INSTITUTO TECNOLOGICO
de Pabellon de Arteaga

[Enero-]unio
2019]

Omar Flores Méndez

REPORTE FINAL PARA ACREDITAR RESIDENCIA
PROFESIONAL DE LA CARRERA DE INGENIERIA EN
GESTION EMPRESARIAL MODALIDAD MIXTA

[DISENO E IMPLEMENTACION DEL ALMACEN
GENERALY LOS PROCEDIMIENTOS DE
OPERACION CORRESPONDIENTES EN LA
PLANTA CARROCERIAS 2 DE UNIPRES
MEXICANA S.A DE C.V]

<4 »

UNIPRES

Asesor Externo: Ing. Alejandra Luna Rios Asesor Interno: LNI. Benito Rodriguez Cabre

®

ra

Junio 2019



INSTITUTO T[(NOLOGI(‘O@
S de Pabellon de Arteaga

UNIPRES TEC

CAPITULO 1: PRELIMINARES

2. Agradecimientos.

El dia a dia te exige seguir preparandote para afrontar de mejor manera los retos que
se presentan. Es por eso que me gustaria agradecer al Instituto Tecnoldgico de
Pabellén de Arteaga por darme la oportunidad de continuar mi formacién académica y
desarrollo profesional proporcionandome las herramientas necesarias. De igual
manera, agradezco a todos los profesores del instituto que de una u otra forma me

transmitieron sus conocimientos para aplicarlos en mi vida profesional.

También quiero agradecer a todos aquellos compafieros, jefes y amigos que estuvieron
en momentos dificiles y que me alentaron a seguir superandome, gracias por creer en

mi y en mis capacidades para lograr el objetivo que me plantee desde un inicio.

Considero que la familia es lo mas valioso que tenemos los seres humanos, es por eso
gue quiero agradecer a mi esposa y amiga por su apoyo incondicional durante todo
este tiempo que juntos hemos invertido en mi desarrollo profesional y que sera en bien

de nuestra familia.

En algin momento de nuestra vida dejamos de ser seguidores para convertirnos en
lideres, en mi opinidn personal, nuestro mayor reto como lideres es guiar de manera
correcta a nuestros hijos, es por eso que quiero agradecerles por ser mi mayor
motivacion, continuamente busco ser el mejor ejemplo para ellos y que aprendan que a
pesar de las adversidades se pueden superar los retos de la vida, que sean personas

responsables y preparadas para que contribuyan al desarrollo de nuestro pais.

Finalmente me gustaria agradecer a mis padres y hermanos, principalmente a mi
madre quien ha sido mi fuente de inspiracidbn y que gracias a sus consejos me han
hecho ser una mejor persona, espero algun dia poder regresarle aunque sea un poco

de todo lo que me ha dado.
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3. Resumen.

Debido a que Unipres Mexicana se encuentra en constante crecimiento, ha surgido la
necesidad de desarrollo e implementacion un almacén general en planta carrocerias 2
para minimizar los paros de linea por falta oportuna de refacciones y consumibles para

las &reas productivas.

Debido a la falta de un almacén generan en planta carrocerias 2, el personal tiene que
realizar recorridos al almacén de herramental de planta carrocerias 1 para obtener las
refacciones y consumibles necesarios para el desarrollo de sus actividades. Esto
implica que el tiempo de paro de linea se incremente debido a estos recorridos,
ademas de poner en riesgo la integridad del personal debido a que tienen que cruzar la

avenida Japon donde se tiene tréfico constante de vehiculos.

Como parte de los objetivos del departamento de compras, se logro la aprobacion para
la puesta en marcha del almacén general considerando los problemas presentados en

el dia a dia afectando de manera directa el desarrollo de la compaiiia.

Para ello, se recopilo informacion importante sobre los problemas principales que eran
factor en el desarrollo de las actividades productivas quedando redactados en la
justificacion de este proyecto. También se establecieron cuatro objetivos generales y un

objetivo especifico para la puesta en marcha del almacén general.

Durante el desarrollo se plantearon las actividades, las cuales se fueron realizando con
base a un cronograma para cumplir en tiempo y forma optimizando los recursos

otorgados por la compafia.

En la parte final de este reporte se presentan los resultados obtenidos con base a las
técnicas y estrategias aprendidas durante la carrera de gestion empresarial aplicadas
durante el desarrollo de las actividades, teniendo como resultado la puesta en marcha

del almacén general y la elaboracion de sus procedimientos de operacion.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

Hoy en dia la industria automotriz en México ha incrementado de tal manera que ha
logrado posicionarse como uno de los principales paises exportadores de automoviles,
por lo cual, las armadoras y sus filiales buscan ofrecer productos de mejor calidad para

mantenerse en el gusto de los consumidores.

La compafiia Unipres Mexicana ha mantenido su alto nivel de competitividad y prestigio
como proveedor de partes automotrices debido a que constantemente busca mejorar
sus procesos, basada en la aplicacion de la tecnologia en el desarrollo de sus
productos busca ir siempre un paso adelante de la competencia. Para lograrlo,
constantemente se estd evaluando el desempefio de sus operaciones para detectar
oportunidades de mejora e implementas acciones que ayuden a incrementar la

rentabilidad.

La planta carrocerias 2 de Unipres Mexicana se encuentra en expansion y requiere de
la sinergia de sus diferentes departamentos para lograr los objetivos. La
implementacion y puesta en marcha de un almacén general de refacciones y
consumibles por parte del departamento de compras, es una de las estrategias que se
han estado desarrollado para reducir los tiempos de paro por la falta oportuna de este
tipo de materiales, mejorando la eficiencia de sus actividades productivas.

En el capitulo Il del presente documento se definen los principales problemas, objetivos
y justificacion para el desarrollo e implementacion del almacén general de planta

carrocerias 2.

En el capitulo Ill se describen las caracteristicas de un almacén y sus principales

funciones haciendo énfasis a la importancia que tiene dentro de una organizacion.
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Durante el capitulo IV se describen las actividades realizadas durante el desarrollo e
implementacion del almacén general en planta carrocerias 2 haciendo mencién del

recurso humano y material otorgado por el departamento para lograr el objetivo.

La presentacion de los resultados en el capitulo V reflejan la puesta en marcha del
almacén general y los beneficios obtenidos con su implementacién logrando que la
planta carrocerias 2 de Unipres Mexicana sea mas eficiente.

6. Descripcién de la empresa u organizacioén v del puesto o area del trabajo del
estudiante.

En el afio de 1945 en Japon justo después de la segunda guerra mundial, surge la
empresa “YAMAKAWA MANUFACTURING” fundada por el seior Tadaomi Yamakawa.

En México en 1994 se establece la primera oficina de esta organizacién en la ciudad de

Aguascalientes, situada en primer anillo de circunvalacién al poniente del estado.

En ese mismo afio se adquiere un terreno en el naciente parque industrial San
Francisco, ubicado en el municipio de San Francisco de los Romo, ubicado en el

mismo estado de Aguascalientes.

Hasta el afio de 1995 en el mes de Julio cuando inicié operaciones productivas en esta

empresa con aproximadamente 46 trabajadores en total

La primera parte de la produccion se enfoco a procesos que involucraban ensamble de
partes mediante la soldadura principalmente. En Mayo de 1996 iniciaron operaciones
productivas en planta estampado con un total de 15 personas atendiendo esta nueva

area de la empresa.

En el afio de 1997 la aun llamada “YAMAKAWA MANUFACTURING”; cambid su razén
social a “UNIPRES CORPORATION?” esto por decision del corporativo de Japon.
7
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Ya que en aquel ano se decidié fusionar las empresas “YAMAKAWA” con el grupo

YAMATO dando lugar a la organizacion que es ahora.

La intencion de esta fue y ha sido desde el principio llegar a ser la empresa namero
uno a nivel mundial respecto a la fabricacion de partes de estampado y Sub-

ensambladas automotrices
La materia prima principal es lamina de acero rolado en frio proveniente de Japon.

Actualmente en México existen tres empresas de esta corporacion: planta carrocerias
1, planta carrocerias 2 y planta transmisiones siendo Unipres Mexicana S. A. de C. V.,
en Aguascalientes; domicilio fiscal de la empresa es Avenida Japon # 128, Parque
Industrial San Francisco, San francisco de los Romo. Sitio remoto de planta carrocerias

2 y planta transmisiones.

A nivel mundial existen en este momento en la plantilla de personal, 659 empleados y
1,531 Sindicalizados existen en este momento 21 empresas ubicadas en todo el mundo

principalmente en Japén, ademas de la casa matriz.

El presidente de la corporacion en la actualidad es el sr. Masanobu Yoshizawa Los
principales accionistas de Unipres Mexicana S. A. de C. V. Marubeni Corporation S.A.
deC. V.

La mayor parte de la produccion de esta empresa se envia a Nissan, Mazda, Honda.

Mision
Ser los nimero uno de los proveedores con la especialidad en Estampado & Ensamblé

para la industria automotriz en América Latina.



INSTITUTO T[(‘NOLOGICO®
ﬁ de Pabellon de Arteaga

UNIPRES TEC

Vision
Hacer productos con valor para la industria automotriz con el fin de contribuir al

beneficio para el pais, sociedad, accionistas, y empleados.

Objetivos

e Ser una empresa con el desarrollo en la tecnologia anticipando las necesidades
del mercado

e Ser una empresa global estratégica correspondiendo al cambio de la estructura
en la industria automotriz.

e Mejora de productividad en Unipres

e Mejoras para ganar potencia

e Mejoras en Aseguramiento de calidad

e Cumplir medio ambiente & entrenamiento

Valores

e Contribuir a la sociedad por las actividades de la empresa
e Fomenta un ambiente de trabajo confortable para obtener un buen clima laboral.
e Asumir las necesidades del cliente, y Responderle inmediatamente.

e Ejecutar renovacion y creatividad constantes en el manejo y tecnologia.
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Organigrama General

DIR, GRAL

DIR. ADMON., DIR. PLANTA.

. PLANEACION Y
¥ ¢
CONVVRO._ DE PRODUCCION DESARROLLO

PERSONAL Y SERVICIOS ASEGURAMIENTO DE
GENERALES ' CALIDAD

FINANZAS Y CONTABILIDAD

PRODUCCION

v COMPRAS i ING. ENSAMBLE

ING. ESTAMPADO

ING, TROQUELES

llustracion 1.0rganigrama general. Fuente: Unipres

El organigrama general consta de cuatro gerencias, una de ellas se encarga de los
departamentos administrativos incluyendo el departamento de compras, una mas es
responsable de los departamentos productivos y de ingenieria. También se cuenta la
gerencia de control de produccion, planeacion y desarrollo. De esta manera, todas las

gerencias antes mencionadas reportan a una direccion general.

