcto funcionamiento de los equipos productivos, por lo que la gestion de repuestos adquiere un

rol estratégico.

En este contexto, las demoras en la reposicion o fabricacion de piezas generan tiempos de inactividad,
pérdida de eficiencia y costos asociados. Sin embargo, estas dificultades no responden Gnicamente a
cuestiones técnicas, sino que estan fuertemente vinculadas a la organizacion interna, la comunicacion

entre areas, la gestion de la informacion y los procesos de toma de decisiones.

Actualmente, la gestion de repuestos presenta probleméaticas como la dependencia de proveedores
externos, la falta de documentacion técnica integrada, procesos de solicitud poco claros y una fuerte
dependencia del conocimiento individual. Estas situaciones evidencian la ausencia de un sistema

organizado que articule de manera eficiente al area de mantenimiento con otras areas clave.

Frente a este escenario, el proyecto propone abordar la problematica desde el enfoque del Disefio
Estratégico. A partir del andlisis del contexto organizacional y de los procesos actuales, se buscara

identificar los problemas estructurales y definir soluciones.

El objetivo final es desarrollar una propuesta estratégica que establezca lineamientos y oportunidades
de mejora para optimizar la gestidn de repuestos, mejorar los flujos de informaciény reducir los tiempos
de respuesta, sin llegar a una solucion técnica final, sino aportando una vision organizacional y

estratégica desde el disefio.
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2. Contexto organizacional

Este apartado introduce el contexto organizacional en el que se desarrolla el proyecto, describiendo las
caracteristicas generales de la empresa, el rol del mantenimiento industrial y la importancia de la gestién
de repuestos dentro de la planta. El objetivo es establecer un marco de referencia que permita
comprender como la estructura organizacional y los procesos internos condicionan la gestion de

repuestos y su impacto en la operacion productiva.

2.1. Mantenimiento industrial en la organizacion

El &rea de mantenimiento industrial cumple una funcion central dentro de la organizacion, ya que es
responsable de asegurar la disponibilidad operativa de los equipos productivos y prevenir fallas que
puedan afectar la continuidad del proceso. Su accionar se desarrolla de manera permanente, combinando
tareas correctivas, preventivas y de soporte a la produccion. Debido a la naturaleza de la actividad
industrial, el mantenimiento interactla de forma constante con otras areas, lo que vuelve clave la

coordinacién organizacional y la gestion eficiente de los recursos asociados.

2.2. Importancia de la gestién de repuestos en la planta

La gestion de repuestos resulta un factor critico para el correcto funcionamiento del mantenimiento
industrial, ya que garantiza la disponibilidad de componentes necesarios para resolver fallas y ejecutar
tareas preventivas en tiempo y forma. La falta de repuestos adecuados puede generar paradas no
planificadas, demoras en la produccién y costos asociados a la inactividad de los equipos. Por este
motivo, la gestion de repuestos no solo impacta en el desempefio técnico del mantenimiento, sino

también en la eficiencia operativa y en la continuidad productiva de la planta.

3. Marco conceptual

3.1. Mantenimiento industrial

El mantenimiento industrial comprende el conjunto de actividades destinadas a asegurar el correcto
funcionamiento de los equipos productivos, prevenir fallas y sostener la continuidad operativa de la
planta. Su accionar impacta directamente en la eficiencia del proceso productivo, la seguridad y la

calidad, por lo que se trata de una funcion clave dentro de las organizaciones industriales.

3.2. Gestion de repuestos
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La gestion de repuestos forma parte del sistema de mantenimiento industrial y se vincula con la
planificacion, adquisicion, almacenamiento y disponibilidad de los componentes necesarios para
intervenir sobre los equipos. Una gestion adecuada permite reducir tiempos de parada, optimizar

recursos y responder de manera eficiente ante fallas o tareas de mantenimiento programado.

4. Andlisis organizacional

4.1. Estructura organizacional de la empresa

La empresa presenta una estructura organizacional predominantemente vertical, con una clara cadena
de mando y niveles jerarquicos bien definidos. Las decisiones estratégicas y operativas descienden
desde los niveles gerenciales hacia los niveles técnicos, mientras que la informacion y las solicitudes

ascienden a través de los supervisores y jefaturas.

