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Resumen

El proyecto Innovacion del sistema de tarjetas de almacén para gavetas de control de
inventario de refacciones fue desarrollado en la empresa Sumitomo Electric Sintered
Components México S.A de C.V. dentro del area de Mantenimiento, con base al reporte
de residencias profesionales.

La primera parte es la introduccion en la cual describe como esta constituido el
documento en almacenes e inventarios.

Sumitomo Electric Sintered Components México S.A de C.V. Es una empresa lider en
el ramo automotriz, la cual se encarga del sinterizado de piezas automovilisticas para
diferentes compafias como Denzo, Jatco entre otras.

La problematica se genera cuando sale una refaccion de almacén y no se cuenta con
un procedimiento y tienen poca informacién de la actividad que se esta realizando.

El objetivo general es Elaborar un procedimiento para llevar el control de inventarios a
través de la tarjeta de almacén de entradas y salidas de refacciones, y los especificos
son: disefio de tarjetas de almacén, elaboracién de procedimiento, control de entradas
y salidas.

Es impdrtate tener un procedimiento claro ya que los técnicos de mantenimiento tienen
poco tiempo para dar de baja las refacciones, teniendo en cuenta que tenemos que
tener la informacién necesaria para poder llevar acabo la salida de la refaccién.

Al realizar el analisis con base a registro de salida de refacciones de almacén fisico, se
observé que no se tenia un procedimiento establecido de control de las actividades del
almaceén, lo que generaba que los encargados de mantenimiento no fueran informados
de que forma y en que se estaban utlizando dichas refacciones.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

Introduccioén

En Sumitomo Electric Sintered Components México S.A. De C.V. lider en el ramo
automotriz, en donde se realiza la fabricacion de piezas a base de sinterizado y
magquinado para sus diferentes proveedores.

Se presentd el problema en el area de mantenimiento, al salir las refacciones de
almaceén fisico, no se contaba con un control de las salidas de las mismas y en
inventario digital se contaba con dichas refacciones, pero al momento en que se
utilizaban, los técnicos se preguntan del porque no se encontraban fisicamente.

Este problema se derivaba de la falta de informacion y comunicacion que no se tenia
por parte de los técnicos de mantenimiento hacia los administrativos, ya que al
momento de realizar el registro no se tenia informacién clara y conveniente.

Se realiz6 una hoja de indicacion, la cual los técnicos de mantenimiento estan
observando los errores que no se tienen que comentar para dar salida a una refaccion.
Y las medidas que se tomaran al no realizar un registro.

Al igual que no se contaba con un procedimiento establecido paso a paso de la salida
de refacciones de almacén, es por eso que los técnicos no realizaban el registro
correctamente.

Teniendo el procedimiento establecido los técnicos dan de baja las refacciones de
almacén en tiempo y forma, esto genera un mayor control.

También se desarroll6 un documento donde se reporte la existencia real de las
refacciones fisicas en el almacén.

En las graficas de andlisis de gastos vemos el resultado que dio el realizar el
procedimiento establecido y se observd que bajaron los costos en un porcentaje
considerable respecto al meses de Septiembre y octubre.

Al tener control de entras y salidas de las refacciones del almacén fisico, tuvimos un
beneficio en cuestion de tiempo para poder hacer cotizaciones y nos pudieran ofrecer
bajos precios al no hacerse compras de emergencia y con diferentes tipo de envid
como se muestran en la figura y en la grafica. Figura 8. Evidencia de cotizaciones y
Grafica 1. Variacion de precios.



Se tuvo un resultado notorio en el anadlisis de gastos mensual, al igual que en el
inventario fisico que se realizé a finales de Noviembre comparandolo con el que se
realizé a finales de julio, se Octubre un resultado satisfactorio.

Historia

Desde la fundacion de la Compafia en 1897, Sumitomo Electric Industries, Ltd. ha
seguido asumiendo desafios para lograr un futuro préspero y lleno de suefios. A fines
del siglo XIX, Japdn todavia dependia en gran medida de los costosos cables eléctricos
importados. Sumitomo Electric decidi6 comenzar con el negocio de los cables
eléctricos en beneficio de la nacion. Comenzando con la produccion de cables de cobre
y cobre de silicio, la Compafia desempefié un papel importante en el apoyo al
desarrollo de las industrias japonesas, logrando la primera produccién nacional de
cables subterrdneos de alto voltaje y la produccion e instalacion de los cables
submarinos mas largos del mundo.

Han pasado 120 afios desde entonces. Con su creencia en el gran potencial de la
“innovacion”, el Grupo Sumitomo Electric continuard contribuyendo al desarrollo de
Japén y el mundo, tanto hoy como en el futuro.

Politica de calidad

En SEMX nos comprometemos en ofrecer componentes sinterizados de la mas alta
calidad, para garantizar 100% la satisfaccién de nuestros clientes, tomando en cuenta
los requerimientos y expectativas de nuestras partes interesadas y cumpliendo con los
requisitos regulatorios aplicables, logrando asi la mejora continua y la efectividad de
nuestro sistema de gestion de calidad, ofreciendo un lugar seguro de trabajo para
nuestros colaboradores.

Misién

Ofrecer un servicio que cumpla con la satisfaccion del cliente y requerimientos
regulatorios aplicables por medio de la alta calidad de nuestros productos a través del
desarrollo humano de nuestros colaboradores.

Visién
Lograr un reconocimiento de excelencia a través de nuestros productos y servicios,
posicionandonos como lideres en la industria de componentes sinterizados
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El Espiritu Sumitomo

Surgid de los principios rectores establecidos por el fundador de Sumitomo Masatomo
Sumitomo en su "Monjuin Shiigaki" (los Aforismos de Monjuin). Este espiritu corporativo
se ha desarrollado, profundizado y transmitido a través de generaciones en la empresa
de la familia Sumitomo, y su esencia se destil6 en las Reglas que gobiernan la familia
Sumitomo establecida en 1882, y se formulé en dos principios comerciales en 1891.
Aunque hubo algunas correcciones Segun la redaccion, los Principios empresariales se
han heredado sin cambios en los contenidos hasta ahora.

El departamento de mantenimiento se encarga de dar el mantenimiento correctivo
preventivo y kaizen, KAI significa ‘cambio’ ZEN significa ‘bueno’, el significado de la
palabra Kaizen es mejoramiento continuo y esta filosofia se compone de varios pasos
gue nos permiten analizar variables criticas del proceso de produccion y buscar su
mejora en forma diaria con la ayuda de equipos multidisciplinarios.

Buscar cotizaciones con diferentes proveedores para reducir costos y para
posteriormente hacer las 6rdenes de compras de las refacciones faltantes, también dar
de alta las mismas en el inventario y en los archivos correspondientes de gastos, dar
de baja las refacciones salientes y archivar las 6rdenes de compra y cotizaciones.

Sus principales clientes son Mazda, Denzo, Jatco, Maeda y Mitsubishi.

Problemas a resolver, priorizandolos.

En el departamento de mantenimiento se generan problemas, por la falta de
refacciones en el almacén, los técnicos de mantenimiento no dan de baja las
refacciones que se utilizan a lo largo de los turnos, en este caso de dia y de noche.

Los problemas se derivan principalmente porque los técnicos de mantenimiento no
contaban con un procedimiento para dar de baja la salida de las refacciones
correctamente del almaceén.

Eso le generaba a la empresa que no tuviera la informacion del stock de las
refacciones, de manera electronica y por consiguiente en el almacén fisico no
existieran las refacciones.

Al solicitar cotizaciones de refacciones de manera urgente y que las manden en envio
exprés genera un costo mayor, ya que la fecha de entrega es mas corta o de
inmediato.
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Si no se repara la maquina, produccién no podra elaborar la cantidad de piezas
demandadas.

Objetivo general:

Elaborar un procedimiento para llevar el control de inventarios a través de la tarjeta de
almaceén de entradas y salidas de refacciones.

Objetivos particulares:

= Disefiar tarjetas de almacén para las refacciones de almacén.

= Elaboracién de procedimiento para que los técnicos de mantenimiento den de
baja las refacciones que utilizan.

= Llevar un control de las entradas y salidas de refacciones en la bitacora diaria,
para asi tener un buen sistema de control.

= Fomentar que los técnicos de mantenimiento estén llenando diariamente las
tarjetas de almacén.

12



Justificacion

El problema actual en la organizacion, se encuentra en la falta de procedimientos para
el registro de entradas y salidas de las refacciones del almacén.

Los técnicos de mantenimiento no realizan el registro correcto que se debe hacer para
sacar una refaccion, que es el llenado del vale de salida y llenado de la bitacora por lo
tanto no tenemos el conocimiento de la salida de la refaccion en inventario digital.

Esto provoca que en el almacén fisico no se encuentren las refacciones que
supuestamente se dice que existen en el inventario electrénico y por consecuencia las
refacciones no tienen existencia fisica.

Esto provoca que las lineas de produccién se queden sin reparar o tengan un tiempo
de paro mayor. Al igual que el costo de la refaccion incrementara, ya que el tiempo de
entrega es de inmediato e implica envid exprés.

Me di cuenta que es necesario tener mas informacion para que realicen el
procedimiento necesario para dar de baja las refacciones.