También se cuenta con una oficina independiente que pertenece a Unipres
Norteamérica (UPNA) y un grupo de traductores japoneses que apoyan para facilitar la

comunicacion.
Como parte de los proyectos del departamento de compras se planea implementar un

almacén general en la planta carrocerias 2 donde se desarrollardn las actividades

necesarias para llevarlo a cabo.

10
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

Con frecuencia escuchamos que en la industria se menciona que la seguridad es
primero, debido a que las personas son lo mas importante en una organizacion.
Ademas, la mejora continua es uno de los pilares que mantienen a las organizaciones

competitivas dentro de un mercado cada vez mas exigente.

Actualmente personal de la empresa Unipres Mexicana S.A de C.V se desplaza de
planta carrocerias 2 a planta carrocerias 1 para obtener los materiales y consumibles
para realizar su actividades productivas.

Esto ha ocasionado que se presenten diferentes tipos de problemas, los cuales afectan
de manera directa en el logro de objetivos y debido a que influyen una serie de
factores que en la actualidad se han vuelto parte de las actividades diarias restando

valor agregado al producto final.

Los principales problemas detectados son los siguientes:

1.- Seguridad en el trabajo. Existe el riesgo de accidente debido a que
constantemente se desplaza personal de planta carrocerias 2 a planta carrocerias 1. La
importancia de que el almacén se encuentre cerca de las areas de trabajo, radica en el
hecho de que se reduce su exposicidn a una condicion insegura, ya que para ingresar
a la planta cl, los trabajadores deben cruzar caminando la avenida Japon, cuya
afluencia de vehiculos es moderada durante la mayor parte del dia, lo que en

determinado momento podria representar un riesgo para su integridad.

2.- Falta de un almacén general. Debido a la falta de un almacén general, personal de
los diferentes departamentos principalmente de producciéon e ingenieria, tienen que
realizar desplazamientos de planta carrocerias 2 a planta carrocerias 1 para obtener

consumibles y refacciones para realizar sus actividades diarias.

11
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3.- Atrasos de produccion. La falta oportuna de refacciones y consumibles ocasiona
que los tiempos de paro de linea se incrementen debido a los desplazamientos de
personal de planta carrocerias 2 al almacén de herramental de planta carrocerias 1.

4.- Presupuesto y toma de decisiones. Un porcentaje del presupuesto de las
diferentes areas se determina en base a los consumos de refacciones y materiales
utilizados en la produccion diaria. Al no contar con un almacén general, no se tiene un
panorama real y al dia sobre los gastos de los departamentos e influye para dejar de

invertir en proyectos o mejoras de procesos.

8. Justificacion

Actualmente el departamento de compras es el principal filtro para la adquisicién de
mercancias incluyendo las compras generales para Mantenimiento, Reparacion y
Operaciéon ( MRO), para ello cuenta con un almacén en Planta Carrocerias 1, donde se
mantienen stocks de consumibles para los procesos productivos, refacciones
eléctricas, neumaticas, hidraulicas, equipo de seguridad, equipo de limpieza, material
ferretero, material para empaque, tornilleria y refacciones de troquel como principales

materiales.

Como parte de los proyectos del departamento de compras, se planea disefiar e
implementar un Almacén General en la planta carrocerias 2 ya que actualmente el
personal se tiene que desplazar a planta carrocerias 1, la cual se encuentra cruzando

la Av. Japon, Parque industrial San Francisco, implicando lo siguiente:

1. Seguridad. Debido al desplazamiento de personal, se corre el riesgo de algun
accidente en el trayecto y considerando que en promedio dos veces por semana
se transporta material con un peso considerable (250kg) teniendo que realizar

maniobras riesgosas durante el trayecto.

12
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2. Demoras. Diariamente personal de planta carrocerias 2 acude a planta
carrocerias 1 para surtir los materiales que seran utilizados durante la jornada de
trabajo. De igual manera personal de planta carrocerias 1 realiza la misma
actividad para abastecimiento de lineas de produccion, realizar mantenimientos,
inspeccion y/o empaque de material, lo cual ocasiona que personal de ambas
plantas se aglomere en el almacén de herramental durante gran parte de la

manana, ocasionando demoras de hasta 25 minutos en promedio.

3. Tiempos de paro de produccién prolongados por la falta oportuna de
algun consumible o refaccion y generacion de tiempo extra. Los cambios de
refacciones o consumibles generalmente se realizan en un promedio de 10 a 15
minutos, sin embargo, cuando no se cuenta con la disponibilidad del material, el
tiempo de paro se prolonga debido a que el personal se tiene que desplazar a
planta carrocerias 1 para solicitarlo. Este tipo de situaciones se presentan al
menos una ocasion por semana, lo cual genera atraso en la linea de produccion
y por consiguiente tiempo extra para cumplir con la cantidad prometida a
producir. Derivado de ello, se tiene que invertir recursos econémicos en el pago
del tiempo extra a personal de produccion, mantenimiento, calidad, control de
produccion y pago de servicios como transporte y comedor, ya que de lo
contrario se comprometen las entregas a cliente incurriendo en sanciones
econOmicas, reclamos y posible disminucién en la calificacibn mensual como

proveedor confiable.

4. Almacenaje. Debido a la falta de un almacén general en planta carrocerias 2,
las éareas productivas han optado por almacenar en gavetas materiales y
consumibles para evitar las trasladarse continuamente a planta carrocerias 1.
Esto ha ocasionado que se incrementen los gastos de los diferentes
departamentos ya que actualmente se reflejan con las salidas de almacén y en

los cierres de cada mes realizados por el departamento de finanzas.

5. Incremento en la demanda. Adicional a esto, la Planta Carrocerias 2 se
encuentra en expansion y la carga de trabajo se estara incrementando durante

los proximos meses, para lo cual se requiere optimizar los tiempos, realizar

13
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mantenimientos a un mayor numero de equipos, ademas del incremento en el

consumo de materiales necesarios para la produccion, los cuales seran factores

para lograr los objetivos.

Con el desarrollo e implementacion del sistema de almacén general, se pretende atacar

una serie de factores que restan valor agregado a los productos y numeros de parte

gue se manufacturan en esta planta de Carrocerias, ademas de contribuir a la

disminucién de tiempos de paro de linea ya que se eliminaran los traslados al almacén

de herramental de planta carrocerias 1 y reduciendo de manera directa los tiempos de

paro de linea por la falta oportuna de refacciones y consumibles.

De acuerdo a las estadisticas del departamento de produccién de agosto a diciembre

2018, los tiempos de paro de linea han afectado en total 78 niumeros.

Tabla 1.Minutos de afectacién por nUmero de parte, periodo Agosto a diciembre 2018. Fuente: Unipres

NUMERO DE PARTE

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

TIEMPO TOTAL DE PARO
(MINUTOS)

No de parte 4

15

15

No de parte 5

15

15

No de parte 10

67

67

No de parte 13

20

20

No de parte 15

10

10

No de parte 18

20

20

No de parte 19

20

o| ol ol of o o ©

o| ol ol of o o ©

20

No de parte 21

o| ol of of o] o] ©o| ©

56

No de parte 22

79

N
(o)}

82

217

No de parte 23

(o2}
©

147

216

No de parte 25

152

S
a

78

o of ol o] o] o] ©o| ©of of o| ©

346

No de parte 26

235

231

66

563

No de parte 27

63

113

No de parte 28

38

10

108

No de parte 29

15

No de parte 30

25

15

44

No de parte 31

No de parte 34

No de parte 36

110

50

257

No de parte 37

ol ol of o] o] o] o] o &

20

No de parte 38

95

170

Yo}
o

415
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No de parte 39 10 0 0 0 0 10
No de parte 40 25 112 50 0 0 187
No de parte 41 38 343 149 30 0 560
No de parte 42 162 486 184 110 50 992
No de parte 43 0 50 55 0 30 135
No de parte 45 0 0 15 0 0 15
No de parte 46 0 0 5 0 0 5
No de parte 48 0 10 0 0 0 10
No de parte 49 0 10 0 0 0 10
No de parte 51 0 15 5 0 0 20
No de parte 52 0 20 55 0 0 75
No de parte 53 13 20 143 0 0 176
No de parte 55 50 15 0 0 0 65
No de parte 56 15 0 6 0 0 21
No de parte 57 5 0 0 0 0 5
No de parte 58 0 78 10 0 0 88
No de parte 59 10 23 0 0 0 33
No de parte 60 10 25 0 0 0 35
No de parte 61 35 11 0 0 0 46
No de parte 62 15 10 8 5 0 38
No de parte 63 72 20 8 5 0 105
No de parte 64 30 0 6 0 0 36
No de parte 65 60 0 0 0 0 60
No de parte 66 60 134 80 0 0 274
No de parte 67 0 56 28 0 0 84
No de parte 68 0 56 28 0 0 84
No de parte 69 24 70 0 0 0 94
No de parte 70 0 39 18 0 0 57
No de parte 71 0 39 18 0 0 57
No de parte 72 130 5 0 7 13 155
No de parte 73 15 17 22 3 25 82
No de parte 74 15 0 0 7 13 35
No de parte 75 0 17 22 3 25 67
No de parte 76 199 5 85 0 0 289
No de parte 77 5 0 0 0 0 5
No de parte 78 20 115 282 45 30 492
No de parte 79 10 113 85 134 195 537
No de parte 80 0 0 10 0 0 10
No de parte 81 445 80 0 0 0 525
No de parte 82 95 15 0 0 0 110
No de parte 83 0 80 10 0 0 90
No de parte 84 0 15 0 0 0 15

15
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No de parte 85 0 50 13 0 0 63
No de parte 86 0 32 14 0 0 46
No de parte 87 0 0 20 0 0 20
No de parte 88 45 0 0 0 0 45
No de parte 89 60 0 0 0 0 60
No de parte 90 5 55 50 0 0 110
No de parte 92 0 21 33 0 0 54
No de parte 93 0 18 33 0 0 51
No de parte 94 0 84 38 2 17 141
No de parte 95 31 101 38 2 17 189
No de parte 96 31 103 38 2 17 191
No de parte 97 191 0 0 0 0 191
No de parte 98 181 5 0 0 0 186
No de parte 99 171 0 0 0 0 171
No de parte 101 5 5 5 5 5 25
Tiempo total de paro en minutos 3254 3243 2323 400 653 9873

La tabla 1 muestra los minutos de paro en los diferentes nimeros de parte durante el
periodo de agosto a diciembre 2018, los cuales son generados debido a diferentes
circunstancias, por ejemplo: falta oportuna de refacciones, consumibles, materia prima,

material de empaque o debido a falta de personal.