4.2. Estructura del area de mantenimiento

Dentro del area de mantenimiento industrial, la organizacidn se estructura por talleres de mantenimiento
por sector, cada uno con supervisién propia por turno. Esta estructura permite una gestion cercana de
las operaciones diarias, aunque también genera una fuerte dependencia de los roles intermedios para la

toma de decisiones.

En paralelo a la estructura operativa, existe una estructura funcional de apoyo, representada por la
oficina técnica corporativa, que cumple un rol transversal dando soporte técnico, administrativo y de
planificacion a toda el area de mantenimiento. Esta doble légica configura una organizacion jerarquica

con apoyo técnico centralizado.
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4.3. Rol de la oficina técnica

La oficina técnica cumple un rol transversal dentro de la organizacion, brindando soporte técnico,
administrativo y de planificacion al area de mantenimiento. Su funcién principal es centralizar
informacidn, generar documentacidn técnica, colaborar en la planificacion de tareas y articular con otras
areas como compras y almacenes. En el contexto de la gestion de repuestos, la oficina técnica actlia
como un actor clave para la estandarizacion de la informacion y el ordenamiento de los procesos

asociados.

4.4. Andlisis de la estructura organizacional aplicada a la gestion de repuestos

El andlisis de la estructura organizacional permite comprender cdmo se gestiona actualmente el sistema
de repuestos y queé actores intervienen en cada instancia del proceso. La gestion se apoya fuertemente
en decisiones jerarquicas y en procedimientos administrativos centralizados, con escaso analisis técnico

previo en determinadas etapas clave.

( Gestion de repuestos - Sectores)
v v | v L2
( Matenimiento ) ( Compras ) ( Almecenes ) (Administracién - Pagos)
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5. Gestion actual de repuestos

La gestion actual de repuestos en la organizacién se desarrolla a partir de un conjunto de procedimientos
técnicos y administrativos que articulan a distintas areas internas, principalmente mantenimiento,
almacenes, compras, finanzas y proveedores externos. Este sistema tiene como objetivo garantizar la
disponibilidad de repuestos necesarios para sostener la operacion de la planta y se apoya en el sistema
de gestion SAP como herramienta central para la solicitud, seguimiento y adquisicion de materiales.

La gestion de repuestos se integra dentro del proceso general de compras de la empresa y funciona
como un proceso interdisciplinario, en el cual intervienen multiples actores y niveles jerarquicos. En
este contexto, la forma en que se definen los criterios de reposicion, los tipos de solicitud y los
parametros de stock impacta directamente en los tiempos de respuesta, los costos y la eficiencia del

mantenimiento industrial.

5.1. Sistema de gestion de repuestos

El sistema de gestidn de repuestos se estructura sobre el uso del sistema SAP, que permite canalizar las
solicitudes, clasificar los tipos de pedido y gestionar el circuito administrativo y técnico asociado a la
compra y disponibilidad de materiales. A través de este sistema se diferencian distintas modalidades de
solicitud, segin si el repuesto se gestiona como stock de almacén, consumo directo o pedido

emergencial.

El sistema establece flujos definidos que conectan al &rea de mantenimiento con compras,
administracion, finanzas y proveedores, permitiendo una trazabilidad basica del proceso. Sin embargo,
la complejidad del circuito y la cantidad de actores involucrados generan dependencias jerarquicas y

tiempos de gestion variables.
5.2. Gestion de repuestos mediante MRP

La gestion de repuestos mediante MRP tiene como finalidad asegurar la disponibilidad permanente de
aquellos repuestos considerados criticos o de uso frecuente. Estos materiales se mantienen en stock

dentro de almacenes y se reponen automaticamente en funcion de parametros previamente definidos.

El MRP permite evitar situaciones de quiebre de stock y responder de manera inmediata ante fallas o
necesidades operativas. No obstante, su funcionamiento depende en gran medida de la correcta

definicion de los parametros que regulan la reposicion.

5.2.1. Pardmetros de minimo y maximo
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Para que un repuesto sea gestionado mediante MRP, se definen pardmetros de minimo y maximo, que
determinan las cantidades de stock disponibles. EI minimo indica la cantidad minima que debe existir

en almacén, mientras que el maximo define el nivel total de stock a mantener.

El sistema funciona de manera automatica: cuando el stock desciende hasta el valor minimo, se genera
una reposicion por la cantidad necesaria para alcanzar nuevamente el valor maximo. Este mecanismo

busca evitar llegar a stock cero y garantizar la continuidad operativa.