Para solucionar el problema se implementara un procedimiento para la salida de
refacciones de almacén tomando en cuenta las tarjetas de almacén y los vales de
salida de refaccién y la bitacora de actividades diarias.

Esto permitira tener un mejor flujo de entradas y salidas de inventario digital y de
almacén, tomando en cuenta que tendran que poner el nombre de quien solicita la
salida de la refaccion registrando el dia. Esto nos ayudara a determinar quien fue quien
saco la refaccion y quien es el que esta reparando la maquina.

Tener el stock de las refacciones necesarias facilitara a los técnicos de mantenimiento
su trabajo para que estos reparen cuanto antes las lineas de produccion y los operarios
no pierdan tiempo esperando dicha reparacion.

Teniendo en cuenta los puntos de control de los minimos y maximos, nos permitira

poder cotizar las refacciones con los proveedores y considerando mejorar costos y con
la mejor calidad.

13



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

Marco Tebrico

¢ QUE ES UN PROCEDIMIENTO?

Un procedimiento es una secuencia definida, paso a paso, de actividades o acciones
(con puntos de inicio y fin definidos) que deben seguirse en un orden establecido para
realizar correctamente una tarea. Los procedimientos repetitivos se denominan rutinas.

Segun Koontz:

“Los procedimientos son planes por medio de los cuales se establece un método para
el manejo de actividades futuras. Consisten en secuencias cronolégicas de las
acciones requeridas. Son guias de accion, no de pensamiento, en las que se detalla la
manera exacta en que deben realizarse ciertas actividades. Es comun que los
procedimientos crucen las fronteras departamentales. (KOONTZ, 2013)

Un procedimiento es un método de actuacion que consta de una progresion temporal
de pasos o etapas operativas encadenadas y relacionadas entre si, formando de esta
manera una sola funcién completa. Cada una de estas etapas se encarga de diversas
actividades como ser desarrollo, investigacién, control, gestion, produccion, etc.,
dependiendo del area a la que pertenezca cada procedimiento.

En algunos ambitos pueden ser procedimientos regidos a estrictas leyes, o ser dados
por el mismo flujo de trabajos, o estar determinado por alguna determinada convencién
implicita.

Clases de procedimientos
A continuacién veremos los tipos mas comunes de procedimientos y algunas de sus
caracteristicas.

1. Procedimientos Juridicos: Es el elemento dindmico de un proceso judicial general.
Esta constituido principalmente de diferentes actos juridicos que son autbnomos en si
mismos, y forman parte de la cadena juridica. Estan contenidos dentro de un marco
estrictamente legal y conformado por una serie de diversas formalidades vy
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tramitaciones en lo que se refiere al inicio y desarrollo de cualquier tipo de actividad
ligada al derecho y a los codigos legales.

Si bien dijimos antes los procedimientos forman parte de los procesos judiciales,
generalmente resultan siendo en si un proceso judicial, aunque existen casos en los
gue deben intervenir diversos procedimientos complementarios o secundarios, que
influyen en el desarrollo total de un proceso.

2. Procedimientos Administrativos: Este tipo de procedimientos, estad regulado por
auditorias externas e internas en las empresas. Su finalidad como tal es la de
formalizar la voluntad administrativa en forma de actos por los cuales la administracion
publica realiza su deber. Por lo tanto, se ve afectado por el principio de legalidad
cuando se trata de casos publicos. En lo referente a actividades privadas, debe seguir
un determinado camino restricto a la accién juridica y atenerse a las normas legales
pero no es necesario el ordenamiento juridico conocido y formalizado hacia la
sociedad.

De todas maneras, en ambos casos se trata de todo el conjunto de operaciones y
acciones tomadas y realizadas en lo referente a la organizacion y estructuracion de los
sistemas de funcionamiento de las entidades.

3. Procedimientos Informaticos: Se trata de los elementos que conforman una
operacion, o varias, en un proceso informatico. Cada fase se repite y tiene informacion
almacenada para actuar de la misma manera cada vez que la orden y la situacion
operativa sean de exactas caracteristicas. Es decir, que cada uno de estos elementos
es determinante en el proceso completo y por cada misma operacion comandada tiene
gue tener el mismo efecto resultante.

Son las instrucciones que se van determinando en una funcion de mayor o menor
complejidad, dependiendo de esto, una rutina informética puede estar conformada de
uno o miles de procedimientos paralelos o concatenados. Cada una de estos
elementos o fases estadn latentes y son ejecutados cada vez que se lo instruya
directamente o por relatividad. (Tipos de procesos, 2014)

Los procedimientos son la base de una operacion, para tener un buen manejo de la
misma, es necesario tener definido las etapas paso a paso de toda y cada una de las
actividades a realizar, teniendo en cuenta un inicio y un final para que se garantice
gue el proceso sea concluido satisfactoriamente.
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Cada una de las etapas tendra una funcidn, que serd encargada de que el
procedimiento sea coherente y conciso y por ello tendra definido el desarrollo y facil de
entender, para que todas las personas involucradas en el proceso y lo tengan que
aplicar sepan cuales son los pasos a seguir. Teniendo un control de la informacion sera
mas facil reportar la informacién de lo realizado correctamente y los procesos de la
operacion que tengan falla aplicar las medidas correctivas pertinentes.

FUNCION DE LOS ALMACENES

Los motivos por los que habitualmente una empresa dispone de almacenaje propio o
subcontratado pueden ser varios y totalmente diferentes, en funcibn de las
caracteristicas de la empresa, por el proceso operativo de la misma, la gama de
productos y las caracteristicas de los clientes.

Los motivos mas genéricos por los que habitualmente una empresa dispone de
espacios dedicados al almacenaje son:

e Desequilibrios entre oferta y demanda.- Escasos son los productos cuya demanda
coincide, en tiempo y cantidad, con su oferta. La evolucion de la gestion empresarial
con la vista puesta en la calidad de servicio al cliente (menores tiempos de entrega,
entrega de todos los productos solicitados y en la cantidad exacta) genera a muchas
empresas la necesidad de almacenar los productos de cara a conseguir:

% Reducir las demandas insatisfechas que pudieran producirse por problemas
en el transporte, falta de prevision de los proveedores, y otras
eventualidades.

% Optimizar los tiempos de respuesta en la entrega de mercancias.

e Reduccién de costos.- El costo logistico, cada vez tiene una mayor incidencia en el
costo total de la empresa, en algunas ocasiones la existencia de puntos de almacenaje
puede generar una optimizacion del costo logistico de la empresa, podemos analizar
dos situaciones:

% Reduccion de costos de aprovisionamiento.- La disminucion que se consigue
en el precio de compra de la mercancia y en los procesos administrativos a
realizar es superior al incremento de costo que implica mantener stock
(financieros mas espacio) y en los procesos de manipulacion e incluso
transporte que debemos realizar.
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% Reduccion de costos de mala calidad de servicio.- El beneficio tanto
cuantitativo como cualitativo que tiene la empresa por el incremento de
ventas que se genera por disponer de un almacén cercano al cliente es
superior a los costos de espacio, administrativos, manipulacion y transporte
en los cuales incurrimos.

e Complemento al proceso productivo.- Los procesos de produccion obligan en
ocasiones a disponer de almacenes por diferentes motivos:

% Necesidad de procesos de maduracion del producto elaborado o controles de
calidad a realizar al mismo que obligan a una paralizacion temporal en nuestras
instalaciones. En este caso no hay ningun andlisis es una obligacién.

% Necesidad de mantener materias primas por obligacibn consecuencia de las
caracteristicas del servicio que nos presta el proveedor, el costo de parada de la
cadena productiva es suprior a los costos logisticos en los que incurrimos.

TIPOS DE ALMACENES

La empresa tiene que analizar y valorar el tipo de almacén que necesita en funcion de
diferentes criterios, no solo teniendo en cuenta aspectos relacionados con la cadena
logistica, esta es una decision estratégica y en ella se deben ver involucrados todos los
departamentos de la empresa, los aspectos que se deben analizar son los siguientes:

- NIVEL ESTRATEGICO / FINANCIERO

Las primeras opciones a valorar sobre el tipo de almacén que necesita nuestra
empresa estan situadas en el nivel estratégico y estaran marcadas por este aspecto y
por las caracteristicas de la inversion. Debemos decidir segun:

e La vision estratégica de esta actividad y el costo del almacenaje y la manipulacion.
La empresa en funcidén de estos dos aspectos puede optar por encargarse de la funcion
de almacenaje o bien delegarla en una empresa externa:

% ALMACEN PROPIO.- La empresa tiene hecha una inversién en espacio y en
equipo destinada al almacenamiento de sus mercancias. Las ventajas e
inconvenientes de esta situacion:

17



Ventajas

Desventajas

eRentabilidad,
intensiva.

e Mayor control de las operaciones, que
ayuda a asegurar un mayor nivel de
servicio.

¢ Flexibilidad en el empleo futuro de los
espacios.

Puede servir como base de otras
actividades complementarias (Oficina de
ventas, Departamento de compras.

si  su utilizacibn es

Volumen elevado de inversion
(Terreno, instalaciones, etc)

Pueden aparecer problemas de
espacio, con el crecimiento de la
actividad.

