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3. RESUMEN

El presente documento muestra las actividades realizadas en el area de Almacén en el
Control de Inventarios y la administracion efectiva del LAY-OUT, en la empresa Sanoh
industrial de México S.A. de C.V., en la cual se detallan problemas con respecto a la
administracion de espacios en el Almacén, y mezcla de materiales de lento movimiento,
obsoletos, doblados (dafiados), mal identificados por parte de proveedor, mezcla de

material de DDP con material de produccion masiva.

Una de las finalidades de este proyecto es apoyar a la empresa Sanoh, para llevar
correctamente un control de inventarios que tendra beneficios para la empresa,
controlando los materiales conforme al sistema FIFO. Para este control se le daré el uso

eficiente al sistema ERP: Sistema Plexus.

La eficiencia del control de inventarios es el resultado de la buena coordinacion y
comunicacién entre las diferentes areas de la empresa, teniendo como premisas sus

objetivos generales.

La entrega del analisis de inventario, es uno de los objetivos primordiales de este
proyecto, para que la informacion sea entregada en tiempo y forma, con las menores
discrepancias posibles, para no afectar a las areas que requieren la informacién
(resultado de inventario) para realizar sus actividades como: compras, costos, ventas y
produccion. Y entregarle la informacion al corporativo para la visualizacién de la empresa

en sus ventas.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- INTRODUCCION

El problema de los inventarios ha estado siempre presente en la historia de las empresas,
asi como la adquisicion y preservacion de bienes para el consumo directo, o los
requeridos como materia prima para la elaboracion de productos terminados, los
inventarios han existido desde que se hiciera evidente que el ser humano es capaz de
producir en mayor cantidad lo que es necesario para su consumo individual, debido a
esta capacidad productora se ocasiona el problema inmediato de una gestion de

inventario y del que hacer con un excedente de la produccion.

Toda empresa necesita que la informacién que se maneja dentro de ella sea confiable y
gue no se tengan movimientos extrafios en la informacion que se proporciona, y mas con
la informacion que se entrega por parte del area de almacén materia prima, porque es
en donde comienza el ciclo para que la empresa u organizaciéon cumpla con su mision,

vision y objetivos.

Al controlar de manera eficaz el inventario, se pueden tener los productos correctos en
la cantidad correcta a mano y evitar que los productos no estén disponibles o que los
fondos estén atados a un exceso de inventario. También se puede asegurar de que los
productos se vendan a tiempo para evitar vencimientos, obsolescencias o gastar

demasiado dinero en inventario que ocupa espacio en el almacenaje.

Los métodos de control de inventarios son sistemas de contabilidad que se utilizan tanto
en pequeias, medianas y grandes empresas ayudando a registrar cantidades de
productos existentes y estableciendo el costo de mercancia vendida, teniendo un mejor
control de entradas y salidas de los materiales, de esta manera; se logra tener en
existencia lo que los clientes solicitan en el momento oportuno. Asi mismo el trabajo
realizado esta sustentado y se tiene control sobre los procesos dando seguridad de no
detener algun tipo de operacion. Es muy importante que las empresas tengan su

inventario bien controlado, vigilado y ordenado, dado a que de éste; depende el proveer




y distribuir adecuadamente lo que se tiene, colocandolo a disposicién en el momento
indicado. Sin duda alguna, para cualquier tipo de empresa es de vital importancia tener
cuantificada la cantidad de material y el costo de este (incluyendo costos de almacenaje),
puesto que es la base de todas las organizaciones, la cual te sirve para tomar mejores
decisiones ademas de reducir costos al no cargar con excesos o faltantes de mercancia,
haciéndose necesaria la existencia de los inventarios, los cuales le van a permitir tener
control de la mercancia y a su vez generar reportes de la situacion econémica de la
empresa, negocio o establecimiento.




6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA
DEL TRABAJO DEL RESIDENTE.

6.1 Historia de la empresa

Sanoh Industrial de México S.A. de C.V. inici6 operaciones en Aguascalientes en mayo
de 1991, en un terreno de 35,638 metros cuadrados y una nave de 15,935 metros
cuadrados. Se estima una inversion de 624 millones de pesos aplicada durante esta
administracion. Generan actualmente 1,360 empleos, crecimiento dado principalmente
durante los dltimos dos afios.

Direccion: Circuito Aguascalientes Ote. #130, Parque Industrial del Valle de

rll’ .

SANOH DE
MEXICO.