Actualmente, la definicién de estos parametros se realiza sin un analisis técnico formal estandarizado,

lo que introduce variabilidad en las cantidades definidas y condiciona la eficiencia del sistema.

5.2.2. Repuestos de giro

Los repuestos de giro corresponden a aquellos componentes que presentan un consumo frecuente debido
a su desgaste o uso recurrente. En estos casos, los pardmetros de minimo y maximo suelen definirse con
cantidades mayores, permitiendo una reposicién continua y evitando interrupciones en el

mantenimiento.

Por ejemplo, un repuesto de giro puede gestionarse con un minimo de dos unidades y un maximo de
cuatro, de modo que el sistema reponga automaticamente el stock cuando se alcanza el nivel minimo.

Este tipo de repuestos se caracteriza por su rotacién constante dentro del almacén.

5.2.3. Repuestos estratégicos

Los repuestos estratégicos son aquellos componentes criticos cuyo fallo genera un alto impacto en la
operacion de la planta. Generalmente se trata de piezas de mayor valor o menor frecuencia de uso, pero

al no tener disponibilidad puede provocar paradas prolongadas.

En estos casos, el MRP se utiliza para garantizar la existencia de al menos una unidad de respaldo. Los
parametros de minimo y maximo suelen ser bajos, por ejemplo una unidad, con el objetivo de contar

con un repuesto disponible ante una falla imprevista y minimizar el tiempo de parada del equipo.

5.3. Gestion de repuestos mediante APL

La gestion de repuestos mediante APL (Aplicacién directa) se utiliza para aquellos materiales que no

se encuentran en stock o que no estan definidos dentro del sistema MRP. Este tipo de gestion se aplica

8
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principalmente a repuestos no criticos 0 a necesidades especificas asociadas a mantenimientos
planificados.
Las solicitudes APL se realizan a través del sistema SAP y son gestionadas por el area de compras, que

se encarga del proceso de adquisicion a través de licitaciones y seleccion de proveedores.

5.3.1. APL convencional

El APL convencional corresponde a solicitudes de repuestos planificados y no urgentes. Una vez
generada la solicitud, el area de compras inicia el proceso de cotizacion y negociacion con proveedores,

adjudicando la compra al oferente con el menor precio.

Este circuito presenta tiempos de reposicién prolongados, que pueden extenderse hasta
aproximadamente dos meses, lo que limita su utilizacion en situaciones criticas y refuerza la necesidad

de planificar adecuadamente los repuestos gestionados por esta via.

5.3.2. APL emergencial

El APL emergencial se utiliza para solicitudes de caracter emergencial, cuando se requiere un repuesto
de manera urgente y no se encuentra disponible en stock. Si bien utiliza el mismo circuito administrativo

gue el APL convencional, reduce significativamente los tiempos de compra.

Este tipo de solicitud suele activarse ante fallas criticas no previstas y no deberia constituir la modalidad
habitual de gestion. Su uso frecuente evidencia debilidades en la planificacién y en la definicion previa

de repuestos estratégicos.

5.4. Rol del SKU interno (cadastro)

El SKU interno, también denominado cadastro, constituye el elemento central del sistema de gestion de
repuestos. Se trata de un cddigo interno generado desde la oficina técnica que identifica de manera Gnica

cada repuesto dentro de la organizacion.

Este codigo incluye la informacion técnica necesaria para la compra y el almacenamiento del material,
como modelo de maquina, nimero de parte y especificaciones relevantes. EI SKU interno permite
unificar los distintos circuitos de gestion MRP, APL y APL Emergencial y facilita la trazabilidad, el

control del stock y la estandarizacion de la informacion a lo largo de todo el proceso

6. Mapa del proceso MRP
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6.1. Proceso actual de gestion de repuestos

El proceso comienza en Mantenimiento con la deteccion de la necesidad. Si el repuesto no existe, se
genera un registro en SAP sin validacidn técnica previa. Luego el material se incorpora al MRP con
parametros basicos. Compras gestiona el abastecimiento, Administracion aprueba y paga, Almacenes

recibe y registra, y finalmente Mantenimiento consume el repuesto, impactando en el sistema.