¢ Problemas para la venta en el caso
de ser un almacén con una elevada
superficie.

¢ Inflexibilidad para ajustarse a la
evolucion del mercado, tanto en
clientes, como en productos).

s ALMACEN SUBCONTRATADO (Operador Logistico).- En la actualidad existen
en ofrecer servicios de almacenamiento.
Pueden distinguirse dos grandes tipos de almacenes de servicios en alquiler,
lados en funcion de los volimenes ocupados
variedad de servicios complementarios,

empresas Ccuyo negocio consiste

aquellos que simplemente son alqui
y aquellos que ofrecen gran

considerando que se encuentran estas ventajas y desventajas:

Ventajas

Desventajas

eNo exigen inversion fija.

e Costos variables bajos debido a su
utilizacion no sistemética.

e Ubicacion flexible.

eNo sirve como base de otras
actividades complementarias.

e Menor control sobre los procesos
operativos.

e Menor capacidad de evolucién ante
los cambios del mercado o de los
productos.

<% ALMACEN EN LEASING.- Esta opcién se presenta como una alternativa
inmediata a las anteriores, dado que el usuario viene obligado a contratar el
alquiler del almacén durante un periodo predeterminado de tiempo, se pierde
flexibilidad en cuanto a la posibilidad de cambio de ubicacion del almacén; pero
permitiendo controlar tanto el espacio del almacenamiento como las operaciones

gue se realizan.
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Nivel organizaciéon interna

Una vez tomada la decision oportuna, entran en juego las otras areas de la empresa
con las que hemos sefialado que la funcion de almacenaje mantiene una relacién
estrecha como son Marketing/ Comercial y Produccion. En este caso debemos decidir
qué tipo de almacén necesitamos en funcion de:

ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS.- Los que suministran los productos que un
proceso productivo ha de transformar. Normalmente se encuentran préoximos a
los talleres o centros de produccion.

ALMACEN DE PRODUCTOS SEMIELABORADOS.- Suelen estar situados entre
dos talleres y su proceso productivo no esta enteramente finalizado.

ALMACEN DE PIEZAS DE RECAMBIO.- Pueden estar segregados de los de
productos acabados, si bien las piezas o conjuntos almacenados también estan
destinados a la venta.

ALMACEN DE MATERIAS AUXILIARES.- Los que suministran al proceso
productivo materiales para que éste se pueda llevar a cabo.

ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS .Son los que mas nos interesan
dentro del campo de la logistica de distribucién que estamos estudiando. Los
productos almacenados estan destinados a ser vendidos.

Nivel operaciones almacén.

El dltimo factor de decision y por tanto caracteristica que le podemos poner a los tipos
de almacenes que tiene la empresa, estara en funcion del proceso operativo interno
gue vendra marcado por las caracteristicas fisicas de la nave, el producto y los criterios
de gestidn que establezcamos para su funcionamiento, como son los siguientes:

% ALMACEN CONVENCIONAL. Sistema clasico de almacenamiento con

estanterias de acceso manual servidas por carretillas.

% ALMACEN EN BLOQUE. Sistema de almacenamiento sin ningun tipo de

estructura de soporte, los pallets cargados se apilan uno sobre otro.
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% ALMACEN COMPACTO. Sistema de almacenamiento, cuya caracteristica
principal, es la de no tener espacios entre pasillos, pudiendo introducirse las
carretillas dentro de las estanterias. (Iglesias, 2012)

INVENTARIO

Los inventarios de una compafia estan constituidos por sus materias primas, sus
productos en proceso, los suministros que utiliza en sus operaciones y los productos
terminados. Un inventario puede ser algo tan elemental como una botella de limpiador
de vidrios empleada como parte del programa de mantenimiento de un edificio, o algo
mas complejo, como una combinacion de materias primas y sub ensamblajes que
forman parte de un proceso de manufactura.

Conjunto de bienes corpéreos, tangibles y en existencia, propios y de disponibilidad
inmediata para su consumo (materia prima), transformacion (productos en procesos) y
venta (mercancias y productos terminados).

Se define un inventario como la acumulacién de materiales (materias primas, productos
en proceso, productos terminados o articulos de mantenimiento) que posteriormente
seran usados para satisfacer una demanda futura.

El stock es el conjunto de productos almacenados en espera de su empleo, mas o
menos préximo, que permite surtir regularmente a quienes los consumen, sin
imponerles las discontinuidades que lleva consigo la fabricacién o los posibles retrasos
en las entregas por parte de los proveedores.

Los inventarios se definen como bienes ociosos almacenados en espera de ser
utilizados.

POR QUE ES UTIL MANTENER INVENTARIOS

Es muy importante que las empresas tengan su inventario atentamente controlado,
vigilado y ordenado, dado a que de éste depende el proveer y distribuir adecuadamente
lo que se tiene, colocandolo a disposicion en el momento indicado. Sin duda alguna,
para cualquier tipo de empresa se hacen necesarios los inventarios dado a que la base
de todas las organizaciones consiste en la compra y venta de bienes y servicios,
haciéndose necesaria la existencia de los inventarios, los cuales le van a permitir tener
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control de la mercancia y a su vez generar reportes de la situacion econémica de la
empresa.

Capacidad de prediccion: Con el fin de planear la capacidad y establecer un
cronograma de produccidén, es necesario controlar cuanta materia prima, cuantas
piezas y cuantos sub ensamblajes se procesan en un momento dado. El inventario
debe mantener el equilibrio entre lo que se necesita y lo que se procesa. Se muestran
unos puntos que determinan cémo controlar un inventario:

e Fluctuaciones en la demanda: Una reserva de inventario a la mano supone
proteccion; no siempre se sabe cuanto va a necesitarse en un momento dado,
pero aun asi debe satisfacerse a tiempo la demanda de los clientes o de la
produccion. Si puede verse como actuan los clientes en la cadena de suministro,
las sorpresas en las fluctuaciones de la demanda se mantienen al minimo.

e Inestabilidad del suministro: El inventario protege de la falta de confiabilidad de
los proveedores o cuando escasea un articulo y es dificil asegurar una provision
constante.

e Proteccion de precios: La compra acertada de inventario en los momentos
adecuados ayuda a evitar el impacto de la inflacion de costos.

e Descuentos por cantidad: Con frecuencia se ofrecen descuentos cuando se
compra en cantidades grandes en lugar de pequenias.

e Menores costos de pedido: Si se compra una cantidad mayor de un articulo,
pero con menor frecuencia, los costos de pedido son menores que si se compra
en pequefas cantidades una y otra vez (sin embargo, los costos de mantener un
articulo por un periodo de tiempo mayor serdn mas altos).Con el fin de controlar
los costos de pedido y asegurar precios favorables, muchas organizaciones
expiden ordenes de compra globales acopladas con fechas periddicas de salida
y recepcion de las unidades de existencias pedidas.

CLASIFICACION DE LOS MODELOS DE INVENTARIOS

La clasificacion general de los modelos de inventario depende del tipo de demanda que
tenga el articulo. Esta demanda sélo puede ser de dos tipos, deterministica o
probabilistica; en el primer caso la demanda del articulo para un periodo futuro es
conocida con exactitud (esto solo se puede dar en el caso de empresas que trabajan
bajo pedido) y probabilistica en el caso que la demanda del articulo para un periodo
futuro no se conoce con certeza, pero se le puede asignar una distribucion de
probabilidad a su ocurrencia. Sin lugar a dudas todo articulo se clasifica en alguna de
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las dos anteriores categorias; pero se pueden clasificar en un determinado modelo
dependiendo de otras condiciones que se relacionan a continuacion:

* Tipo de producto: pueden ser productos perecederos, productos sustitutos o durables
en el tiempo (metales).

» Cantidad de productos: existen modelos para un sélo producto o para varios
(productos).

* Los tiempos de entrega (tiempos de anticipacion) pueden ser al igual que la demanda
deterministicos o probabilisticos.

» Modelos que involucran o no costos fijos.

* Tipo de revision: la revision de un determinado articulo puede ser continua o
periddica.

* Tipo de reposicion: dependiendo del tipo de reposicion se dice que un modelo puede
ser de reposicion instantdnea cuando el articulo es comprado y de reposicion continua
cuando el articulo es producido en una planta manufacturera.

* Horizonte de planeacion: puede incluir un sélo periodo o varios.

Componentes de un modelo de inventarios

Dentro de los componentes de un modelo de inventarios se pueden enumerar los
siguientes:

 Costos: pueden ser mantenimiento, por ordenar, penalizacion y variable. Cada uno de
ellos se definira mas adelante.

* Demanda: de un determinado articulo es el numero de unidades que se proyecta
vender en un periodo futuro; mas vale aclarar que no es la cantidad vendida. En
muchas ocasiones la demanda es mayor que la cantidad vendida por falta de
inventario.

» Tiempo de anticipaciéon: tiempo que transcurre entre el momento en que se coloca
una orden de produccion o compra y el instante en que se inicia la produccién o se
recibe la compra.