Debido al tiempo invertido en traslados al almacén de herramental, el personal
responsable ha optado por generar inventario en sus areas productivas ocasionado que
los gastos mensuales se incrementen debido a que estos se reflejan con cada salida de
almaceén, con la implementacion de almacén general en planta carrocerias 2 se busca
minimizar o eliminar dichos inventarios para impactar de manera positiva en la

disminucién de los gastos generados.

Se buscara reducir el traslado de materiales, que de acuerdo a datos de almacén de

herramental de Agosto a Diciembre 2018, se registra lo siguiente:

Un Promedio de 6 salidas diariamente con destino a la planta carrocerias 2

Tomando en cuenta la distancia entre ambas plantas, al dia se estarian eliminando

aproximadamente 5,760 metros de traslado.
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Imagen 1.Recorrido entre almacenes. Fuente: Elaboracién propia

Por otra parte, y de acuerdo a datos de las entradas y salidas de vigilancia, se hacen
un tiempo promedio de 20 minutos en trasladarse al almacén de herramental de planta
carrocerias 1 y regresar a planta carrocerias 2, lo que multiplicado por las 6 salidas
diarias de almacén de herramental, daria un promedio de 2.0 horas hombres invertidas

en esta operacion.

También se pretende mejorar los procedimientos actuales y mediante el uso de nuevas
tecnologias como es uso de lectores de codigo de barras, tabletas electrénicas y un
sistema creado en Unipres para mejorar el control y manejo de inventarios llamado
“‘Unisoft” lo cual nos permitira generar informacién mas confiable y oportuna para la
toma de decisiones, contribuir al cumplimiento de los objetivos del departamento de
compras incluyendo la reduccién de costos y de manera indirecta de las diferentes

areas productivas y administrativas de Unipres Mexicana Planta Carrocerias 2.

9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General:

Reducir los paros de linea por falta oportuna de refacciones y/o consumibles requeridos
para los procesos productivos y administrativos de planta carrocerias 2, de esta

17



INSTITUTO T[(‘NOLOGICO®
ﬁ de Pabellon de Arteaga

UNIPRES TEC

manera, reducir un 10% el tiempo general de paro de linea en un periodo de 4 meses

para contribuir en el desarrollo de la compainiia.

Objetivos Especificos:

1. Diseinar el Almacén General de Planta Carrocerias 2, optimizando el espacio

asignado para el almacenamiento de refacciones y consumibles.

2. Poner en operacion el Almacén General de Planta Carrocerias 2, adoptando y
mejorando los procedimientos de operacidon estandar del almacén de

herramental de Planta Carrocerias 1.

3. Implementar sistema electronico de control de inventarios, entradas y salidas de

Almacén General de Planta Carrocerias 2.
4. Evaluar el impacto de la implementacion del Almacén General de Planta

Carrocerias 2 en la eliminacion de paros por falta oportuna de refacciones y/o

consumibles.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedérico (fundamentos teéricos).

Segun, (Escudero, 2014), Un almacén se define como un espacio o lugar donde se
guardan diferentes tipos de mercancias o materiales. Por otra parte, el almacenamiento
se refiere al lugar mas adecuado dentro del almacén para ubicarlas y facilitar el acceso

utilizando diferentes medios fijos y maoviles.

Ademas del almacenamiento, se identifican algunas otras funciones basicas para la
operacion de un almacén.

Recepcion de mercancias. El recibo consiste en ingresar las mercancias o materiales
entregados por proveedores donde se revisa fisicamente la calidad, cantidad y se
compara la informacién del documento de entrega contra el pedido para confirmar que

se reciba conforme a lo requerido.

Administracion de existencias. Segun (Escudero, 2014), consiste en determinar la
cantidad minima y maxima de materiales de acuerdo al consumo y frecuencia para

generar el minimo coste de almacenaje.

La clasificacion ABC es un sistema para control de existencias donde se les da una

categoria de acuerdo a lo siguiente:

e Clasificacion A. materiales de mayor valor, requiere supervision constante y

condiciones especiales para su almacenamiento

e Clasificacion B. Material de valor intermedio, se ubica en la zona de mayor

acceso.

e Clasificacion C. Requiere de poca o nula supervision debido al bajo costo que

representa, se coloca en la zona de menor acceso.
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Existen diferentes tipos de almacenes que de acuerdo a las necesidades de las
empresas, se implementan de manera estratégica para hacer mas eficientes sus

actividades y la cadena de suministro.

Clasnﬂcacnon de los almacenes

* Almacenes a cielo abierto,

* Almacenes cubiertos.

* Empresa comercial: almacén de mercancias y, en algu-
nos casos, de envases o embalajes.

* Empresa industrial: almacén de materias primas y auxi-
liares, almacén de materiales diversos y almacen de pro-
ductos terminades.

= Plataformas legisticas o almacenes centrales.

* Almacenes de transito o de cansclidacion.

* Almacenes regionales o de zona y locales,

* Almacenes convencionales,
* Almacenes automatizados.
* Almacenes automiticos

= Almacenes en propiedad.
= Almacenes en alquiler

* Almacenes en régimen de lessing.

Imagen 2. Clasificacion de los almacenes. Fuente: (Escudero, 2014)

Los almacenes son clasificados de acuerdo al grado de proteccion que sea requerido
para los materiales y cada clasificacion se subdivide en almacenes mas especificos.

En la industria automotriz se utilizan almacenes generales, los cuales normalmente son
cubiertos para proteger las refacciones y materiales auxiliares utilizados en los
procesos productivos. Se ubican de manera estratégica para reducir los traslados del
personal desde su punto de trabajo y generalmente son parte de la propiedad de la
organizacion que los administra debido a que resulta mas rentable por la frecuencia en

gue se utilizan.

Hoy en dia, las organizaciones se han visto en la necesidad de buscar nuevas

estrategias para hacer frente a las demandas del mercado y ser mas competitivos, para
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ello buscan hacer mas eficientes sus procesos y mejorar la calidad de sus productos

teniendo como base el aprovisionamiento de mercancias y materiales.

Segun la Asociacion Mexicana de la Industria Automotriz (AMIA), la industria de
autopartes ha crecido de manera sostenible en los ultimos afios hasta llegar a ser el
sexto productor de vehiculos a nivel mundial (Oscar R. Albin Presidente Ejecutivo

Industria Nacional de Autopartes).

Tabla 2.Principales productores de Vehiculos, 2011-2015.Fuente: (Pulido, 2016)

TABLA 1. PRINCIPALES PAISES PRODUCTORES, 2011 - 2015

..... lones de umdades

Brasl-3.4 Brasl-3.3 Brasil-3.7 Méxicn-3 2 Meéxsco-3.4

8 Mexico-2.7 Mexaco-3.0 Mexxwo-3.0 Hrasl-3.1 Espana-2

fapania-2.3 lulanda-2.4 laslenucdia-2.§ Espana-1.9 Braul-21.4

anesa-2 Lamada-2 4 Canada-2.4 Canada-2.4 Camada

La tabla 2 muestra como la industria automotriz en México ha incrementado su
produccién afio con afio, logrando posicionarse en los primeros lugares a nivel mundial
tal como lo muestra la tabla de los principales paises productores en el periodo 2011-
2015.

Con el anuncio de la puesta en marcha de la planta armadora en Aguascalientes, La
alianza Renault - Nissan y Daimler AG han demostrado que México es una plataforma
importante para fabricacion y exportacion de vehiculos colocandolo como uno de los

principales productores a nivel global.
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Esto implica afrontar los nuevos retos y generar estrategias para asegurar la
disponibilidad de mercancias y materiales para cumplir en tiempo y forma con las

demandas del mercado.

Como parte de la cadena de suministros, el almacenaje de mercancias o materiales
juega un papel importante ya que una planificacion adecuada ayuda a administra de
mejor manera los recursos y prevenir las necesidades de la organizacion, se tiene
disponibilidad de inventario en el momento justo para no detener sus procesos
productivos y de esta manera ser mas eficientes, para ello, contar con un almacén es
una estrategia que en ocasiones llega a ser clave para su éxito ya que su principal

objetivo es reducir al minimo o eliminar los tiempos de espera.

Por el contrario, el no contar con un almacén o una mala gestion, provoca que la

disponibilidad de inventarios no sea precisa ocasionando:

e Compras urgentes. En ocasiones a un costo mas elevado debido a la
necesidad inmediata de obtener las refacciones y consumibles para los procesos
productivos.

e Sobre inventarios. Generando costos extras de almacenaje y disminucién del

espacio disponible.

e Dificultad para la elaboracion de presupuestos. Al no contar con informacion
confiable y en tiempo real no se tiene garantia de los consumos y debido a eso

se dificulta la elaboracién de los presupuestos.

Dentro de los diferentes tipos de almacenes, en la industria automotriz el almacén
general tiene como funcién principal el almacenar refacciones, consumibles, equipo de
proteccion, entre otros donde la gestibn de sus recursos y operaciones impactan

directamente a los estados financieros de las organizaciones.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

1.- Identificacion de refacciones y consumibles necesarios para los procesos de

produccion de Planta Carrocerias 2.

Para identificar los articulos que se consumen en planta carrocerias 2, se utilizo el
sistema de almacén (SISALM) de planta carrocerias 1 debido a que concentra toda la
informacion referente a los materiales que se utilizan de manera general. Para esta
actividad se generd un reporte de salidas y se exporté en Excel para poder filtrar por

articulo, descripcion, ubicacion, grupo y cantidad entregada mensualmente.

Cualquier departamento que requiera dar de alta alguna refaccién y/o consumible en el
almacén de herramental de planta carrocerias 1, debe de llenar el formato
correspondiente y obtener las firmas de aprobacién del supervisor y jefe de éarea, lo
entrega al responsable de almacén para que a su vez firme de recibido, genere un
codigo por cada item y de seguimiento a la compra. En este caso se solicitd el apoyo
del responsable de almacén para proporcionar una copia de los formatos de alta para
cotejar la informacion y se agregaron los items nuevos que no se identificaron en el

reporte de salidas del sistema de almacén.