SOLICITANTES
Supervisores o Jefes
de mantenimiento

v

APROBADOR
Gerente Mant

v

ALMACENES
Gestion Sup
Almacenes

v

APROBACION
Gerente Almacenes
Aprueba el ingreso

6.3. Canales de comunicacién utilizados

SAP (solicitudes, cadastro, MRP, ingresos y consumos), correo electrénico (seguimiento y

aprobaciones), WhatsApp y llamadas telefonicas (urgencias), comunicacién informal entre sectores.

6.4. Puntos criticos del proceso actual:

Alta de repuestos en SAP sin criterios técnicos estandarizados.

e Pardmetros de MRP definidos de forma reactiva o incompleta.

e Dependencia de comunicaciones informales para destrabar el proceso.
e Demoras en aprobaciones administrativas y compras.

e Stock no alineado con criticidad real y consumo efectivo.

e Impacto directo en tiempos de mantenimiento y continuidad operativa.

10
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7. Blueprint / ciclo del repuesto MRP

7.1 Perfil: Supervisor de Mantenimiento
Edad: 40-50 afios

Formacion: Técnico en mantenimiento

Interés principal: Que el equipo no se detenga.

Habilidades: Alta experiencia practica y técnica, conocimiento operativo del proceso y de los equipos.

Supervisor de Mantenimiento DATOS DEL PERFIL

40-50 O

 TECNICO EN MANT. N

QUE ELEQUIPO NO PARE
5 EXPERIENCIA PRACTICA Y TECNICA

foto/dibujo

ANTES DURANTE DESPUES r
Acciones Necesidad L)l Pide incluir Sl e e Repuesto a
2 repuesto esta autorizala solicita la repuesto y se disposicion por si
del usuario de repuesto. en stock al MRP Inclusion compra almacena oSN
. SAP - Mail
untos MAIL A Sistema de informativa
de contacto Magquina. SAP ALMECENES MAIL SAP gestisn al
(canales) interna supervisor
No hay Envia e o
Rotura : deseripcidn S=aprusos S siadksin Seintorma
iQué esta pasando? / Eall e e STantiE e e sponidad.
alla clara e EETER cargadis, equipo real.
Presian T "
Duda - ; Alivio si
5 o sndo? Urgencia erdida o Expestativa. P Tr;:qhﬂzw resuelve
iQué esta sintiendo e [F= et el proceso e
de tiempo répido. la falla.

Neutral -~ -* @
e
Negativa :_’_\\ @

@ ® 6

OO ©
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7.2 Perfil: Técnico Mantenimiento

Edad: 40-50 afios

Formacion: Técnico en mantenimiento

Interés principal: Que el equipo no se detenga.

Habilidades: Alta experiencia préctica y técnica.

spe Técnico de Mantenimiento

4560
ROFESION  TECNICO EN MANT.
QUE EL EQUIPO NO PARE
ADES EXPERIENCIA PRACTICA Y TECNICA

UNR

7.3 Situaciones detectadas.

e Falta de informacidn clara en stock: El sistema no brinda datos confiables o actualizados.

e Comunicacion fragmentada: Uso excesivo de mail como canal informal para decisiones

criticas.

e Aprobaciones sin analisis técnico: Inclusién en MRP basada en urgencia, no en criterios

estandarizados.

e Desvinculacion entre proceso y operacion real: Se crea solicitud sin validar completamente la
necesidad técnica.

e Dependencia de tiempos externos: Tranquilidad o alivio condicionados a que el repuesto llegue
a tiempo.

e Proceso reactivo: El sistema actla ante la falla, no de manera preventiva.

En sintesis, el recorrido evidencia un proceso mas impulsado por la urgencia operativa y decisiones
individuales que por un flujo técnico estandarizado y validado.

12
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8. Entrevistas

8.1. Actores entrevistados

1- Operario mecanico — Sector SA

Existe una fuerte cultura de informalidad operativa y dependencia del conocimiento individual. El

sistema se sostiene por la experiencia del operario mas que por procesos técnicos formales.

2- Instrumentista — Sector HA

El MRP es percibido como una barrera operativa. La complejidad administrativa genera desvios en su
uso y reduce su efectividad como herramienta de gestion.

3- Operario mecanico — Taller NU

Hay deteccion temprana del problema, pero bloqueo en la decision. La falta de retroalimentacion genera

desgaste y desmotivacion.

4- Supervisor de mantenimiento — Sector salchichas

Rol reactivo, con decisiones basadas en urgencia y criterio personal mas que en herramientas técnicas

estructuradas.