Costos involucrados en los modelos de inventarios

Dentro de los costos involucrados en los modelos de inventarios se mencionan los
siguientes:

» Costo de mantenimiento: este costo se causa en el momento que se efectia el
almacenamiento de un determinado articulo; dentro de €l se pueden involucrar el costo
del dinero invertido o lucro cesante, el costo de arrendamiento o almacenaje, los
salarios involucrados en el personal de vigilancia y administracion de los almacenes,
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seguros, impuestos, mermas, pérdidas y costos generados por servicio publicos (si se
requieren, tales como agua, luz, teléfono).

» Costo de penalizacién: este costo se causa en el momento que un cliente pida un
articulo y no se tenga; en otras palabras son los costos asociados a la oportunidad por
la no satisfacciéon de la demanda. (Salas, 2006)

CONTROL DE INVENTARIO

El control de inventario se refiere a todos los procesos que coadyuvan al suministro,
accesibilidad y almacenamiento de productos en alguna compafiia para minimizar los
tiempos y costos relacionados con el manejo del mismo: es un mecanismo a travées del
cual, la organizaciéon administra de manera eficiente el movimiento y almacenamiento
de mercancia, asi como el flujo de informacién y recursos que resultan de ello.
Involucra distintos aspectos, pero en términos generales se subdivide en lo
correspondiente a gestion y optimizacion.

La gestion se encarga de mantener la productividad en las operaciones relacionadas

con la administracion del inventario, mientras que la optimizacibn se ocupa de
incrementar las ganancias de la empresa provenientes del uso y manejo de este.

Para una implementacion plena se deben sequir las siguientes recomendaciones:

Mantener un catalogo con los productos que se manejan.
Organizar la informacion que se posea sobre las existencias y complementarla con
detalles pertinentes, ademas de depurarla de manera constante, facilita la visualizacion
de necesidades y oportunidades del inventario en tiempo real.

Clasificar los productos

Aunado a lo anterior, separar por grupos semanticos: ya sea por proveedor, éxito de
venta o rezago, hara mas accesible la informacion del inventario, asi como agilizara la
toma de medidas necesarias (reabastecimiento, re-ofertas, entre otras).
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Establecer un método y periodicidad para la realizacion de inventarios:

e Inventario perpetuo: Se hace un registro continuo (dia a dia) de la produccion y
venta de articulos, por lo que se puede conocer el costo del inventario y las
existencias en el mismo sin tener que determinar una fecha de inventariado.

e Inventario periodico: Se eligen fechas especificas para contabilizar la mercancia
segun las necesidades de la empresa, lo que suele requerir mas tiempo vy
esfuerzo. Debe considerarse el cese de actividades momentaneo.

Comprender conceptos clave para su integracion:

e Stock maximo: Limite de unidades, por articulo, que se desea mantener en
almaceén segun las ganancias y costos que representen.

e Stock minimo (de seguridad): Existencias minimas, por articulo, que se
requieren en almacén considerando labores de reabastecimiento y las posibles
pérdidas que su carencia signifique.

e Punto re-orden: Momento (medido por la cantidad de existencias) en el que se
deben realizar 6rdenes de reabastecimiento tomando en cuenta tiempos y
costos de proveedores.

Monitorear y actualizar de manera constante la informacion recopilada, y el sistema
utilizado. Asi se podra solicitar la compra de unidades antes de que se agoten, rotar
mercancia generando campafias atractivas, reconocer la utilidad de los métodos
implementados, identificar areas de oportunidad e integrar mejoras.

Integrar herramientas especializadas. Estas aceleran el cumplimiento de las
actividades relacionadas con el inventario al permitir el acceso a interfaces de gestion

automatizadas.

Beneficios de ejercer un buen control de inventario

e Informacion relevante y vigente sobre las existencias, posibilitando mejores
tomas de decisiones

e Acentua la efectividad de la compafia y la eficiencia de sus procedimientos

e Incrementa la calidad de servicio a cliente

e Ayuda a la identificacion pertinente de estacionalidad o flujo de los productos

e Optimiza la inversion de recursos (econémicos, humanos y temporales)

e Permite tener un mejor conocimiento y control de las entradas, salidas y
localizacion de mercancia: se reducen pérdidas, se optimiza el espacio en
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almacén vy aumenta la atencion sobre las existencia (reconociendo posibles
robos y mermas)

(Hipodec, 2008)

EL SISTEMA DE CONTROL ABC

El sistema de control A B C nos muestra como manejar el inventario de acuerdo con la
clasificacion de prioridades, ésta puede realizarse de tres diferentes formas; de
acuerdo al costo de unitario, de acuerdo al costo total de existencia y de acuerdo al
orden de requerimientos sin tener presente el costo. Cada una de ellas sera ampliada
mas adelante, observando que en cualquiera de las tres se subdivide en los grupos A,
B,yC.

Pueden observarse diferentes técnicas que mejoren los métodos de trabajo
especialmente en el area de produccion una de ellas es el andlisis ABC, también
llamado respuesta de esfuerzo, andlisis de respuesta o analisis de estructura de dos
fendmenos.

"Esta técnica se utiliza especialmente en: Gestién de stock, andlisis de productos,
analisis de ventas, analisis de clientes, entre otros"

Este sistema pretende que el costo y el manejo del inventario disminuyan. Ademas
puede proporcionar una rotacion de inventario mas frecuente incremento en las ventas
y reduccion de sistemas de trabajo que disminuiran costos.

"La filosofia del sistema dice: Muchas veces cuesta mas el control que lo que vale lo
controlado. "Por esta razén sugiere clasificar segun la importancia y consumo, asi:

A: Son aquellos que requieren mayor control por su costo de adquisicion y por el costo
de tenerlo en inventario, por su aporte directo a las utilidades y por ser material
importante dentro del trabajo fundamental. Generalmente un pequefio numero de
elementos pertenece a este grupo y los pedidos se realizan por cantidades exactas o
con base en las solicitudes hechas por los clientes.

B: Los que no son tan necesarios como los anteriores por costos, por utilidad y por el
control que se ejerce sobre ellos. Para la realizacion de pedidos debe calcularse la
cantidad 6éptima de pedido.

C: Articulos que requieren poca inversion por ser de poca importancia en la elaboracion
del producto final, requiriendo revisién sencilla sobre las existencias, pero que seran
suficientes para lo requerido finalmente. Puede mantenerse una cantidad considerable
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en bodega, se procura no sobrepasar ni estar por debajo de los que debe mantener de
existencia.

Para la clasificacion de los articulos dentro del analisis ABC pueden observarse varios
aspectos:

e Valor anual en dinero de las transacciones para un articulo.

e Costo unitario.

e Escasez del material utilizado para la fabricacién de ese articulo.

e Disponibilidad de recursos, fuerza de trabajo e instalaciones para producir el
articulo.

e Tiempo necesario de obtencion.

e Requerimientos de almacenamiento para un articulo.

e Costo de escasez del articulo.

e Volatilidad del disefio de ingenieria.

El analisis ABC puede observarse con un solo criterio o con multiples. En el primer
caso se separan los articulos en tres grupos de acuerdo a su consumo anual: A
Elevado, B intermedio y C bajo. Siendo “A” el 20%, que representa el 65% del consumo
anual, “B” el 30% que representa el 30% de los articulos y el 25% del consumo anual y
“‘C” el 50% que representa el 10% del consumo anual. Sin olvidar que estos
porcentajes no son constantes en todas las empresas.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

Procedimiento y descripcidon de las actividades realizadas.

Analizar por qué no se encuentran las refacciones que se dice en el inventario digital
en almacén. Se realizdé un diagrama de Ishikawa, para saber cuales son las causas y
efectos que originaron que las refacciones al momento de utilizarse no se encuentren
fisicamente.

Se disefié un formato de una tarjeta de almacén en Excel, para controlar las entradas y
salidas de las refacciones de almacén, sera asignado para cada refacciéon tomando la
informacién que se encuentra en inventario digital para cada refaccion.

Implementacion de procedimiento para el registro de las salidas de las refacciones en
almacén fisico, en donde se tomare en cuenta el registro del vale de salida, la tarjeta de

almaceén y la bitacora de actividades.

Capacitar a los técnicos de mantenimiento para que realicen el procedimiento de salida
de la refaccion correctamente.

Revisar diariamente si dan de baja las refacciones segun el folio que tiene el vale de
salida de refaccién y realizar el procedimiento correspondiente.
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Cronograma de actividades

Actividades

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Disefio de tarjetas de
almacén del inventario

Llenado de tarjetas de
almacén basandome en el
archivo de inventario de
refacciones A-F

Llenado de tarjetas de
almacén basandome en el
archivo de inventario de
refacciones G-L

Llenado de tarjetas de
almacén basandome en el
archivo de inventario de
refacciones M-Q

Llenado de tarjetas de
almacén basandome en el
archivo de inventario de
refacciones S-Z

Realizar unas carpetas en
las que iran colocadas las
tarjetas y asi archivarlas
en orden alfabético

Presentacion donde daré
a conocer a los
trabajadores como llenar
las tarjetas y en donde
estaran almacenadas las
tarjetas

Revision donde checare si
los trabajadores estan
llenando bien las tarjetas.