B8 7% Neansioan
= Arsnaag s aeaf
e

POREEREY . ]

Figura: 1 Localizacion de la Empresa Sanoh de México S.A. de C.V.
Fuente: (Google Maps).

Sus principales productos son:

Tuberia soldada, rieles de inyeccion de combustible, tuberia plastica, sistema de
conduccion de fluidos (agua, aceite, aire, gas, etc.).

Al paso del tiempo se instalaron plantas satélites en diferentes puntos del pais, cercas a
las plantas armadoras de los clientes:

e Nissan Onsite- Aguascalientes Al.

¢ Nissan Onsite- Aguascalientes A2.

¢ Nissan Insite- Civac (Cuernavaca).
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e Sanoh Guadalajara.

e Sanoh Guanajuato.

e Sanoh Douki Seisan Park (DSP).
e On-site plant at COMPAS.

Sanoh México

Figura: 2 Ubicacion de las Plantas en México.

6.2 Misidn v vision

Nuestra mision es esforzarnos tanto por la seguridad y confianza como por la
conservacion ambiental como empresa manufacturera a través de nuestros productos y
actividades globales.

Para cumplir con nuestra misién aspiramos a ser un grupo experto y creativo con la idea
de “desarrollar al personal sistema y tecnologia”.

El grupo global de Sanoh considera que los empleados son recursos y aspira a tener un
ambiente laboral que pueda crecer tanto la empresa como los trabajadores.

Lema de la Empresa.

La mejora continua en todos los aspectos de la administracion.

Disefiando de manera original los conceptos “hecho a mano”, “creacién” y “formacion del
personal”’, para adquirir conocimiento practico a través de las actividades diarias,
incluyendo productos de calidad de los cuales puedan estar argullosos siendo lideres en
el mercado mundial.

A través de estas acciones, buscamos la permanencia y responsabilidad ante la
sociedad.

La Misién / Visién de Sanoh sefiala la importancia de su participacion en la sociedad y

su responsabilidad social, asi como mostrar la direccion que busca para proceder.
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6.3 Politica de calidad

Cumpliendo con los requerimientos de nuestros clientes y comprometidos con la mejora
continua en cada uno de nuestros procesos, trabajamos para lograr.
“CERO DEFECTOS”.

6.4 Valores de la empresa Sanoh

e Compromiso. Orientamos nuestras acciones para cumplir con eficacia y eficiencia
mas alla de lo esperado en el &mbito de nuestro entorno interno y externo.

e Proactividad. Tenemos la iniciativa y capacidad para anticiparnos a situaciones o
necesidades futuras.

e Comunicacion. Expresamos oportuna y eficazmente aquella informacion significativa,
haciendo participe a todos.

e Lealtad. Desarrollamos una actitud de permanencia, confianza y compromiso con
nosotros mismos y todas las partes interesadas.

e Colaboracion. Trabajamos como un equipo enfocado siempre en el bienestar comdn
y en mejorar nuestra eficacia y eficiencia.

e Responsabilidad. Cumplimos integramente nuestras obligaciones y asumimos la
consecuencia de nuestras acciones.

e Integridad. Mantenemos una actitud de respeto y ética con todas las partes
interesadas.

e Creatividad. Constantemente buscamos oportunidades para mejorar e innovar

nuestros procesos y Servicios.

6.5 Principios de Sanoh

Crear nuevo valor.

e Futuro.

e Flexibilidad.

e Humanidad.

Fortalecer el nivel organizacional.

e Responsabilidad.

12



e Market in (desarrollar, producir conforme a las necesidades, al requerimiento 0 a la
demanda de los usuarios).

e Voluntad, Autonomia, Rapidez.

e Tener gran ambicion.

e Tener conocimiento y trabajar con entusiasmo.

e Con una idea original.

e Desafio.

Los “principios de Sanoh” son la actitud y principios que buscan en sus empleados para

desarrollar su personalidad y diversidad.

6.6 Principales clientes de Sanoh

o NISSAN.
e HONDA.

e FORD.

e TOYOTA.

e VOLKSWAGEN (VW).
e MAZDA.

e AUDI.

e MITSUBISHL.

e KAUTEX TEXTRON.
e ROBERT BOSCH.
e YACHIYO INDUSTRY.

6.7 Area de trabajo

El departamento de control de produccion es uno de los mas importantes para el
desarrollo de la empresa, el cual se divide en diferentes areas: compras, almaceén recibo,
almacén de producto terminado (PT) y Plexus.