5- Supervisor técnico — Sector HA

Buen entendimiento técnico, pero adaptacion forzada al sistema. Se normalizan ineficiencias

estructurales.

6- Jefe de sector — Sector IN

Vision estratégica, pero defensiva. Reconoce fallas estructurales y arrastre de malas decisiones pasadas.

7- Jefe de sector — SE

Problema sistémico. La automatizacion sin control técnico genera pérdida de stock critico y

desconfianza.
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8- Supervisor sector Almacenes

Sobre-stock no critico y alto capital inmovilizado. El problema es técnico-organizacional, no logistico.

8.2. Objetivo de las entrevistas

El objetivo de las entrevistas fue relevar la percepcion de los distintos actores involucrados en la gestion
de repuestos operarios, supervisores, jefes de sector y responsables de almacenes con el fin de identificar
problematicas recurrentes, practicas informales, criterios de decision y fallas sistémicas asociadas al

abastecimiento, almacenamiento y utilizacion de repuestos industriales.

A través de las entrevistas se buscé comprender coémo se toman las decisiones relacionadas con la
criticidad de los repuestos, el uso del sistema MRP, la comunicacion entre areas y el impacto operativo
y econémico derivado de dichas practicas. Asimismo, se procur6 detectar tensiones organizacionales,
responsabilidades difusas y oportunidades de mejora que permitan fundamentar una propuesta de

intervencidn orientada a optimizar la gestion de repuestos desde un enfoque organizacional.

8.3 Sintesis de entrevistas

El andlisis conjunto de las entrevistas evidencia que la gestion de repuestos presenta falencias
estructurales que atraviesan a todos los niveles de la organizacién. Se observa una marcada desconexién
entre el conocimiento técnico disponible en el nivel operativo y su incorporacion efectiva en los

procesos de decision y en el sistema de gestion.

Los operarios y técnicos identifican con claridad los repuestos criticos y los problemas recurrentes, pero
sus aportes no se traducen en definiciones formales de stock ni en criterios estandarizados. Esta
situacion da lugar a préacticas informales, reparaciones provisorias y soluciones individuales que

permiten sostener la operacion, aunque al mismo tiempo ocultan deficiencias del sistema.

Desde el nivel de supervision, la gestién se caracteriza por un enfoque reactivo, centrado en la
resolucion de urgencias. La ausencia de herramientas técnicas claras para definir minimos, maximos y
criticidad obliga a tomar decisiones basadas en la experiencia personal y la presion operativa. En este
contexto, el sistema MRP es percibido como rigido y poco adaptado a las necesidades del area de

mantenimiento.

Los jefes de sector identifican problemas histéricos en el flujo de compras, falta de capacitacion técnica

para describir repuestos criticos y consecuencias derivadas de gestiones anteriores. En el caso de
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servicios energéticos, la migracion de cédigos y la automatizacion sin validacion técnica provocaron la

eliminacion de articulos en reposicion automatica, afectando la confiabilidad del sistema.

Desde el sector de almacenes se destaca un efecto complementario: la incorporacion de repuestos sin
criterios técnicos claros generd un elevado nivel de stock inmovilizado, con impacto directo en el capital

retenido y en los costos financieros de la organizacion.

En conjunto, las entrevistas permiten concluir que la gestion de repuestos no se encuentra estructurada
a partir de criterios técnicos compartidos, sino que depende de decisiones individuales, practicas
heredadas y adaptaciones informales al sistema. Esta situacion genera simultaneamente faltantes de
repuestos criticos y sobre-stock de articulos no utilizados, evidenciando la necesidad de una

intervencion integral que articule conocimiento técnico, procesos y sistema de gestion.

9. Hallazgos e insights

9.1. Hallazgos del analisis organizacional
Del andlisis organizacional se identifican las siguientes conclusiones estructurales:

e Laempresa presenta una estructura jerarquica vertical con fuerte centralizacién en la toma de
decisiones, lo que genera dependencia de niveles intermedios para la validacién de solicitudes
técnicas.

e Existe una doble légica organizacional: una estructura operativa por talleres y una estructura
funcional transversal (oficina técnica), sin una integracién fluida entre ambas en la gestion de
repuestos.

e La gestién de repuestos se encuentra atravesada por procesos administrativos complejos que
condicionan la dindmica técnica del mantenimiento.

e No existe un criterio técnico compartido y formalizado para definir criticidad, minimos y
maximos de stock.

e Laorganizacion depende en gran medida del conocimiento individual y de practicas heredadas,
lo que introduce variabilidad y falta de estandarizacion.