Dar de alta refacciones en
inventario

Registrar cotizaciones en
el software icomp

Acomodo de refacciones
en gavetas

Registrar horas extras de
los técnicos de
mantenimiento
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ANALISIS DE CAUSA DE SALIDAS DE REFACCIONES DE ALMACEN FiSICO

Realizacién de diagrama de Ishikawa

[ Disefio ] [ Personas ] [Prucedimientn]

Realizarlo \
correctamente’s

Responsabilida

Capacitacion Cumplimiento

Fallas

Decisiones Aclaraciones

Organizacion
mal tomadas 9

\ Registro de salidas

de refacciones de
almacén

Gestion de la
comunicacion

Revisione Adaptacion

Estrategias

Sencillez

Facilidad de
inteqracion

[ Método ] [Herramienta]

El problema claramente es la salida de refacciones de almacén.

Algunas de las causas principales estan relacionadas con factores como las personas
gue realizan el procedimiento, el disefio del proceso, el método y las herramientas
empleadas.

Con respecto a las personas que intervienen en el procedimiento (tantos técnicos de
mantenimiento, supervisores y administrativos), algunas de las causas menores que se

han identificado son:

La cantidad de agentes implicitos, la cual suele ser elevada y es uno de las principales
causas en los procedimientos.
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e El conocimiento del procedimiento para que se realice el plan correctamente.

e La formacion que han recibido.

e La capacitacion.

e La comunicacion entre las diferentes partes.

e La organizacion, esencial ya que muchas veces por falta de estos algunos
trabajadores no saben que deben hacer.

La responsabilidad, es tan importante saber asumir como saber delegar.
Por otro lado, en al disefio le afectaran aspectos como:

e La estimacion de tiempos.

e Fallas que se pueden presentar por parte de los administrativos.

e La gestion de la informacion, que muchas veces no se hace o se hace de forma
inadecuada.

e Decisiones mal tomadas, al momento de realizar el procedimiento.

Cumplir con las condiciones acordadas del procedimiento, para asi poder tener
resultados tanto en almacén fisico como en inventario digital.

e Realizar correctamente el procedimiento

e Cumplir con las especificaciones que contienen todos los archivos

e Si hay dudas aclararlas en tiempo y forma, (refacciones, tarjetas de almacén,
vales de salida y bitacora de actividades).

Referente a la causa método, que se refiere a la técnica empleada para realizar el
procedimiento.

e La estrategia del procedimiento que se propone.

e La flexibilidad para las modificaciones.

e La revisidn, imprescindible ya que muchas veces el plan inicial no esta
correctamente hecho.

e Adecuacion en cuanto a tiempos de procedimiento.

Por ultimo, las herramientas influirAn causas cémo:

e La sencillez de los documentos y los tarjetones empleados para el
procedimiento.
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e La adaptabilidad a la estrategia.
e La facilidad de integracion con el resto de herramientas que se pretenden utilizar
en las obras.

Inventario

En la empresa Sumitomo Electric Sintered Components México S.A de C.V a través del
sistema de salida de refacciones son generados los reportes de entradas y salidas de
refacciones ya sea item nuevo o reparado con las caracteristicas que demandan los
equipos.

Este documento se encuentra en una hoja de Excel con el nombre inventario de
refacciones donde estara asignada una fila para cada refaccion y con las columnas
siguientes: codigo, gaveta, seccion, tarjeta de almacén, tipo (electronico, neumaético,
hidraulico y mecanico), modelo, descripcidon, marca, maximos, minimos, cantidad total,
precio de la pieza, y precio total de las piezas en existencia, tipo de moneda y nombre
del vendedor y para qué prensa va ser utilizada la refaccion. Como se muestra a en la
tabla 1. Inventario de refacciones digital.

Tabla 1. Contenido de inventario de refacciones digital.

SERIAL - " VENDOR

. Gaveta NUMBER DE MODEL  Item name MARCA QUANTITY UNIT MXP [ USD NAME
Z 00073 A 12 OK Mecdnico 1167 17X40IL SEAL TCM 4 2 3 PC $40.00 $120.00| MXP E
3 00074 5] 06 N/T Neumatico |CRG-06-04-9VALVULA CHRYUKEN 2 1 1 PC 54,533.00| 54,533.00|MXP SIEME
4 00075 [+] 06 N/T Neumatico |VNA-15-ACIVALVULA CKD 2 1 1 PC $4,990.00| $4,990.00|MXP SIEME
5 00076 M 02 N/T Mecanico  |VNA-20-ACIVALVULA CKD 2 1 1 PC $5,285.00| $5,285.00|MXP SIEME
5 00077 [+] 06 N/T Neumatico |VNA-25-ACIVALVULA CKD 2 1 1 PC $5,680.00| $5,680.00|MXP SIEME
7 l00078 v 05 oK Eléctrico MS2-H150 [SWITCHING |KEYENCE 1 0 1 PC $3,072.00| $3.072.00|MXP KEYENCE
8 00079 B 06 oK Eléctrico ES-32DC PROX AMPLI| KEYENCE 2 1 3 PC $1,862.00| $5,586.00|MXP KEYENCE
El '00030 P 07 N/T Neumdtico |AW40-04BC|FILTRO REGUSMC 2 1 6 PC $1,195.00| 57,170.00|MXP ATC
10 '00031 B 06 oK Eléctrico PX-H71TZ  |HEAVY-DUTY|KEYENCE 2 1 3 SET $2,793.00| 58,379.00|MXP KEYENCE
11 '00032 B 06 OK Eléctrico PX-10 HEAVY-DUTY|KEYENCE 2 1 3 PC $3,103.00| $9,309.00|MXP KEYENCE
12 rDDDSS D 03 OK Eléctrico 75-38-3G CABLE DE SWSMC 4 1 3 PC 5121.00 $363.00| MXP ATC
13 '00034 u 03 N/T Eléctrico SL-P7P 7M CABLE PNKEYENCE 2 1 2 SET $1,226.00] $2,452.00|MXP KEYENCE
14 '00085 I 04 OK Neumatice [MY1CWK20{CILINDRO NESMC 2 1 1 PC
15 (00086 B 06 oK Eléctrico PR-M51N3 [MINIATURE RKEYENCE 2 1 2 SET 52,095.00| 54,190.00|MXP KEVENCE
16 (00087 v 05 oK Eléctrico GL-R12H SAFETY LIGH|KEVENCE 2 1 1 SET $16,880.00| $16,880.00| MXP KEVYENCE
17 (00088 T 04 N/T Eléctrico GL-RPSN Interconecti| KEYENCE 2 0 4 PC $980.00| $3,920.00|MXP KEYENCE
18 (00089 B 07 oK Eléctrico GL-RBO1 ADJUSTABLE | KEYENCE 2 1 1 PC $279.00 $279.00|MXP KEVYENCE
19 :00090 M 04 N/T Mecanico |CKF-30AS-Z-|CHUCK KC 2 1 1 PC

T 02 o ORIENTAL 1 oc
20 00091 N/T Eléctrico M425-402 [MOTOR MOTOR 2 1
21 'UUUBZ W 03 N/T Eléctrico SF-PR 22 KV MOTOR DE || MITSUBISHI 2 1 1 PC 54,664.80| $4,664.80|UsD ULTATEK
22 (00093 W 01 N/T Eléctrico SF-PR 2.2KWMOTOR DE || MITSUBISHI 2 1 1 PC 54,664.80) 54,664.80|USD ULTATEK
23 (00094 W 03 N/T Eléctrico SF- PR 45KW MOTOR DE || MITSUBISHI 2 1 1 PC $9,377.20| $9,377.20|UsD ULTATEK
24 (00095 | 04 oK Neumatico |MY3B25-12( CILINDRO NESMC 2 1 2 PC $6,114.90| $12,229.80|MXP ATC
25 (00096 E 03 oK Eléctrico 5Y100-30-44 CABLE SMC 2 1 2 PC $16.00 $32.00| MXP ATC
26 (00097 F 10 0K Neumdtico |152761-103LSWITCH DE RSMC 2 1 1 PC $1,542.60| $1,542.60|MXP ATC
27 (00098 T 03 N/T Eléctrico FD-Q32C CLAMP ON D KEYENCE 2 1 1 PC $11,461.40| $11,461.90| MXP KEYENCE
28 '00099 C 08 oK Eléctrico D-MSBW  [SENSOR MAQSMC 10 3 7 PC $323.00| 52,261.00|MXP ATC
a0 fantnn c no o Eldrtricn  |naTan cEmEAD Mandsnar B} 4 a o cca PEPIYIT) T S
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Para dar de baja la salida de refaccion se tiene que realizar el vale de salida de
refacciones, en donde se realiza el registro, colocando la fecha en la que fue salida la
refaccion, codigo de refaccion en inventario digital, nombre de la pieza, marca, modelo,
linea y equipo en la que fue utilizada en esa ocasion, su uso (preventivo, correctivo o
kaizen), quien lo solicita, si hay observaciones de las refacciones y registro que es
donde nosotros registramos si ya fue realizada la baja de la refaccion en (inventario
digita, bitacora, tarjeta de almacén y en al documento de analisis de gastos.

Cabe mencionar que dicha informacion no es demasiada para tener toda la informacion
necesaria para poder dar de baja la refaccion, ya que cuando solo se realizaba este
llenado no sabiamos cuantas refacciones quedaban en almacén fisico y si quedaban
sin stock. Por ello es que se implementé la tarjeta de almacén para tener la
informacién necesaria de que se esta dando de baja la refaccion.