El almacén es una instalacion vital para la actividad de la empresa Sanoh. La necesidad
es evidente: el almacenaje, custodia, verificacion y abastecimiento de mercancia dentro

de la cadena de suministro.
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La incorporacion del ERP Plexus ha aumentado el control y el rendimiento en el trabajo

haciéndolo mucho mas eficiente y minimizando los errores que se pudieran tener.

Sa =
I

Figura: 3 Importancia del flujo de almacén.
Fuente: (Google Imagen).

6.8.1 Funcionamiento de un almacén

Los objetivos del disefio y el Layout de los almacenes son facilitar la rapidez de la
preparacion de los pedidos, la precision de los mismos y la colocacion mas eficiente de
existencias, todos ellos en pro de conseguir potenciar las ventajas competitivas
contempladas en el plan estratégico de la empresa, regularmente consiguiendo ciclos de
pedido mas rapidos y con mejor servicio al cliente.

El principal objetivo de los almacenes es el de regular las diferencias entre los flujos de
entrada de stock (aquel que se recibe de los proveedores, de las plantas de produccion,
maquiladores, etc.) y los de salida (los productos que se envian a los centros de

fabricacion, a los puntos de venta, a los clientes, etc.).

ALMACEN
GENERAL

ZONA

RECEPCION DE PICKING

EXPEDICION CONSOLIDACION

MUELLES DE CARGA
Y DESCARGA

Figura: 4 Flujo de mercancia dentro de la empresa.

Para alcanzar este objetivo deben de desarrollarse diferentes labores: recepcion de
mercancia, verificacion, transporte interno entre las distintas areas, almacenaje,
preparacion de pedidos, consolidacion de las cargas, expedicion y obtencion de
informacion referente al stock, flujos, demanda, etc. Desde el punto de vista empresarial,

14



todas estas funciones deben ejecutarse en la misma instalacion de forma eficiente y con

el menor coste posible para mejorar la competitividad.

6.8.2 Distribuciéon de la mercancia

La distribucién del espacio interno y el orden en un almacén es primordial, una buena
disposicion y organizacion de la mercancia influye directamente sobre todas las
actividades que se desarrollan en la instalacion, incluyendo el trabajo de los operarios,
la gestion del stock, los recursos, el flujo, la rotacion de la mercancia, aprovechar el
espacio disponible eficientemente, flexibilidad para la ubicacion de los materiales, control
de las cantidades almacenadas. En un almacén desordenado no existen areas ni
ubicaciones asignadas a los materiales, cuando se presenta esta practica dentro de una
empresa del tamafio como la de Sanoh (grande), con varios trabajadores y movimientos
alavez, se producen errores y pérdidas de tiempo en las labores de localizar los articulos
y preparar los pedidos.

Al manejar adecuadamente el software Plexus, este es de gran ayuda para tener un
mejor control de los inventarios, desde la recepcion de los materiales hasta su envi6 al
cliente. Y con él se puede rastrear el serial o cédigo de barras del material por cada uno
de los procesos en los cuales pasa el material, y asi poder identificar mas rdpidamente

si se tiene algun error o problema con el suministro de los materiales.

Figura: 5 Flujo de mercancia dentro de la empresa.
Fuente: (Google Imagen).
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7. PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS.

7.1 Control de inventarios

La situacion bajo la cual opera la empresa actualmente es muy distinta a la de hace
varios afos, donde la tecnologia, actitud ante los clientes y competencia por los
mercados era una realidad totalmente diferente. Hoy en dia, el control de inventarios se
visualiza como parte importante en la toma de decisiones a nivel gerencial. Esta es una
herramienta de analisis cuantitativo y cualitativo utilizada para el manejo de cada uno de
los movimientos u operaciones de la empresa. La solucién a este problema consiste en
la utilizacion de herramientas que permitan monitorear su control interno y entregar la
informacion oportuna y eficiente.

En consecuencia, uno de los objetivos fundamentales consistira en proponer una serie
de alternativas que solucionen este tipo de problemas dentro de la empresa.

A continuacion, se enlistan los problemas encontrados en la Empresa Sanoh Industrial

de México S.A. de C.V. en el area de Almacén recibo.