En sintesis, la problematica no es Unicamente operativa, sino estructural y organizacional.

9.2. Insights del mapa del proceso

El anlisis del proceso MRP permite identificar los siguientes insights:
e El alta de repuestos en SAP se realiza sin validacion técnica estandarizada previa.

e Los parametros de minimo y maximo se definen de manera reactiva, generalmente ante una

falla.
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e La comunicacion informal (mail, llamadas, WhatsApp) funciona como mecanismo paralelo
para destrabar el proceso formal.
e El sistema depende excesivamente del criterio individual del supervisor para avanzar.

e Existe una desconexion entre el sistema digital y la realidad operativa del taller.

Insight central: el proceso esta disefiado para gestionar compras, pero no para integrar conocimiento
técnico en la toma de decisiones.

9.3. Insights del customer journey - blueprint
El analisis del recorrido del repuesto desde la perspectiva del usuario interno evidencia:

e El proceso se activa ante la urgencia, no desde la planificacion preventiva.

e El supervisor opera bajo presion constante y con foco en restablecer la produccion.

e La falta de acceso directo a la informacion de stock genera pérdida de tiempo critico en
situaciones de falla.

e El sistema no brinda claridad ni autonomia al equipo técnico.

e Latranquilidad del usuario depende de factores externos (aprobaciones, tiempos de compra).

Insight central: el sistema actual genera friccion emocional y operativa, configurando un recorrido mas

reactivo que estratégico.

9.4. Insights surgidos de las entrevistas

Las entrevistas refuerzan y profundizan el diagnéstico:

e Existe una cultura de informalidad operativa sostenida por la experiencia individual.

e EI MRP es percibido como complejo, rigido y burocratico.

e Hay deteccion temprana de necesidades en el nivel operativo, pero bloqueo en la decision
jerarquica.

e Se normalizan soluciones provisorias e improvisadas para sostener la produccion.

e Se observan simultaneamente faltantes de repuestos criticos y sobre-stock de articulos no
utilizados.

e La migracion y automatizacion del sistema generaron pérdida de confiabilidad técnica.

Insight central: la gestion de repuestos es un problema técnico—organizacional sistémico, no logistico.

10. Definicidn de las problematicas.

10.1 Ausencia de criterio técnico en flujo para la carga en MRP
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No existe un procedimiento formal con criterios técnicos claros para definir cuando y como se incorpora
un repuesto al MRP. La decision gueda sujeta a la urgencia del momento y al criterio individual del

supervisor, generando sobre-stock, faltantes o definiciones incorrectas de minimos y maximos.

10.2. Dependencia operativa del supervisor por falta de acceso a SAP.

Los técnicos de mantenimiento no tienen acceso al sistema SAP (ni capacitacion para utilizarlo). Esto
genera una dependencia total del supervisor para consultar stock disponible. Como consecuencia, se
pierde tiempo critico durante desmontajes por rotura, afectando la eficiencia y los tiempos de respuesta.

10.3. Equipo técnico sin acceso a informacion.
Existe una baja integracion de herramientas digitales en el area. Los manuales de maquinas se
encuentran en formato fisico y no digitalizado, lo que dificulta el acceso rapido a informacion técnica,

limita la trazabilidad y reduce la capacidad de actualizacion tecnoldgica del sector.

11. Propuestas
11.1. Nuevo flujo de inclusién de repuestos al MRP.

11.1.1 Creacién de una instancia formal de validacién técnica para inclusion en MRP

Se propone la creacion de una instancia formal de validacion técnica previa a la inclusion de repuestos
en el sistema MRP, con el objetivo de incorporar criterios estandarizados y reducir la dependencia de

decisiones individuales basadas en urgencia operativa.
La propuesta no implica la modificacién del sistema SAP ni la incorporacion de una solucion
tecnoldgica adicional, sino el disefio de un marco organizacional y metodoldgico que ordene el proceso

de toma de decisiones técnicas antes de su carga en el sistema.

Esta instancia funcionara como un filtro estructurado entre la deteccion de la necesidad en el taller y la

parametrizacion definitiva en el MRP.
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GESTION INGRESO MRP CSKU (REPUESTOSD

|

Sl ES MRP? 'NO |

PARAMETRIZAR
MIN. ¥ MAX:
Coinciden las
cantidades?