El vale de salida es como se muestra en la tabla 2. Vale de salida de refaccion.

Tabla 2. Vale de salida de refacciones.

SUMITOMO ELECTRIC VALE DESALIDA DEREFACCIONES

SINTERED COMPONENTS MEXICO N° FOLIO " 00261
Fecha Codigo | Cantidad Descripeion Solicito Observaciones Registro
Inventarin
Nombre de la pieas:
Marca: Modelo:
Linea: Equipa:
Wzo:  Froven tivn ) Corre tiun Kaizen Oy
(] Invantarim
Mombre de la picza: | |Bitacara
[ | comtrmt da qartar
Marca: Madsle: il
Costo:
Linza: Equipa:
Uso:  Frevent tiva ) Ciorros tivo Kaizen O
| [tmwsntarin
Mambrs de la picaa: | |Eitacmra
|| Cumtrml do qartar
Riarca : Madelo: -
Costo:
Linew: Equipe:
Uso:  Proven! kivn ) Carres tive O Kaizen O
| [tmwsntarin
Mombre de la pieaa: | |Eitacmra
|| comtrnl de qartar
HMarca : Madela: -
Costo
Lines: Equipe:
Uso:  Freven rivn ) Carre bive O Kaizen O
Mombre de la pieza:
Marza: Mladela:
Linea: Equipa:
Wso:  Frevent riva ) Corre Kive Kaizen O

32



El objetivo general de las tarjetas de almacén es tener un orden y asi sea mas facil
localizar una refaccion cuando se necesita con urgencia.

Las tarjetas de almacén en combinacién con los vales de salida y el inventario digital
nos ayudaran a saber con mayor certeza el stock exacto de las refacciones, ademas
podremos llevar un mejor control de las que se dan de baja y asi se facilite saber
cuales son las que més se utilizan y cuales las que menos.

Tendernos un mejor control de las salidas de las refacciones ya que contiene todos los
datos de las piezas los cuales van a ser descritos a continuacion:

Nombre, modelo, el tipo (eléctrico, mecanico, neumatico, hidraulico), la marca de la
pieza, la ubicacion (gaveta y seccion), la cantidad (maximos y minimos), a donde va
dirigida (en caso de ser asi: la linea y equipo), asi como la asignacion de parte critica
especifica (critical spare part).

La parte que llenaran los técnicos de mantenimiento sera la fecha en que fue sacada la
refaccion, la salida cuantas quedan en existencia, el nimero de vale de salida vy el
nombre y firma de quien saco la refaccién o pieza.

En dado caso entrar una refaccion nueva o reparada los administrativos del
departamento de mantenimiento tendran que poner la fecha en la que fue llegada la
refaccidn, cuantas piezas entran y cuantas piezas quedan en existencia, el nUmero de
la PO (numero de orden de compra) y nombre y firma de quien dio de alta las
refacciones en la tarjeta.

Muestra de tarjeta de almacén en tabla 3. Tarjeta de almacén.
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Tabla 3. Tarjeta de almaceén

SUMITOMO ELECTRIC ) DEPARTMENTO " REFACCION:
SINTERED COMPONENTS MEXICO MANTENIMIENTO

ARTICULO: GAVETA:

OF/ LINEA Maker / Equipo SECCION:

MAXIMOS: MINIMOS: CRITICAL SPARE PART: TIPO: MARCA.

UNIDADES OMBRE ' EQ STOCK OK
— N DE VALE NOMERE ¥ FIRMA DE QUIEN |, ="~

ENTRADA SALIDA EXISTENCIA SOLICITA diebs o Benad

Se asignd una tarjeta de almacén para cada refaccion que se encuentre inventariada,

para posteriormente ser colocada en cada refaccion. Se muestra una tarjeta asignada
en la tabla 4. Tarjeta de almacén asignada.

Tabla 4. Tarjeta de almacén asignada

SUMITOMO ELECTRIC [DEPARTAMENTO_ N REFACCIGN:
SINTERED COMPONENTS MEXICO MANTENIMIENTO 012.98
AT (GAVETA:
Ex-Z12F® SENSOR  FOTOEECTRICO C
OP/ LINEA N\A\J EQ\CK MAC HINE Maker / Equipo SECCION: 06
MAXIMOS. 2 MINIMOS: (CRITICAL SPARE PART: TIPO 7 MARCA
Electrico PANALNC
UNIDADES STOCK OK
3 . NOMBRE Y FIRMA DE QUIEN
EEL ENTRADA SALIDA EXISTENCIA MIDCVALE soucita Im:::::::::nu:\:”'
200819 | — 1 POTM 1900435 | Locin Génnez 4
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Asignada la refaccion decidi colocar las tarjetas que se encuentran en la oficina en
cada refaccion, esto con el fin de que sea mas facil y accesible para los técnicos de
mantenimiento el llenado. Se muestra una figura 1.tarjetas en cada refaccion.

Para las refacciones que se encuentran en compresores como son refacciones grandes
gue no se encuentran en caja es mas dificil ponerlas en cada refaccion y por ello decidi
poner en una carpeta de todas las tarjetas de cada gaveta por letra y dividirlas por
seccion de gaveta, esto con el fin de que los no se tarden tanto tiempo en estar
buscando las tarjetas. Se muestra en figura 2. Tarjetas de almacén asignado ya en
fichero separado.

Figura 2. Ejemplo de tarjetas de almacén asignado ya en fichero

{

FTETT T

En las tarjetas de compresores se coloco una caja con un distintivo color verde y una
etiqueta para una mayor visibilidad como se muestra en la figura 3. Muestras de caja
de tarjetas de alamcén.
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figura 3. Muestra de caja de tarjeta de almaceén.

Resultados de las tarjetas llenas por los técnicos de mantenimiento como se muestra

enlas figuras4y5

Figuras 4. Resultado de tarjeas llenada  Figuras 5. Resultado de tarjetas llenada

SUMITOMO ELECTRIC
AT AN

D [AARW. _ Serviy ek

WA Iuann
)

_nggl
i

asy

INTRADA
| e —
=

17451 —

Se realizé un hoja de indicacién de como se tiene que realizar el procedimiento de
salida de la refaccion para dar seguimiento a pedir otra refaccion si es el caso de que
este en stock minimo, al igual cuales son las indicaciones incorrectas por el cual no se

dara seguimiento y se tomen las medidas correspondientes.
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Hoja de indicacion

SUMITOMO ELECTRIC Emisién GCédigo
SINTERED COMPONENTS MEXICO HOJA DE INDICAGION 20151113
ASEGURAMIENTO DE LA GALIDAD Revision No. Revisién [ Retencién
20161021 A | 10 afios
No. De FBC (Feedback Aprobé Aprobé

card)

Fecha de elaboracién

(Gerente de Calidad)

. Elaboré
(Gerente de Area)

N/A

23/08/2019

ENTRADAS Y SALIDAS DE REFACCIONES EN TARJETAS DE ALMACEN Y VALES DE SALIDA

Numero: HI-MAQ-152

1 PROCESO DE USO DE VALES DE SALIDAY TARJETAS DE ALMACEN
Se establece el método para el correcto llenado del vale de salida y de la tarjeta de almacén

2. Contenido de indicacién
vale de salida de refaccion y tarjeta de aimacén

IMPORTANTE:

- Es indispensable hacer el llenado de ambos documentos y a su vez hacerlo correctamente.

Paso 1

Paso 3

Tomar el vale de salida de refaccion que se encuentran en un costado de la gaveta de
equipos.

Llenar correctamente los siguientes
espacios: Fecha, codigo, cantidad,
descripcion, quien lo solicita.

Nota: En caso de que la pieza sea
reparada o quede un stock de 0
anotralo en las observaciones

Tomar la carpeta de las tarjetas
de almacén, buscar en cual letra
se encuentra asignada y buscar
el codigo de refaccion.

NOTA: las carpetas estaran
acomodadas alfabéticamente

En caso de llegar una refaccién nueva o
reparada anotar los siguientes datos:
Fecha, entarda, existencia, PO, nombre
de quien solicita y en stock firma de
quien esta registrando entrada. Nota: la
PO se pondra en el No de vale

Paso 6

Si todos lo datos estan correctos y completa la tarjeta de almacén sera firmada por la
asistente de mantenimiento. NOTA: En caso de que no este llenado correctamente
no se firmaray se mandara un correo donde se quede

En caso de que no este llenado
correctamente no se firmara y se

mandara un correo donde se quede

por avisado.

3. Motivo

Se presentan actividades en la bitacora sin vales de salida y tarjetas de almacén o sin ser llenadas correctamente.

4. Destino de informacidn y distribucidn

Origen de indicaciél Tecnicos de Mantenimiento
Destino a reporta
Destino de distribucAsistente—— Coordinado=— Técnicos

:Coordinador de Mantenimiento
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El problema se derivaba de le falta de procedimiento para dar la baja la refaccion, ya
gue se tenian los registros para dar de baja las refacciones, mas no un procedimiento
de como se deberia hacer paso a paso el registro para dar de baja la refaccién en
tiempo y forma.