Se determinaron los stocks minimos y méaximos basados en lo siguiente:

e Reporte de salidas. Para el caso de consumibles utilizados de manera general,
se realizd un andlisis considerando el historial de consumo mensual,
caracteristicas de peso, tamafo, presentaciones y requerimientos de

almacenaje.

e Formato de alta de almacén. En el caso de refacciones y algunos items que

utilizan en especifico algunas areas o0 departamentos, se considero lo
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establecido en el formato de alta de almacén, en el cual, el usuario determina el
minimo y maximo a mantener en el almacén, en este caso se revisaron dichos

formatos y se respetaron las cantidades propuestas por los usuarios.

e Tiempos de entrega. Para esta actividad, se solicitd apoyo al responsable del
almacén de herramental para identificar los articulos que tienen tiempo de
entrega mayor a una semana y se considerd para establecer el stock minimo-

maximo.
2.- Elaboracién del lay out e identificacion de estanteria necesaria.

Después de identificar y determinar los articulos y cantidades de stock, se concentraron
en una hoja de Excel por familias o por grupos de familias similares para optimizar el
espacio, es decir, se concentraron componentes electronicos, material eléctrico, tipo de
conexiones, equipo de proteccion entre otros, ademas de considerar el peso, cantidad,
caracteristicas y volumen. Adicional, se solicitd via correo electronico una visita a
proveedores expertos para revisar el espacio disponible y en conjunto determinar el
tipo de estanteria y mobiliario mas adecuado para el almacenamiento definiendo lo

siguiente:

e 9 Estantes de 6 niveles con capacidad de 500 min kg por nivel.

e 2 Gavetas modulares

e 1 Gaveta para quimicos

e 1 Archivero

e 1 Escritorio

e También se consideraron 2 espacios para tarimas y contenedores de equipo de

proteccion usado.

Finalmente se definio el lay out analizando el espacio disponible, la manera mas
adecuada para la instalacion de la estanteria, mobiliario y se consider6 pasillos lo

suficientemente amplios para que el personal no tenga problemas al momento de
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localizar los materiales. Cabe mencionar que se conté con el apoyo de personal de

ingenieria para la elaboracién del disefio en el software adecuado.
3.- Asignacion de espacios para acomodo de materiales.

Después de haber definido el tipo de estanteria, mobiliario y espacio para cada articulo
se determind su ubicacion considerando el consumo, cantidad, volumen, rotacion,
accesibilidad y se consideraron los posibles incrementos en la demanda de nuevos

productos en un futuro.

También se reviso el listado general y se agregé una columna adicional para considerar
las familias o grupos de familias de articulos que pudieran colocarse en un mismo
estante o gaveta para optimizar los espacios. Se realiz6 un analisis mediante un
diagrama de Pareto considerando el nimero de veces que se entregan articulos de
cada uno de estos grupos y tomo como referencia la distancia de recorrido a la
ventanilla de entrega, de esta manera se determind que familias de articulos se

colocarian en parte mas cercana para minimizar los recorridos del personal.

SALIDAS POR GRUPOS AGOSTO - DICIEMBRE 2018
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Grafico 1.Diagrama de Pareto. Elaboracion propia
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Con la elaboracion y analisis del diagrama de Pareto, se definio colocar los cinco
grupos de familias con mayor niamero de salidas en la parte mas cercana a la ventanilla
de entrega debido a que son los articulos con mayor rotacion, tal como lo muestra el

diagrama de Pareto.
4.- Adquisicion de estanteria y mobiliario.

Para realizar esta actividad se consulto el listado de proveedores aprobados, donde se
seleccionaron los mas adecuados para cotizar la estanteria, mobiliario y articulos
necesarios para las operaciones basicas del almacén como lo son: patin hidraulico,
carro transportador, tarima anti derrame, cajas, separadores para colocacién de
materiales, un dispositivo para facilitar la descarga de materiales con peso aproximado
de 250 kgs y una estructura para evitar dafilos en muros debido a la manipulacion de
tarimas.

Se les envio la solicitud de cotizacién via correo electrénico especificando lo siguiente:

e Cantidad

e Tipo de estanteria o mobiliario
e Dimensiones

e Capacidad de carga

e Fecharequerida de entrega

e Forma de entrega

Después se confirmd la recepcion del correo mediante una llamada telefénica y se

aclararon las dudas con respecto a la cotizacién.
Posteriormente se recibieron las cotizaciones via correo electronico, se realiz6 un

cuadro comparativo donde se selecciond la propuesta mas adecuada a las

necesidades, considerando el costo, calidad, tiempo de entrega y seguridad.
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Posteriormente, se generaron las 6rdenes de compra correspondientes ingresando al
sistema de almacén, se imprimieron y se les anexo el cuadro comparativo asi como las

cotizaciones obtenidas.

Para su aprobacion, las 6rdenes de compra requieren de al menos 4 firmas: jefe del
departamento, supervisor de compras, Gerente de compras, direccion de finanzas y en
caso de ser necesario, firma del director de planta. En este caso las 6rdenes de compra
se entregaron de manera directa al supervisor de compras para su revision y

seguimiento de aprobacion.

Una vez obtenidas las firmas de aprobacion, se escanearon y se enviaron a los
diferentes proveedores seleccionados para la compra, se confirmd su recepcion via
telefonica, se archivaron de manera fisica y en electrénico para tener el respaldo ya
gue se entregan al area de finanzas para su programacion de pago una vez obtenidos

los materiales.
5.- Depuracién de material en area asignada para almacén general.

En esta actividad se contd con el apoyo del supervisor de compras para hacer la
solicitud de manera verbal sobre la depuracion del area asignada para el almacén
general, se envid un correo electronico como soporte a los responsables de los
diferentes departamentos de planta carrocerias 2 para generar evidencia y compromiso
para despejar el area en tiempo y forma, lo cual se determiné en base a los tiempos de
entrega proporcionados por los proveedores.

Se le dio seguimiento en conjunto con el personal asignado por los responsables de los
diferentes departamentos para depurar el area ya que se desecharon los materiales
dafados y se reubicaron algunos otros como: tableros metalicos, pintarrones, mesas,

pinturas, botes para basura, uniformes, entre otros.
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Se solicito apoyo al supervisor de compras para retirar algunos materiales
considerando el peso y volumen de algunos de ellos, para lo cual, asigné a un

almacenista de planta carrocerias 1 para realizar la actividad.

Imagen 3. Material re ubicado. Fuente: Elaboracién propia

En la imagen 3 se muestran los materiales que fueron depurados del area asignada
para el almacén general, los cuales fueron entregados a sus duefios y re asignados en

algunas otras areas como fue el caso de las pinturas y uniformes.

6.- Recibo e instalacion de estanteria y mobiliario.

Una vez trascurrido el tiempo de entrega, se confirmd via telefénica con los
proveedores para coordinar el recibo de la estanteria y mobiliario. Se notifico a
vigilancia sobre la llegada y se les dio acceso indicandoles el area donde seria

descargado el material en planta carrocerias 2.
Se cotejo la informacion basica contenida en la factura o nota de entrega contra el

material fisicamente para confirmar que sea el material solicitado, se firmé de recibido y

se coloc6 en un area provisional debido al volumen de entrega.
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Al dia siguiente del recibo y utilizando un patin hidraulico se trasladaron los materiales
del area provisional al area asignada para la implementacion del almacén vy
especificamente se procedioé a la instalacién de la estanteria ya que fue un servicio
adicional que brindo el proveedor seleccionado basandose en el lay out previamente

definido para evitar movimientos innecesarios.

Posteriormente se recibieron los separadores para las cajas donde se colocarian los
materiales y se colocaron provisionalmente en una tarima dentro del almacén general

de planta carrocerias 2.

Para la recepcion e instalacién de la estructura que servira para proteger los muros de
tabla roca del almacén general, se coordind con el proveedor fecha y horario para
hacer los trabajos correspondientes. Finalizada la actividad se verifico la correcta

instalacion de la estructura y se firmo factura de recibido.
7.- Adopciéon y mejora de procedimientos.

Se tomaron los procedimientos de operacion estandar de almacén de herramental de
planta carrocerias 1, los cuales hacen referencia a la compra, entrada y salida de

materiales y consumibles.

Primeramente, se analiz6 la hoja de operacion estandar de compras donde se
realizaron algunas modificaciones como la forma de reportar los stocks, minimos y

maximos.

Actualmente en almacén de herramental de planta carrocerias 1 no se cuenta con un
sistema de cddigo de barras, asi que los reportes se realizan mediante etiquetas fisicas
de colores verde y amarillo, siendo la primera la que se retira para entregar al

responsable de compras y de esta manera se realizan los reportes.
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En almaceén de planta carrocerias 2 solo se utilizan etiquetas auto adheribles en color
gris para identificacion de materiales y consumibles, se emite un reporte diario de
stocks, minimos, y maximos, el cual es enviado al responsable de compras para

analizar si es necesario realizar alguna adquisicion.

Esta modificacion y mejora en el procedimiento de compras de planta C2 ayudo a que

se tenga informacion en tiempo real.

En las hojas de operacién estandar de entradas y salidas se simplificaron algunos
pasos realizando simulaciones de movimientos considerando la implementacion del
codigo de barras para minimizar las actividades, agilizar las operaciones y reducir los
tiempos.

Los 3 documentos generados, hoja de operacion estandar para la realizacion de
pedidos, hoja de operacion estandar para entradas de material y la hoja de operacion
estandar para salida de material fueron generadas en Excel, posteriormente se
imprimieron para ser entregadas de manera fisica al supervisor de compras para su

revision y aprobacion en conjunto con el jefe del departamento.
8.- Traslado de inventario de planta carrocerias 1 a planta carrocerias 2.

Para realizar esta actividad se utilizaron los listados de grupos o familias de materiales

y consumibles.

Primeramente, se solicitd al supervisor de compras la autorizacion para que un

almacenista apoyara y en conjunto realizar el traslado de materiales.
Posteriormente se imprimié uno a uno los listados por grupos o familias, se fueron

recolectando los materiales y consumibles de la estanteria del almacén de herramental

de planta carrocerias 1, colocandolos en cajas, bolsas, empaque original y rotulando en
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cada uno de ellos el codigo de almacén para evitar confusiones o perdida de tiempos

en identificarlos posteriormente.

Ademas de esto se imprimieron los listados y se fueron anotando los inventarios a
trasladar de cada articulo considerando el stock actual, rotacion del material y tiempos

de entrega.