ANALIZAR
MOVIMIENTO:
Tiene movimientoZ

SOLICITAR

APROBACION DEL |¢ E TIENE‘ ME)\.’IMIENTOE;

GERENTE MANT. ARG (GIRO) DESPUES DEL 20227
A J

TIENE
JUSTIFICACION
TECNICA?

APROBACION

(ESTRATEGICO)
SOLICITAR
MODIFICACION A
ALMACENES

11.1.2. Modelo de Validacién Técnica de Repuestos (MVTR)
Se propone la implementacién de un Modelo de Validacién Técnica de Repuestos (MVTR), compuesto
por una matriz de criterios definidos que fundamentan técnicamente la inclusion de cada repuesto en
reposicion automatica.
El modelo contempla los siguientes ejes de analisis:

e Impacto del repuesto en la continuidad productiva del equipo.

e Nivel de criticidad del equipo dentro del proceso.

e Frecuencia historica de falla o consumo.

e Tiempo de reposicion (lead time) del proveedor.

e Costo unitario y riesgo de capital inmovilizado.

e Riesgo asociado a seguridad o calidad.
Cada repuesto deberéa ser evaluado bajo esta matriz, permitiendo clasificarlo como:

e Repuesto de giro.

e Repuesto estratégico.

e Repuesto gestionado por APL (no MRP).

e La decision quedard documentada con fundamentacion técnica explicita, generando

trazabilidad y respaldo organizacional.

11.1.3. Alcance de la propuesta
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La intervencion no pretende resolver la totalidad de las problematicas asociadas a la gestién de
repuestos, sino establecer un primer marco estructurante que articule criterios técnicos, proceso

organizacional y sistema de gestion.
El enfogue adoptado se inscribe dentro del Disefio Estratégico, al reconfigurar la l6gica de interaccion
entre actores, decisiones y herramientas digitales, generando condiciones para una evolucion progresiva

del sistema de mantenimiento.

11.2. Interfaz movil de consulta remota de repuestos.

Inicio de Sesion

REPUESTOS MANTENIMIENTO
Busqueda

326578

Usuario

Resultados de la Bisqueda
Stock disponible: 6 unidades

Contrasena

) . i Ndmero de parte: 6205-2RS
2Olvide mi contrasena?

Pedir acceso a la aplicacién Fabricante: SKF

Descripcién: Rodamiento rigido de bolas
Equipo asociado: Transportador linea 3
Stock minimo: 4 unidades

Stock maximo: 10 unidades

Estado: Repuesto critico

11.2.1 Fundamentacion.

El anélisis organizacional y el estudio del recorrido del repuesto evidencian una fuerte dependencia del

supervisor para la consulta de disponibilidad de stock en el sistema SAP. Los técnicos de mantenimiento
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no poseen acceso directo al sistema, lo que genera pérdida de tiempo operativo durante intervenciones
por rotura y aumenta la presion sobre los niveles jerarquicos intermedios.

Esta situacion configura una asimetria informacional que impacta directamente en la eficiencia
operativa y en la experiencia del usuario interno.

En respuesta a esta problematica, se propone el disefio conceptual de una interfaz mévil de consulta

remota de repuestos, orientada exclusivamente al acceso a informacion en tiempo real.

11.2.2 Objetivo.

Brindar autonomia informativa al nivel técnico durante la resolucion de fallas, reduciendo la
dependencia jerarquica para consultas de stock y mejorando la velocidad de toma de decisiones en el
momento de intervencion.

La herramienta no reemplaza el sistema SAP ni modifica el circuito formal de solicitud que continuara
realizdndose a través del supervisor, sino que actlla como una capa de acceso simplificada y segura a

informacioén critica.
11.2.3 Impacto esperado.
La implementacion de esta herramienta permitiria:
e Reducir tiempos muertos en diagnostico.
e Disminuir consultas informales al supervisor.
e Mejorar la eficiencia durante intervenciones correctivas.
e Fortalecer la integracion entre operacion técnica y sistema digital.
Desde una perspectiva estratégica, la propuesta no representa Gnicamente una mejora tecnolégica, sino

una redistribucién del acceso a la informacion dentro de la organizacion, fortaleciendo la autonomia

operativa y la coherencia del sistema de mantenimiento.
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