A continuacion se mostrara el procedimiento tomando en cuenta los objetivos que se
van a cumplir al realizar el procedimiento correcto, el alcance que se lograra,
responsabilidades de a quién va dirigido el procedimiento y el procedimiento a seguir
para dar de baja las refacciones.

El procedimiento nos ayudara a que los técnicos de mantenimiento tengan un control,
al sacar refacciones ya que siempre se van a tener las refacciones con un punto de
control y siempre van a estar existentes las refacciones mas utilizadas.

Al departamento de mantenimiento le facilitara el registro de la salida de la refaccion,
se tendra un control de las salidas y en dado caso de que la refaccion este en stock
minimo se podra cotizar con tiempo y forma, los técnicos estaran enterados de las
llegada de la refaccién ya que en la tarjeta de almacén estoy colocando las entradas de
las refacciones nuevas con sus respectiva PO (numero de orden de compra) para
saber qué dia fue deliberada por almacén.

A continuacién se mostrara un el procedimiento elaborado y autorizado por parte de la
staff y el jefe de mantenimiento.
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Hoja de Procedimiento

BR-MAI-005-B
SUMITOMOD ELECTRIC .
SINTERED COMPONENTS MEXICO
SALIDA DE REFACCIONES TEXTO PRINCIPAL
MANTENIMIENTO PAGINAS: 1/2
1. Objetivo

Que los técnicos e ingenieros de mantenimiento, realicen el procedimiento correcto de la
salida de refacciones y asi realicen los pasos que se necesitan para tener un buen
inventario de almacén.

2. Alcance

Refacciones de almacén que se encuentran inventariadas.

3. Responsabilidades

Es responsabilidad del departamento de Mantenimiento cumplir con lo estipula en este
procedimiento (Tecnicos e Ingenieros de mantenimiento)

4. Procedimiento

A continuaciéon se muestra el diagrama de flujo con el proceso a seguir para el
procedimiento de Salida de Refacciones

5. Referencias.
Referencia a:

Establecimiento 2019.10.09

h o o
o Maria Lucia Gémez Q '8 ..
S ! S o Revision 2019.10.15
o Martinez n‘l:-) <t(1

Miriam Quezada Victor Perez N° de Revisién B




SUMITOMO ELECTRIC

SINTERED COMPONENTS MEXICO

SALIDA DE REFACCIONES

BR-MAI-005-B

TEXTO PRINCIPAL

MANTENIMIENTO PAGINA: 2/2
busqueda de Técnicos y los ingenieros de
Nesecidad refacciones en mantenimiento tendaran que buscar en
inventario el inventario el codigo o

Llenado de Vale de

especificaciones de la refaccion a
utilizar. Este archivo se encuentra en
Z\2.GENERAL FILES\6.FACILITY
MAINTENANCE\O1 INVENTARIO DE
REFACCIONES .xIsx

Salida

Llenado de Sl

Colocar los datos que corresponden en
cada espacio como: fecha, cédigo,
cantidad, nombre de la pieza, marca,
linea, modelo, equipo y quien solicita la
refaccion.

(Es de suma importancia llenar todos

los espacios antes mencionados)

Realizar el registro de la bitacora en
donde se pondra la actividad donde fue

Bitacora

NO

En casode no ser

utilizado la refaccion, el codigo del vale
de salida, el modelo y quien solicito.
Esta archivo lo encontaras
en\SUMITOMONAS\SEMX SERVER
No.1\2.GENERAL FILES\6.FACILITY
MAINTENANCE\06 BITACORA
ELECTRONICA\FY2019

Se mandara un correo para que hagan
el llenado correspondiente.

llenado

Busqueda de SI

tarjeta de

Buscar la tarjeta de almacén que se
encuentran en la gaveta asignada, en
la carpeta que segun le corresponda
gque estaran ordenadas
alfabéticamente. hacer el llenado de
de la tarjeta de almacen con los datos

alamceny
llenado de datos

En casode no ser

gue se piden y unicamente estos
espacios fecha, salida,existencia, No.
de vale y nombre y firma de quien
solicita.

En caso de no ser llenado

llenado

correctamente o no llenar todos los
espacios no se firmara la tarjeta de
almacén y de lo contario se mandaras
un correo para dar a saber que no se
esta haiendo bien el procedimiento de
salida de la refaccion.
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Capacitacion

Se capacito al personal involucrado en el departamento de mantenimiento con el fin de
que adquieran un conocimiento del procedimiento que se establecié para dar salida a
las refacciones de almacén, implementado una presentacion por medio de power point
en la que se presentara el procedimiento por medio de imdgenes de como se debe
realizar el correcto llenado de los formatos disefiados para la salia de la refaccion y
cudles son los errores que se comenten con mas frecuencia.

Se considerd que los técnicos de mantenimiento no tienen tiempos libres en su horario
de trabajo por eso se consideré que la modalidad de la capacitacion fuera presencial
para ir interactuando despejando las dudas que se fueran presentando.

figura 6. Evidencia de cagpacitacion.

g = L . \

,l.‘u. "W LA
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Cuando se da de baja la refaccion de inventario me doy cuenta que la refaccion quedo
en stock minimo o en cero ya que estamos trabajando para que los puntos de control
estén correctos con su numero de refacciones correctas.

Cabe destacar que se estan comprando las refacciones que estan en cero solo las que
son mas utiles y son autorizadas por el jefe de mantenimiento ya que no estaban
controladas por falta del registro de los técnicos.

En la siguiente tabla se muestra el registro de las salidas y existencias de las
refacciones que se encuentran sin stock y en cero, con la tabla nos basamos para
poder cotizar y asi el jefe pueda autorizar las compras.

La fecha nos sirve para saber que dia se dio de baja la refaccion de inventario, el
codigo es el numero de la refaccion en donde podran encontrarla en el inventario
digital y en la etiqueta de la refaccion, el modelo es el nombre de la refaccion, y los
maximos minimos y cantidad que son los puntos de control segun la utilidad que se le
dé a la refaccidon. Los que se encuentres en color verde son los que estan con minimo
de refacciones y los verdes en cero y los que estén con paloma verde es porque ya se
cotizaron. Como se muestra en la tabla 5. Reporte de existentes.

Tabla 5. Reporte de existentes.

A B C D E F G H I
2 |FECHA CODIGO MODELO MAXIMOS [MINIMOS |QUANTITY CERO
3 00464 BOMBA CENTRIFUJA 2 1 0 @
4 | 11/15/19 |00301 VALVULA CHECK 2 1 0 @
5 00309 BANDA DESNATADORA 2 1 0 @
6 00671 BANDA PARA OILSKI 1 0 0 @
7 11/19/19 |00140 NO PUSH BUTTON 2 1 0 @
8 | 11/20/19 01104 ROBOT 1 0 @]
9 01149 INTERRUPTOR TRIFASICO 0
10 | 11/21/19 (01112 SAFETY LIGHT CURTAIN (CORTINA DE SEGURIDAD) 1
11
12
14
15

bal
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Se enviaron correos electronicos al personal de mantenimiento que no realizaba el
procedimiento como se les informo durante de la capacitacion y como se dijo que en el
caso de no cumplir con un paso se mandaria correo, poniendo una copia al jefe de
mantenimiento para que se tomen las medidas correspondientes por el no
cumplimiento de las nuevas actividades asignadas. Se muestra la evidencia de los
correos enviados por falta de cumplimiento del procedimiento. En figura 7. Evidencia de
envios de correos.

Figura 7. Evidencia de envios de correos

= ol
| Enviados
L Recibir mensajes v /' Redactar v CJ Charlar & Direcciones ‘ © Etiqueta v | W Filtro rapido Q| Busear <Cirl+K. = | Eventos < ¥ x

ﬁ| [ Mo leidos §¥ Conestrella & Contacte  ® Etiquetas [ Adjunto

t* B Asunto

Re: TARIETAS DE ALMACEN
VALE DE SALIDA

[ Papelera

o B Campetas locales VALE DE SALIDA ¥ TARJETA DE ALMACEN

VALE DE SALIDA

[ Papelera
Re: carta d tacid

#, Bandeja de salida © carta de acepracion

» TARJETA DE ALMACEN

TARIETAS DE ALMACEN

a
De mity
Asunto TARJETAS DE ALMACEN

®  Patticipantes
= Pedro Gonzalez
= daniel-paz@grsei.cop
= pedro-gonzalez@gr.sei.cojp

25 Lun <0 > |
& Fecha . Nov2019 SCd8

22/10/2019 09:02 a. m. o II:;‘! Nuevo evento
21/10/201910:24 3. m.
21/10/2019 10:20 a. m.
21/10/201910:14 a.
18/10/201911:25 &

2 Hoy
I Mafiana

|- Préximamente (5 dias)

18/10/2019 08:55 a.

i 2 i mmivm il i i -

4 Responder %) Responderatodos | -~ Reenviar & Archivar

;
113033 3

18/10/2019 08:51 a.
AMAta 110 S
Mas v

18/10/2019 08:51 a. m.

A pedro-gonzalez@grsei.cojpk
c o.jp , vict

ojpir
Hola Pedro buenos dias,

el dia 16 de Octubre realizaste el vale de salida de unos baleros con cédigos 01353 y 01136, me pddras hacer el favor de registrarlos en la
trajetas de almacén,

Saludos.