Una vez que se recolectaron los materiales, se trasladaron en “carritos” transportadores

de almacén de planta carrocerias 1 a planta carrocerias 2.

En planta carrocerias 2, se fueron colocando cada uno de los articulos en su nueva
ubicacion y al mismo tiempo se fueron colocando los separadores, se anot6 en el

listado la nueva ubicacién y se colocaron identificaciones provisionales.

Se reviso en el sistema actual de almacén para confirmar cuales articulos tienen orden
de compra vigente y en conjunto con el responsable de compras se solicit6 a
proveedores la entrega de material en planta carrocerias 2. De la misma manera, se

identifico, se registrd el inventario y nueva ubicacion en el listado correspondiente.
Finalmente, la informacién de los listados se captur6 en una hoja de Excel para

integrarlos en uno general y se enviaron via correo electrénico al responsable del

sistema electrénico de almacén para hacer la actualizacion.
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Tabla 3.Listado general de material trasladado a planta Carrocerias 2. Fuente: Elaboracién Propia

CODIGO |DESCRIPCION UBICACION PROPUESTA [ ~p 1o MIN {MAX "\i\F/(EA'\éE\R;,CA):

000-001 |CILINDRO 1 ESTANTE 6-C-NORTE CILINDROS 3 3
000-002 {CILINDRO 2 ESTANTE 6-A-NORTE CILINDROS 2 1
000-003 |CILINDRO 3 ESTANTE 6-A-NORTE CILINDROS 2 2
000-004 |CILINDRO 4 ESTANTE 6-A-NORTE CILINDROS 2 2
000-005 {CILINDRO 5 ESTANTE 6-A-NORTE CILINDROS 3 2
000-006 {CILINDRO 6 ESTANTE 6-A-NORTE CILINDROS 2 1
000-007 |CILINDRO 7 ESTANTE 6-A-NORTE CILINDROS 3 1
000-008 {CILINDRO 8 ESTANTE 6-A-NORTE CILINDROS 2 0
000-009 {CILINDRO9 ESTANTE 6-B-NORTE CILINDROS 2 1
000-010 |CILINDRO 10 ESTANTE 7-C-NORTE CILINDROS 2 4 3

La tabla 3 muestra el listado elaborado donde se consideraron varias columnas con la
informacion basica para dar de alta en el sistema y la cual serd utilizada como

inventario inicial.
9.- Revision de organigramay asignacion de personal.
En conjunto con el supervisor de compras se realizo el andlisis del organigrama donde

se cuenta con 6 almacenistas y donde uno de ellos funge como responsable del

almacén de herramental de planta carrocerias 1.

GERENTE DE COMPRAS

JEFE DE COMPRAS

SUPERVISOR DE LOGISTICA SUPERVISOR DE COMPRAS

STAFF DE COMPRAS 1 STAFF DE COMPRAS 2 STAFF DE COMPRAS 3

(Responsable de (Responsable de
almacen de htal de almacen general de

STAFF DE LOGISTICA

planta carrocerias 1) planta carrocerias 2)

llustracion 2.0rganigrama del departamento de Compras. Fuente: Elaboracion propia
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Se tomo6 en consideracidn su escolaridad, antigiedad en el puesto, desempefio y
responsabilidad. De esta manera se eligio al almacenista no.2, tal como se muestra en
el organigrama del departamento compras. Se le informé de manera directa en

conjunto con el supervisor de compras acerca de sus nuevas responsabilidades.

Debido a la politica de la empresa y del mismo departamento, no fue posible realizar
actualizaciones o subirlo de nivel jerarquico ya que no se cuenta con un puesto definido
para el responsable del almacén, sin embargo, se le autorizo por parte del gerente de
compras un incremento en su categoria para incentivarlo a seguir aportando ideas de

mejora para el desarrollo de la organizacion y del departamento.

Posteriormente se le capacito en el uso del sistema para control de almacén “Unisoft”
debido a que en algunos puntos como: alta de articulos, entradas y salidas cambia la

estructura de la informacién a capturar.

En conjunto con el area de sistemas, se le capacito en el uso de los dispositivos para el

uso del cédigo de barras y sobre el manejo adecuado para una correcta operacion.

10.- Notificacion inicio de operaciones de almacén general de planta carrocerias
2.

Para esta actividad se envi6 un correo electrénico a los responsables de los diferentes
departamentos para notificar la fecha de inicio de las operaciones de almacén general
de planta carrocerias 2 y solicitando el apoyo al gerente de compras para notificar en la

junta matutina de funcionarios.
11.- Determinacion de dispositivos electronicos.

Para la realizacion de esta actividad se solicitd el apoyo al area de sistemas via correo
electronico para determinar los dispositivos mas adecuados y que fueran compatibles

con el sistema de almacén considerando la implementacion del codigo de barras.
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Ademas de las caracteristicas del software, se solicitd que fuera un dispositivo lo
suficientemente robusto para evitar dafos, facil de manejar, inalambrico y con un

alcance promedio de 20 mts para evitar cualquier tipo de falla por la pérdida de sefial.

En este caso, el personal de sistemas tomo la actividad ya que actualmente estan
realizando actividades para mejorar los equipos utilizados en Unipres Mexicana y
cuentan con varios proveedores que les estan apoyando para hacer estos desarrollos.
Por parte del personal de compras se dio seguimiento de manera directa para el

cumplimiento con dicha actividad.
12.- Compra de dispositivos electronicos y etiquetas.

Debido a las caracteristicas antes mencionadas y a que en algunas otras areas se ha
estado implementado el cddigo de barras, se notificd por parte de personal de sistemas
la existencia de dispositivos electronicos con las caracteristicas requeridas, se solicitd
la autorizacién por parte del supervisor de compras para que fueran asignados para el

almaceén general de planta carrocerias 2.

En este caso, no se tuvieron problemas con la asignacion de los dispositivos ya que
estaban destinados a la implementaciéon del codigo de barras de almacén de
herramental de planta carrocerias 1, sin embargo, se dio prioridad al almacén general

de planta carrocerias 2 y posteriormente seran comprados para recuperar el stock.

Para la compra de etiquetas, se utilizé el listado de proveedores aprobados y en base a
la experiencia del personal de compras en este tipo de articulos, se solicitd via
telefonica la visita de uno de los mas confiables para plantearle la situacion y hacer la
mejor recomendacion considerando calidad, adherencia a las superficies metalicas,

plasticas, condiciones ambientales, tamafio, tiempo de entrega y costo.

Algunos dias después se llevo a cabo una reunion donde participaron el supervisor de

compras, personal del departamento de sistemas y proveedor.
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Se dieron a conocer las caracteristicas antes mencionadas y dias después se
recibieron algunas muestras, se definieron dos tipos de etiqueta en color gris para
hacer las pruebas y finalmente se solicitd cotizacion via correo electronico ya que las
pruebas fueron positivas confirmando la calidad de la impresion y tamafio correcto de
ambas medidas de las etiquetas. En este caso las medidas de la etiqueta se definieron
dependiendo del espacio disponible para las ubicaciones del material y que fueran facil

de colocar definiendo 2 modelos con las siguientes caracteristicas:

e Etiqueta poliéster plata 51mm x 25 mm

e Etiqueta poliéster plata 82mm x 45 mm

A continuacion, se genero la orden de compra ingresando al sistema de almacén que
actualmente se utiliza para ello, se imprimié y se anexo el cuadro comparativo, asi
como la cotizacién obtenida, se entrega al supervisor de compras para la obtencion de
las firmas de autorizacion. Después de haber dado seguimiento a la autorizacion de la
orden de compra, se escaneo y se envid via correo electronico al proveedor

seleccionado confirmando via telefonica la recepcion de la misma.
13.- Asignacion de equipo de cOmputo, extensién telefonicay correo electronico.

Se solicita de manera verbal la asignacion del equipo de cémputo y extensién
telefonica justificando que sera para la implementacion del almacén general. Adicional
se recibié el formato correspondiente para el alta de correo electronico corporativo, se
llena con la informacion bésica como: area, departamento, persona que solicita, fecha,
usuario y se solicita su aprobacion a los jefes de los departamentos de compras y

sistema.
Posteriormente se notificd via telefonica la asignacion del equipo de cOmputo y

extension telefonica para lo cual se acompafd al personal de sistemas al area

asignada para el almacén general, se llevd a cabo la instalacion, se realizaron las
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configuraciones y pruebas necesarias para dejar funcionando correctamente todos los

programas.

Imagen 4. Asignacion de equipo de computo. Fuente: Elaboracion propia

Con la asignacion de escritorio y equipo de cOmputo se estuvo trabajando en el area

con més velocidad y se facilité la comunicacion con otros departamentos

14.- Recibo de etiquetas.

Transcurrido el tiempo de entrega, se confirmd via telefénica con proveedor la fecha y
horario para la recepcion de las etiquetas. Se report6 la llegada de proveedor a caseta
de vigilancia y se le dio acceso al almacén de herramental de planta carrocerias 1.Con
el apoyo del personal de almacén se recibieron las etiquetas cotejando la informacion
basica contenida en la orden de compra y la factura contra el material fisicamente.

Es decir, se cotejo, precio, cantidad, descripcion y calidad.

Se firmé la factura y se entregd copia al personal del proveedor como acuse de
recibido.
Finalmente, las etiquetas fueron entregadas de manera directa al personal de sistemas

para realizar el disefio.
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15.- Realizar pruebas con dispositivos electronicos.

En conjunto con el area de sistemas se realizaron pruebas con los dispositivos
electronicos.
Primeramente se instalé el sistema en la computadora de almacén general, se

realizaron pruebas en las diferentes ventanas como:

e Alta de articulos. Se crearon articulos en sistema, colocando la descripcion,
inventario inicial, minimo, maximo y ubicacion confirmando su registro en la tabla

de articulos.

e Generacion de pedidos. Se generan pedidos de compra y se confirmé que la
informacién contenida fuera la adecuada para cumplir con los requisitos minimos

como: descripcion cantidad, precio, nombre de proveedor y tiempo de entrega.

e Simulacion de entrada. Después de generar los pedidos, se realiz6 una
simulacibn de entrada de material, posteriormente se confirmd que los

movimientos se reflejaran en el inventario de manera correcta.

e Simulacion de salidas. Se realizaron salidas de material utilizando el lector y
tableta, posteriormente se confirmaron los movimientos en el inventario y
buscando escanear en el punto mas alejado de la computadora para evitar

errores en la comunicacion.
16.- Impresion y colocacion de etiquetas de codigo de barras.