Maria Gomez

Maintenance Intern

Circuito Cerezos Oriente No. 104, Parque San Francisco IV
SUMITOMO ELECTRIC a San Francisco de los Romo, Ags? México C.P.: 20355
SINTERED COMPONENTS MEXICO Tel.: +52 449 251 7996 / +52 449 139 7200 ext.162

) Sinleer 0 Totak32  [5) Panel Para hoy v
0142pm. | |

Y spiome | |

Se demuestra que tienen mayor tiempo para la entrega de las refacciones ya que en
cuanto se da de baja la salida de la refaccién y se tiene el minimo de refacciones, se
busca con los proveedores que tienen dados de alta, para ver cual de ellos nos cotiza
con menor tiempo y con precios mas bajos.

A continuacion en la Figura 8. Evidencia de cotizacion se muestra tres formas de tres
tipos de precios en los cuales incrementa al tener como diferencia el tiempo de entrega,
cabe destacar que como en el inventario aun quedan las piezas minimas se tomo la
forma de envié normal. Se tuvo un ahorro de $ 319.00 dolares convertido en pesos $
6248.30.
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Figura 8. Evidencia de cotizacion

1. Sensor E-DT-174A-P& con entrega normal (Se diluyen $25 USD de costo de envio,
via DHL, en el precio unitario del producto)

Precio
Tatal
{USD)

Descripcion Precio Unitario

{usD)

1 1 |Pza| 0953814 |(PULCOM GAMMA | E-DT-174A-P& $2.443.00 | 3244300

Subtotal (USD) | $2,443.00

IV 6% 330088

Total [USD) |  $2.833.88

2. Sensor E-DT-174A-P6 con servicio de envio de urgencia.
Cadigo

Preclo Unitario Precio

Descripehin Tatal

(USsD) [USD)
1 1 |Pza| 0953814 |PULCOM GAMMA | E-DT-174A-PG 5241800 E241B.00
2 i | 8V - Servicio envio de Urgencia 3300.00 $300.00

Subtotal (USD) |  $2,71B.00

VA 18% 3434 88

Total (USD) | $3,152.88

3. Sensor E-DT-174A-P6 con servicio de envio de urgencia v entrega personal.

Cadigo

Preclo Unitario

o Descripcidn (UsD)

q 1 |Pza| 0953814 |PULCOM GAMMA | E-DT-174A-P6 5241800 |  $2.418.00

) 1 | av } Servicio envio de Urgencia (con entrega 75000 $750.00
personal)

Subtotal (USD) | £3,188.00

VA 18% 3506.88

Total (USD) | $3,674.88

MOTA: En las partidas 1 y 2 el envio se hace mediante DHL. En la partida 3 la entrega la
realizaria uno de nuestros ingenieros el mismo dia que se reciba el producto de Japan.

Cabe mensionar que hay refacciones que son maquiladas en el mismo estado de
Aguascailentes y su precio es mas bajo, pero en cuestion a calidad en mas baja y por lo tanto
su durabilidad es menor; las entregas son en la misma empresa en tiempos mas cortos; y en
cuanto a la refaccion original que es enviada desde Japon por lo tanto su costo es mas
elevado, pero su durabilidad es mayor y la calidad es exelente, solo que el tiempo de entrega
es mucho mayor puesto que el proceso de importacion se lleva como minimo 15 dias . Como
se muestra en la grafica 1. Variacion de los precios se destaca el porcentaje en precio.
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Grafica 1. Evidencia de variacioén de precios

VARIACION DE PRECIO

$20,000.00

$17,000.00

$15,000.00 $13,500.00
X $10,000.00
=7

$5,000.00

$0.00

PROVEEDORES

CAPITULO 5: RESULTADOS

Resultados

Diariamente se registran las refacciones que salen de almacén en el andlisis de gastos,
en donde se registr6 un gasto muy equivalente en el mes de septiembre realizando la
comparaciéon con el mes de Octubre, tomando en cuenta que se registran las
refacciones segun su costo que es en moneda hacional o en americana.

Se realizaron dos graficas en las cuales muestra el porcentaje en MXP (moneda
mexicana) y en USD (délares), como se muestra en las graficas 2 y 3.

Nota: Los resultados dados en las siguientes graficas fueron alterados dado que en la

empresa se tiene un contrato de confidencialidad en donde la informacién
proporcionada no puede ser divulgada fuera de la empresa.
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Grafica 2. Andlisis de gastos mensual en pesos.
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Tabla 3. Analisis de gastos mensual en doélares.
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En el mes de Agosto se realizé un el inventario semestral en el cual se tuvo una falta
de informacion de la salida de 58 refacciones en inventario fisico, que fue lo que
demostrd que existia una falla en el proceso de entradas y salidas de refacciones del
almacén, pues todas las refacciones faltantes no se encontraban dadas de baja por
motivo de que los técnicos no realizaban el registro de la salida de las refacciones,
teniendo en cuenta que dentro de esa falta de informacion se encontraban refacciones
costosas y de gran utilidad para el departamento. A finales del mes de Noviembre se
volvié a realizar el inventario fisico y solo hubo 7 refacciones que no aparecieron en
almacén, este resultado fue satisfactorio ya que a largo de dos meses se estuvo
trabajando con el procedimiento establecido para dar de baja la salida de las
refacciones de almacén. Tomando en cuenta que se estara exhortando a que realicen
el procedimiento para lograr tener cero faltantes. Se mostrara una grafica para observar
los resultados en porcentajes en grafica 4. Resultados.

Grafica 4. Resultados
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

Conclusion

Se analizaron los problemas que se presentaban al no registrar las salidas de
refacciones de almacén; una de las principales razones que no permitia que se
realizara el proceso, era la falta de informacion que no se generaba de parte de los
técnicos de mantenimiento hacia el departamento.

No contar con un procedimiento establecido para realizar el registro, no permitia que
los técnicos de mantenimiento tuvieran el conocimiento del coémo realizar la salida de
las refacciones.

Realizar el procedimiento y capacitarlos fue de gran utilidad ya que los técnicos de
mantenimiento realizan el procedimiento correctamente y la salida de las refacciones
son dadas de baja en tiempo y asi el departamento estaré informado de las refacciones
gue estan en minimo y poder cotizar con distintos proveedores.

Teniendo como resultado una disminucién de porcentaje que se obtuvo en los
inventarios que se realizaron en los meses de Agosto y Diciembre. En el mes de
Agosto no se obtuvo la informacion de 58 refacciones y en el mes de Diciembre solo no
se obtuvo la informacion de 7 refacciones.

Tomando en cuenta que la informacién que se genere al realizar el procedimiento va a
facilitar el trabajo de otros departamentos tales como: compras para que se tengan en
forma oportuna las 6rdenes de compra de las refacciones al Departamento de almacén
exterior y produccién asi como a la propia administracion y a la institucion misma.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Aplique habilidades directivas y de disefio de formatos para el registro de las salidas
de almacén.

2. Toma de decisiones para buscar informacion con proveedores.

3. Innove técnicas para mejorar los procedimientos.

4. Implemente el procedimiento para dar de baja las salidas de las refacciones.

5. Gestione eficientemente los recursos de la organizacion con el fin de suministrar
bienes y servicios de calidad.

6. Apligue métodos cuantitativos y cualitativos en el andlisis e interpretacion de datos.
7. Implemente planes y programas de seguridad e higiene para el fortalecimiento del
entorno laboral.

8. Gestione sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo
un liderazgo estratégico y un compromiso ético.

9. Dirigi equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de las
organizaciones.

10. Utilice las nuevas tecnologias de informacion y comunicacion en la organizacion,
para optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones.

11. Apliqgue métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas en la
gestibn empresarial con una vision estratégica.
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CAPITULO 9: ANEXOS

Anexos

SUMITOMO ELECTRIC
SINTERED COMPONENTS MEXICO

San Francisco de Los Romo, Aguascalientes a 29 de jullo de 2019

ASUNTO: Aceptacion de Residencias Profesionales.

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director del Instituto Tecnolégico de Pabellon de Arteaga.

Lic. Ma. Magdalena Cuevas Martinez
Jefa del Departamento de Gestion Tecnolégica y Vinculacién del
Instituto Tecnoldgico de Pabellén de Arteaga.

PRESENTE:

Por este conducte hago constar que ef (la) estudiante C. Maria Lucla Gomez Martinez
cursando actualmente ef 9° semesire de la carrera Ingenleria Gestidn Empresarial con
numero de contrel 151050030 fue aceptada para desamollar &l proyecio “Innovacion de
sistema de tarjetas de almacén para gavetas del control de inventario de
refacciones” como concepto de residencias profesionales, con la asesoria de! Lic. Laurs
Mriam Quezada Sanchez Cubriendo un total de 500 horas iniciando, s8 Je extiende su
estancia en un peniodo de 29 de jullo ai 06 de diciembre del afio e8n curso, con un hoeario
de 8:00 am — 2:00 pm de lunes 3 viemes,

Maniestandole mi agradecinients por el compromiso y disciplina de cada uno de los
estudantes del Institute Tecnolbgico de Pabellon de Arteaga dentro de nuestra empresa

Sin mas por el momento le envié un saludo cordéal.
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