Debido a que se prolongaron las pruebas con los dispositivos, se decidié iniciar con la
impresion masiva de etiquetas tomando como referencia los listados de materiales.

Primeramente, se fueron imprimiendo algunas etiquetas para verificar la calidad de la
impresion y confirmando que la informacion fuera la correcta cotejando con los listados,

lay out y la ubicacion fisica de los materiales.
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Posteriormente se fueron imprimiendo una a una las etiquetas debido a que la
condicion actual no permite imprimir por lotes, lo cual es una mejora que se solicité al

area de sistemas en un futuro para mejorar esta operacion.

Después de imprimir un lote correspondiente a la cantidad de articulos colocados en un
estante, se fueron colocando las etiquetas de cédigo de barras limpiando previamente
la superficie para evitar que se fueran a desprender y retirando la identificacién

provisional colocada al momento de ubicar fisicamente los materiales.

Imagen 5. Colocacion de etiquetas. Fuente: Elaboracion Propia

Las etiquetas fueron colocadas sobre el estante o sobre la superficie plastica de las
cajas donde fueron colocados los materiales
Con esto se logré llevar un mejor control en la impresion de etiquetas y un orden en su

colocacion
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17.- Recopilar informacion sobre paros de linea.

Para realizar esta actividad se solicité via correo electronico informacion de paros de
linea a los supervisores de los diferentes departamentos de planta carrocerias 2,
principalmente produccion e ingenieria debido a que son los principales afectados por

la falta oportuna de refacciones y consumibles.

También se descarg6d del sistema informacion de las salidas de almacén del sistema
utilizado en el almacén de herramental de planta carrocerias 1, mediante el uso del
Excel se realizaron varios filtros para concentrar la cantidad de salidas con destino a

planta carrocerias 2.

18.- Analisis y comparativo de informacién.

En base a la informacion recopilada de los diferentes departamentos y con el apoyo de
las salidas de almacén de herramental de planta carrocerias 2, se realizdé un analisis y
comparativo de la informacién en Excel para confirmar la disminucién de los tiempos
generales de paro de linea, asi como los resultados en las salidas de personal y los
tiempos de recorrido generando graficos de éarea simplificando los resultados

obtenidos.

19.- Elaboracion de reporte final de residencias profesionales.

Primeramente, se fueron redactando las generalidades del proyecto estableciendo los
objetivos, la justificacién, asi como los principales problemas a resolver. En esta etapa

se conto con el apoyo de un primer asesor interno para su elaboracion.

Para la redaccion del marco tedrico y definiciones de conceptos utilizados en el
presente reporte se recurrio a diferentes fuentes de informacion, principalmente libros
y paginas web de fuentes confiables que ayudaron a entender de mejor manera la

importancia de un almacén general en las organizaciones.
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Posteriormente se fueron redactando las actividades realizadas conforme se fueron
cumpliendo, se fueron generando evidencias de informacion recopilada, imagenes,
tablas e ilustraciones para integrarlas al reporte. Se utilizaron las herramientas
proporcionadas por la compafiia como lo son: teléfono, computadora, recurso humano
y material, ademas del apoyo de los asesores interno y externo que fueron guiando
para presentar un reporte bien estructurado y aportando sus conocimientos para

desarrollar las actividades de manera practica .

Cronograma de actividades

Actividades Febrero Marzo Abril Mayo Junio

Identificacion de refacciones y consumibles necesarios| pjaneado
para los procesos de produccion de Planta Carrocerias |
2. Realizado
Elaboracion del lay out e identificacion de estanteria |Planeado
Inecesaria, Realizado

R . . Plan
Asignacion de espacios para acomodo de materiales [ cado. .. IR—

Compra de estanteria y mobiliario.

Depuracion de material en drea asignada para

lalmacén general,

Realizado

Recibo e instalacion de estanteria y mobiliario. Plam.eado RE———
Realizado
L, . e Planeado
Adopcion y mejora de procedimientos.
piony mej P Realizado
Traslado de inventario de planta carrocerias 1 a planta|Planeado | | | I
lcarrocerias 2 Realizado
- . L Planeado
Revision de organigrama y asignacion de personal. FO—— .
ganig y asig p Realizado

Notificacion inicio de operaciones de almacén general | Planeado
\de planta carrocerias 2

Determinacion de dispositivos electronicos.

Planeado

Planeado
Realizado
Asignacion de equipo de computo, extension Planeado

Ltelefonica v correo electrénico Realizado

Recibo de dispositivos y electronicos etiquetas. PIan?ado
Realizado

Realizar pruebas con dispositivos electrdnicos. Plam.eado
Realizado
Planeado
Realizado
Planeado
Realizado
Planeado
Realizado
Planeado
Realizado

Compra de dispositivos electronicos y etiquetas.

Impresion y etiquetado de cajas, estantes y gavetas.

Recopilar informacion sobre paros de linea.

Andlisis y comparativo de informacion.

Elaboracion de reporte final de residencias

rofesionales
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Objetivo Propuesto Resultado Esperado
Disefiar lay Out del almacén general de Lay Out Disefiado
planta carrocerias 2 de Unipres Mexicana t
S.A de C.V para optimizar los espacios,

colocar de manera estratégica el
mobiliario, estanteria minimizando los
tiempos y movimientos durante el ESC@
desarrollo de las actividades.

E1 E2 E3

Equipo de Proteccion Papeleria Material pf impieza

K Ref Troqueles Ref Tr\)%us\sﬁ
Eeorodos = O E4 E
Sensores y PLC Material Electiico
240

Cilindros y Vahulas | Cilindros, valvulas y man-
Con. Neumaticas gueras
Tomilleria G2 E6 E7

H. Trabajo / Hidraulico H. Corte v Ref. Soldadura

Residucs de
Soldadura
yEPP

Microalambre
110

] pimurasy consumibles Tomilleria

T1 T2 T1I\\1n‘|]'\er © Stocks S?ocgks
Qg
NOMENCLATURAS
En ESTANTE
ESC ESCRITORIO
AR ARCHIVERO
Tn TARIMA
Qn GAVETA P/
QUIMICOS
Gn GAVETA

) OMAR FLORES MENDEZ
LAYOUT ALMACEN GENERAL C2 ENERO 2019 150

Mediante el uso de AutoCAD (software
para disefio de figuras y planos en 2y
3D) se disefié el lay out de almacén
general de planta carrocerias 2
definiendo la configuracién de acuerdo al
mobiliario, estanteria y tarimas a utilizar
en el espacio asignado considerando
tiempos y movimientos del personal para
minimizarlos, logrando hacer mas
eficiente la operacion. Cabe mencionar
que el espacio asignado consta de 70
mts cuadrados. Ver anexo 2.

metros
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Puesta en operacion del almacén general
de planta carrocerias 2 de Unipres
Mexicana S.A de C.V, adoptando vy
mejorando  los  procedimientos  de
operacion del almacén de herramental de
planta carrocerias 1.

Hoja de operacion estandar de planta
carrocerias 1

HOJA DE OPERACION ESTANDAR (FLUJO) A

Puesta en operacion del almacén general
de planta carrocerias 2.adoptando vy
mejorando  los  procedimientos de
operacion utilizados en el almacén de
herramental de planta carrocerias 1.

Hoja de operacion estandar de compras
elaborada

R O OFERLCION ESTAND RS |

LK) & i /”' H-'ﬂ

socecoae

REALIZAR PEDIDO DE COMPRA
LU0
Almacenista retira etiqueta.
verds por nivel bajo de
1

Se envia correo
electronico a
proveedores para
solicitar cotizaciones

proveedor via correo
electronico

de aprobacion, se envia
pedido a proveedor

Se archiva pedido en fisico y
en sistema

Las actividades en la planta carrocerias 1
son mas extensas, lo cual implica invertir
mas tiempo y movimientos.

UhIF=CS

T AR L] y

Mediante el analisis y utilizando hojas de
célculo de Excel, se mejoraron las hojas
de operacion estandar para los procesos
de compras de almacén general
obteniendo como resultado la
simplificacion de actividades y mejora en
el flujo de informacion. Ver anexo 3.
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Hoja de operacion estdndar de entrada de | Hoja de operacion estdndar de entrada de
material de planta carrocerias 1 material elaborada

HOJA DE OPERACION ESTANDAR (FLUJO) A

UNIFRES

cow
uNITREY

Para realizar la operacion de entrada se [ Mediante la revision y andlisis de la hoja
deben seguir varias secuencias de|de operacion estandar de entrada de
actividades. material se simplificaron actividades
mejorando la operacibn en planta
carrocerias 2. Ver anexo 4.
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Hoja de operacion estandar de salidas de
material de planta carrocerias 1.

HOJA DE OPERACION ESTANDAR

Hoja de operacion estandar de salidas de
material elaborada.

HOJA DE OPERACION ESTANDAR

Esta operacion se realiza de manera
manual para realizar el registro de salidas,
reporte de inventarios, minimos y
MAaximos.

Con la simulacién de la operaciéon y el
apoyo de la hoja de operacion estandar
de planta carrocerias 1, se definid la
nueva forma de realizar las actividades
para hacerlas mas sencillas y dinamicas.
Ver anexo 5.
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Implementacion de un sistema electronico
de control de inventarios, entradas y
salidas de Almacén General de Planta
Carrocerias 2.

Las operaciones se realizan de manera
manual en planta carrocerias 1. Para el
registro de entradas y salidas, se utilizan
tarjetas de colores para identificacion de
los materiales y las cuales se entregan al
responsable de compras para verificar el
estatus.

Sistema electronico de cédigo de barras
implementado

W
RSN

- )
<o | [[WIAIIN
V120

MINTAS SARA SELL WRITTER -

Con el uso de un lector de anillo y una
tableta como dispositivos electronicos
principales para el escaneo de etiquetas
de codigo de barras (ver anexo 6) , se
realizan salidas de almacén de manera
inmediata, lo cual sirve de soporte para
consultar informacién en tiempo real y
para la toma de decisiones.
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Reducir en un 10% el tiempo general de | Reduccion de tiempos de paro de linea
paro de linea. demostrados.

Comparativo Mensua
Con la implementacion del almacén
general se pretende impactar de manera
positiva en la disminucion del tiempo
general de paro de linea, reduciendo los
tiempos y traslados hacia el almacén de
planta carrocerias 1 por falta oportuna de

refacciones y consumibles.

En el grafico se muestra que el total de
kilbmetros que anteriormente se recorria
era aproximado a 23.4 km, en la
actualidad se disminuyé a 8.6 km en total,
teniendo un 63% de disminucion en el
recorrido entre plantas. De la misma
manera, se muestra el comparativo de los
tiempos invertidos en el recorrido, lo cual
también refleja un beneficio del 63%
debido a que son actividades
dependientes. De la misma manera se
pronosticé una disminucion del 12 % en
el tiempo general de paro de linea debido
a que influyen diversos factores ajenos a
la operacion del almacén general.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

14. Conclusiones del Proyecto

Con el disefio del almacén general se lograron optimizar los espacios disponibles,
buscando las mejores opciones para el almacenamiento de los materiales,

considerando tiempos y recorridos del personal para hacer mas eficiente la operacion.

Debido a los ajustes finales realizados en el sistema de almacén para registrar los
movimientos de entradas, salidas e inventario por parte del personal del departamento
de sistemas, se planea iniciar operaciones durante los primeros dias del mes de junio
2019, sin embargo, cabe mencionar que el desarrollo de las actividades se cumplié en

tiempo y forma quedando listo el almacén general para el inicio de operaciones.

Con la implementacion del sistema de cdédigo de barras se busca aprovechar las
tecnologias disponibles para mejorar los controles actuales de existencias de
refacciones, consumibles y mantener un alto nivel competitivo de la compaiia.
Implementar el sistema de cddigo de barras es un aporte que se logré con el apoyo del

area de sistemas para innovar en el control de inventarios y flujo de la informacion.

Finalmente, se realiz6 un prondstico de los beneficios obtenidos con la implementacién
del almacén general debido a que aun se estan realizando los ajustes finales en el
sistema de almacén, los cuales dependen del personal de sistemas y la carga de

trabajo actual.

Cabe mencionar que las salidas de almacén de planta carrocerias 1 incrementaron de
6 a 8 diarias, lo cual le da mayor relevancia a la implementacion del almacén general
ya que es un factor importante en el tiempo de paro de linea por falta oportuna de

refacciones.
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Con la implementacion y puesta en marcha del almacén general de planta carrocerias
2 de Unipres mexicana se logré disminuir el tiempo general de paro de linea debido a
gue disminuyeron las salidas por materia a planta carrocerias 1, mitigando los tiempos
invertidos en recorridos, asi como los riesgos hacia los empleados que se desplazan de

una planta a otra.

La secuencia de actividades y apoyo de las diferentes areas fueron importantes para
lograr el objetivo, ya que se considerd informacion valiosa que sirvid de apoyo para

entender de mejor manera la problematica y buscar soluciones adecuadas.

También es importante mencionar que aun quedan mejoras por realizar debido a que
durante la implementacién de este sistema se fueron concibiendo nuevas ideas para
lograr que el sistema trabaje para los usuarios, tales como, la colocacion de una
computadora en lineas de produccion con la base de datos del almacén para
programar las salidas de manera electréonica y consultando en tiempo real las
existencias, se debera trabajar en conjunto con las areas productivas considerando

factores como el tiempo, presupuesto, espacio y disponibilidad.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1.- Apliqué técnicas y estrategias del liderazgo transformacional ya que involucre a
personas y las hice parte del proyecto para crear un sentido de pertenecia lo cual

facilito el logro de los objetivos.

2.- Apliqué habilidades de ingenieria en el disefio del lay out basado tiempos y
movimientos para hacer mas eficiente la operacion del almacén general reduciendo los

desperdicios.

3.-Gestioné eficientemente los recursos otorgados por la comparfia para adquirir
productos de calidad al mejor precio, optimicé los tiempos con una buena planeacion,

aprovechamiento del recurso humano y materiales.

4.- Apligué habilidades administrativas y de ingenieria para poner en operacion el
almacén general de planta carrocerias 2 para contribuir con desarrollo de la

organizacion.

5.-Apligue métodos cuantitativos y conocimientos basicos de contabilidad para
optimizar los inventarios y mantener solo lo necesario en el almacén general evitando
costos adicionales a la organizacion.

6.- Dirigi un equipo de trabajo para la mejora continua de los procesos productivos del

almacén general y crecimiento integral de la compaifiia.

7.- Utilicé las tecnologias de la informacion y comunicacion en la compaifia para

optimizar los tiempos, recopilar informacion y facilitar la toma de decisiones.

8.- Apliqué conocimientos sobre salud ocupacional para el almacenaje de los

materiales y evitar riesgos hacia el personal y los bienes de la compaiiia.
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9.- Promovi el desarrollo del recurso humano contribuyendo al fortalecimiento del

departamento y de la organizacion.

10.-Interpreté la informacion relacionada con los procesos productivos de planta
carrocerias 2 para detectar oportunidades de mejora y contribuir al cumplimiento de los

objetivos de la organizacion.

11.- Analicé e interprete la informacion relacionada con las salidas de almacén general
detectando oportunidades de mejora para disminuir los tiempos de traslado de planta

carrocerias 2 a planta carrocerias 1.

12.- Gestioné la cadena de suministro de la organizacion con un enfoque en el

almacenamiento de refacciones y consumibles para mantener la productividad.

13.-Apliqué habilidades administrativas y operativas para mejorar los procedimientos

actuales y hacer mas eficiente la operacion del almaceén.

14.- Apliqué técnicas del liderazgo transformacional para capacitar al personal,

promover su desarrollo y mejorar el servicio ofrecido por el almacén general.

15.- Apligué técnicas y herramientas de la gestibn empresarial para generar ahorros,
disminuir los desperdicios y optimizacion de los recursos.

16.-Gestioné los recursos brindados por la organizacion para disminuir 0 minimizar los
impactos ambientales contribuyendo al cumplimiento de la politica ambiental de la

organizacion.

17-. Actué como agente de cambio para promover la mejora continua, desarrollo del

departamento de compras y de la compafia
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

16. Fuentes de informacion

Referencias de Libros

Referencias

1. Escudero, M. J. (2014). Logistica de almacenamiento. Espafia: Editorial Paraninfo.
2. Pulido, A. B. (2016). Situacion Actual, Retos y Oportunidades. La Industria Automotriz
Mexicana, 8-15,30.

Kalpakjian, Serope. Schmid Steven (2002). Manufactura, Ingenieria y tecnologia.
México: Pearson Educacién de México.

Diaz, Pilar. (2015). Prevencion de riesgos laborales. Espafia: Ediciones Paraninfo

Referencias de Revistas

Barrera, Adriana. Pulido, Alejandro. (2016).La Industria Automotriz Mexicana: Situacion

actual, Retos y Oportunidades. Pro México,8-11,30.

Referencias de internet:

Facultad de Ingenieria UNAM. Division de educacion continua. (2003).Almacenes e
Inventarios. http://www.ptolomeo.unam.mx:8080/xmlui/bitstream/handle/132.248.52.100/
12787/decd_3857.pdf?sequence=1

Fundacién Incliyeme. (2018).Articulos. ¢ Que son los protocolos de seguridad?

https://www.incluyeme.org/articulos/protocolos-de-seguridad

Delgado, Joaquin. Marin, Fernando. (2000).Evolucion en los sistemas de Gestion
empresarial del MRP al ERP

51


http://www.ptolomeo.unam.mx:8080/xmlui/bitstream/handle/132.248.52.100/12787/decd_3857.pdf?sequence=1
http://www.ptolomeo.unam.mx:8080/xmlui/bitstream/handle/132.248.52.100/12787/decd_3857.pdf?sequence=1
https://www.incluyeme.org/articulos/protocolos-de-seguridad

0 e

UNIPRES i TEC
CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

Anexo 1.

Carta de autorizacién por parte de la empresa u organizacion para la residencia

profesional.

<4 _»

UNIPRES

SAN FRANCISCO DE LOS ROMO, AGS., 21 DE ENERO DE 2019

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
LIC. MA. MAGDALENA CUEVAS MARTINEZ
JEFE DEL DEPTO. DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

PRESENTE
POR ESTE CONDUCTO SE INFORMA A USTED QUE EL (C) OMAR FLORES
MENDEZ, ALUMNO DE LA CARRERA DE “INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL™

CON NUMERO DE MATRICULA A151050538 HA SIDO ACEPTADO CON NOSOTROS
PARA QUE REALICE SUS RESIDENCIAS PROFESIONALES; EN EL DEPARTAMENTO

DE COMPRAS.

INICIANDO EL 21 DE ENERO DE 2019 AL 31 DE MAYO DE 2019, SIENDO SU
HORARIO DE 8:00 A 17:30 POR DIA, CUMPLIENDO UN TOTAL DE 9.5 HORAS
DIARIAS. CUBRIENDO UN PERIODO DE 500 HORAS.

ASI MISMO LE INFORMO QUE LOS DATOS FISCALES DE NUESTRA
EMPRESA SON:

UNIPRES MEXICANA S.A DE C.V.
AV. JAPON No.128 PARQUE INDUSTRIAL SN. FRANCISCO

EN SN. FRANCISCO DE LOS ROMO AGS.
R.F.C. UME-2410074H3

SIN OTRO PARTICULAR QUEDO DE USTED PARA CUALQUIER ACLARACION.

ATENTAMENTE

o

— wﬂ/\ — -C g U ‘.'.:.._: 849090 .": } ‘
u,z&(i 'nu;spﬁ'z? .

JEFE DE RECURSOS HUMANOS.
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Anexo 2.

Lay out de almacén general de planta carrocerias 2

E1 E2 E3
ESC Equipo de Proteccion Papeleria Material p/ limpieza
AR
. Ref. Trogueles Ref. Trcgueles
Electrodos S G1 E4
Sensores y PLC Material Electrico
' 2.40
I

Cilindros v Yalvulas Cilindros, valvulas y man-
Con. Neumaticas gueras
Taornilleria G2 E6 E ?

H. Trabajo / Hidraulico H. Corte v Ref. Soldadura

Sokladura | MErcpignere _ : —
y EPP T"—"I a Pinturas Egsumlbles TOEIISHE
) =
T1 T2 TM'namer Stocks Stocks
Q1 g

NOMENCLATURAS
En ESTANTE
ESC ESCRITORIO
AR ARCHIVERO
Tn TARIMA
Qn GAVETA P/
QUIMICOS
Gn GAVETA

OMAR FLORES MENDEZ 150 t
ENERO 2019 : metros

LAYOUT ALMACEN GENERAL C2
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Hoja de operacion estandar de pedido de compra de material de almacén general de

planta carrocerias 2.

e HOJA DE OPERACION ESTANDAR (FLUJO) A HOIANO \A
K GERENCIA AREA NO. DE CONTROL \ FIRMAS
ELABORO REVISO ] AUTORIZO
Compras Compras HOE-CO-ALM-01
Omar Flores Alejandra Luna Eduardo Ramirez

NOMBRE DE LA OPERACION TIEMPO OBJETIVO | NO-REVISION|  FEcHA ORIGINA PESCRIPCION
Pedido de compra de material de almacen general de planta NA
carrocerias 2
o1 Marzo 2019 Omar Fiores Emision

FLUJO

Almacenista genera reporte de stocks,
1 minimos, maximos y entrega a staff de
compras

|

Fin de proceso

2 Staff de compras verifica la informacion para
confirmar stocks, minimos y maximos
3
¢ Se tiene algun No
articulo en nivel
minimo ?
Se verifica si existe pedido abierto
No N
4 ¢ Existe pedido Se envia correo electronico a
abierto? proveedores para solicitar cotizaciones
Si
B —
v v
11 Se solicita entrega de material a proveedor s did b | .
. . X . e genera pedido en base a la mejor
via correo electronico y confirmando via 9 P i S
telefonica opcion de las cotizaciones recibidas
Se entrega a supervisor de compras para
revision y se obtienen las firmas de
aprobacion
12
Se envia pedido a proveedor via correo
electronico y confirmando via telefonica su
recepcion
Se archiva pedido en fisico y en sistema
v

UMIFRES

CONTROL DE COPIAS

ASPECTOS AMBIENTALES

EQUIPO DE SEGURIDAD

HERRAMIENTAS

ORIGINAL ARCHIVO

Compras Almacen de herramental

Clasifica y coloca la basura en su lugar

Uniforme completo

( Chamarra, botas de sequridad, pantalon, gorra, lentes, faia)

Computadora, impresora, escaner y telefono
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RTec

Hoja de operacién estandar de entrada de material a almacén general de planta

carrocerias 2.

wom o o
HI ExS

e s HOJA DE OPERACION ESTANDAR (FLUJO) A
| GERENCIA AREA NO. DE CONTROL ™ FIRMAS
ELABORO T REVISO T AUTORIZO |
Compras Compras HOE-CO-ALM-02
Omar Flores Alejandra Luna Eduardo Ramirez
NOMBRE DE LA OPERACION TIEMPO OBJETIVO | NO-REVISION | FECHA ORIGINA DESCRIPCION
Entrada de material a almacen general de planta carrocerias 2 NA
o1 Wiarzo 2015 Omar Fiores Envision

FLUJO

Recepcion de material y factura

h 4

Proveedor y Almacenista comparan material
vs. factura y pedido

& Coincide precio,

No se acepta material ni factura

cantidad y material vs
factura y pedido?

No

Almacenista captura y confirma la informacion
e entrada en el sistema

2La informacion como
cantidad, fecha y no
de factura son
correctos?

Almacenista genera reporte de recibo, anexa
pedido y factura e identifica material

&El material es para
stock de almacen?

Almacenista informa a staff de compras

Staff de compras notifica a proveedor
y se reprogama entrega

Proveedor corrige precio, cantidad y/o

Se notifica recibo de material a solicitante ‘

Se coloca material en lugar asignado

I

Almacenista entrega reporte de recibo a
solicitante

Fin de proceso

UHIFRES

CONTROL DE COPIAS

ASPECTOS AMBIENTALES

EQUIPO DE SEGURIDAD

HERRAMIENTAS

ORIGINAL ARCHIVO

Compras Almacen de herramental

Clasifica y coloca la basura en su lugar

Uniforme completo

(Chamarra, botas de sequridad, pantalon, gorra, lentes, faja)

Computadora, impresora, escaner y telefont
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Hoja de operacion estandar de salida de material de almacén general de planta

carrocerias 2 y punto de reorden.

L

Solicitante entrega formato de salida de
almacen

1

3 Almacenista revisa que este autorizado por
lider, staff o supervisor

¢El formato de salida
de almacen muestra
la firma de
autorizacion?

Se regresa a solicitante para obtener la
firma de autorizacion

l‘ Si
A _al

5 Almacenista escanea y confirma cantidades
a entregar

No
El material a entregar
coincide con lo
solicitado

7 Almacenista entrega material,copia de
formato de salida y genera baja en el
sistema de almacen

8 Almacenista coloca no. de salida en formato
orginal y lo archiva como evidencia de
entrega.

1

° Almacenista genera reporte de stocks, ~ =
minimos, maximos y entrega a staff de -

»

Fin de proceso

UMIFRES

UrE HOJA DE OPERACION ESTANDAR HOIA NO |A M
/- GERENCIA AREA NO. DE CONTROL I FIRMAS
ELABORO REVISO T AUTORIZO |
Compras Compras HOE-CO-ALM-03
Omar Flores Alejandra Luna Eduardo Ramirez
NOMBRE DE LA OPERACION TIEMPO OBJETIVO | NO-REVISION|  FECHA ORIGINA DESCRIPCION
Salida de material de almacen general de planta carrocerias 2 y A
punto de reorden — —
| —7 Wiarzo 2016 Grmar Flores Emision
FLUJO
e D

QA e

En la tabla de pedidos sugeridos se genera reporte de stocks,minimos y maximos

CONTROL DE COPIAS ASPECTOS AMBIENTALES EQUIPO DE SEGURIDAD

HERRAMIENTAS

ORIGINAL ARCHIVO Clasifica y coloca la basura en su lugar Uniforme completo

Compras Almacen de herramental (Chamarra, botas de sequridad, pantalon, gorra, lentes, faja)

Computadora, impresora, escaner y telefono.

56



INSTITUTO TECNOLOGICO®
ﬁ de Pabellon de Arteaga

UNIPRES TEC

Anexo 6

Etiqueta de cddigo de barras

ﬂlllllllllllll o0

PUNTAS PARA smu. WRITTER
GAVETA 2-A
= “
Anexo 7
Glosario
Inventario

Segun, (Escudero, 2014), el inventario consiste en una lista donde se mencionan todos
los bienes de una organizacién ya sea fijos(maquinaria y equipo) o circulantes
(mercancias o materiales) y sirve para dar a conocer el estatus real de las existencias,
ademas facilita la toma de decisiones a los diferentes departamentos de la
organizacion ya que proporciona informacion valiosa para la programacion de la
produccién, proyeccion de compras ,ventas y para la racionalizacion buscando
mantener el nivel mas bajo de inventario para ser mas eficientes sin poner en riesgo

sus actividades productivas.

Manufactura

La manufactura consiste en transformar elementos de entrada como materias primas
en elementos de salida utilizando diferentes medios para su transformacion, en algunos
casos también es conocida con la palabra produccion ya que se refiere a la elaboracion

de diferentes productos siendo la columna vertebral de cualquier pueblo, ciudad o pais.
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Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es un grafico de barras donde se organizan datos sobre los
aspectos a analizar de manera descendente de izquierda a derecha para
posteriormente agregar lineas haciendo referencia al porcentaje acumulado.

De esta manera se pude interpretar que el 80% de los problemas se originan con el

20% de las causas las cuales se deberan priorizar para solucionarlas.

Protocolo de seguridad

Para evitar afectaciones por la naturaleza o la actividad del hombre se crean los
protocolos de seguridad, los cuales son documentos donde se establecen los pasos a
seguir como medidas de prevencion dependiendo el contexto donde se apliquen.

En la industria automotriz se establecen protocolos de seguridad para prevenir

cualquier afectacion a las instalaciones y a los trabajadores.

Los trabajadores que desempefian sus funciones en un almacén lleva a cabo
protocolos de seguridad para evitar dafios a las mercancias considerando sus
caracteristicas fisicas como peso y volumen. Ademas se considera la prevencion de
accidentes hacia su persona considerando los sistemas y medios a utilizar para el

almacenaje de las mercancias.

Procedimientos

La palabra procedimiento se refiere al conjunto de estrategias y técnicas que sirven
para lograr un objetivo. Seguir paso a paso una serie de acciones para que cualquier
persona pueda desarrollar ciertas funciones de manera practica y objetiva.

Refacciones y consumibles
Las refacciones son todas aquellas partes mecanicas, hidraulicas, neumaticas,
eléctricas o electronicas que se pueden reemplazar en la maquinaria y equipo para su

Optimo funcionamiento.
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Por otra parte, los consumibles son aquellos materiales que sufren un desgaste

originado por su uso constante dentro de los procesos productivos.

Cédigo de barras

El cédigo de barras es un sistema automatico para capturar informacion basada en el
uso de la tecnologia para identificar mercancias y materiales. De manera gréafica se
representan a través de un rectangulo con lineas negras y espacio entre ellas. Con el
uso de un lector laser y un monitor se puede ver la informacién contenida, ademas de
gue se puede transferir a través de un sistema o base de datos para ser compartida

con diferentes usuarios de manera rapida y segura para facilitar la toma de decisiones.

Sistema MRP

El plan maestro de produccion (MRP, por sus siglas en inglés, Material Requirement
Planning) sirve para prevenir la compra de las materias primas y materiales a utilizar en
la fabricacion, se basa en el nivel de inventario, tiempos de entrega y prondstico de

ventas de una organizacion.
El sistema MRP se basa en el uso de software que relaciona los diferentes

departamentos de la organizacién para facilitar la transferencia de informacién y

unificarla gestionando los diferentes tipos de productos fabricados.
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Carta de confidencialidad

<4 »

UNIPRES

San Francisco de los Romo, Ags.. 8 Z38 de M “’YO ge20_/ 7

A quien corresponda:

Yo Qﬁw /_érgj //er;o/e 2 hago

constar que la informacién descrita en mi proyecto de estadias y/o residencias es veridica,
asi como la documentacion entregada, manifestando lo siguiente;

Estando en el entendido que la informacién plasmada en este documento no sera usada
para fines diferentes que no pertenezcan a la empresa UNIPRES MEXICANA S.ADECLV,
por lo tanto me queda claro y entendido el codigo de conducta de la empresa UNIPRES
MEXICANA S.A DE C.V. El cual firme de conformidad acatando con toda respensabilidad
las consecuencias que esto ocasione en caso de incumpiir con dicho cédigo de conducta.

Siendo asl que |a empresa esta en todo su derecho de tomar accién legal en caso de
incumplimiento de lo antes estipulado si asi lo requiere.

(i A/%ué&

Nombre y Firma del Becario o Residente

Nombre y Firma del asesor de la empresa
)

-

2.8 May 208

Nombre y Firma del jefe del depto.
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