7.2 Entrega tardia del anélisis

Dentro de la Empresa Sanoh Industrial de México S.A. de C.V. se realiza la entrega del
analisis del inventario cada fin de mes por cada una de las areas y departamentos que
conforman la empresa. La empresa requiere de esta informacién para realizar un
comparativo de sus compras y ventas durante el mes, aparte conocer los materiales que
tiene en cada uno de los procesos y ver si durante este tiempo se generaron ganancias
y si se alcanzé la utilidad esperada; adicional se realiza un comparativo con el mismo
mes, pero del afio pasado, y asi comprobar si es rentable o no, para poder tomar
decisiones y corregir los errores que se generen para que sea rentable la empresa.

Por parte del area del almacén recibo se han desencadenado varios factores para que
la entrega del analisis no sea oportuna y eficiente como lo requiere la empresa, algunos
de estos factores son: malos conteos por parte del personal, error al capturar las entradas
o salida de los materiales en el archivo, omision al cerrar los shipper (sistema Plexus),
duplicidad de seriales, identificacion erronea de los materiales, mezcla de materiales,

etc.
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8. JUSTIFICACION

Derivado de las variaciones detectadas cada fin de mes y que impactan directamente al
resultado del areas (C.P, Compras masivas, produccién, embarques, costos), se
implementaran una serie de acciones para asegurar los resultados a través de controles
en las entradas y salidas (PEPS) de material del almacén para disminuir los problemas
generados por: malos conteos, mal manejo de material, salidas de material sin
documentacion de respaldo (shipper), evidencias en sistema Plexus (movimientos
adecuados), que permitan que el resultado sea confiable, ya que dicho resultado se envia
al fin de mes a Corporativo Japon.

Una de las variables que ocasiona que se tenga una mezcla de material, son las
nomenclaturas similares que tienen los materiales que solo se diferencian por una letra
0 un numero, es por eso que se requiere realizar una administracion afectica del Lay-out,
para separar los materiales NG, obsoleto, lento movimiento de los que son produccion
masiva. Aparte de estos materiales también se tienen algunos que llegan de proveedor
mal identificados y estos también se deben de separar y clasificar para poderlos
identificar rapidamente.

Al momento que se tiene personal de nuevo ingreso en el area, si no se toman estas
medidas, se corre el riesgo de que se abastezcan las lineas de produccion con un
material que no sea de produccion masiva y se corre el riego de un reclamo o

penalizacion por parte del cliente.

9. OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)

9.1 Objetivo general:

e Entrega oportuna y eficiente del resultado mensual mediante la disminucién de
variaciones (discrepancias). Entregandolo al dia siguiente en que se realiza el

inventario.

e No presentar discrepancias, en caso de presentarse no exceder el .02%.
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9.2 Objetivos especificos:

Entregar el analisis en el mismo dia que se realiza el inventario.

Eliminar las diferencias en el analisis, y que la informacion sea confiable.

Establecer un método y periodicidad para la realizacion de inventarios (ciclicos,
mensuales y fiscales).

Monitorear y actualizar de manera constante la informacién recopilada, y el sistema
utilizado.

Un mejor manejo de las herramientas de trabajo, para evitar sobre inventarios en el
sistema.

Separacion de materiales por su tiempo de consumo (obsoletos, lento movimiento y

produccion masiva).

CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS).

10.1.1 Operaciones del almacén

Llegada de los materiales al almacén.

Descarga de los materiales.

Control y manipulacién en la recepcion.

Almacenaje.

Embalaje, etiquetado, pesaje, etc.

Picking (zona destinada a la preparacion de los requerimientos).

Reposicion de dinamicos.

Consolidacion de destinos.

Traslado a zona de expedicion (zona donde se dejan temporalmente las mercancias
gue salen del almacén Buffer).

Agrupamiento por destino (por proveedor, por fecha de llegada, por cliente, etc.),

Carga.
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10.1.2 Principios del almacenaje

Costes minimos en su gestion.

Aprovechamiento maximo del espacio.

Facilidad de acceso a los stocks.

Minima manipulacién de los stocks.

Flexibilidad en la ubicacion de los productos, por lo que se preveran espacios libres.
Integracion para favorecer los minimos recorridos (zonificacion A-B-C, maquinas
ocupadas en ida y vuelta, etc.).

Facilidad de rotacion de stock, mediante gestiones dinamicas, control de
caducidades, PEPS, UEPS, etc.).

Facilidad de recuento, por lo que se cuidara el almacenaje estandar por articulos.
Rapidez de gestion, mediante equipos informaticos, que permitan obtener

informacion actualizada diariamente (sistema Plexus).

10.1.3 Estructura del almacén

Cada almacén es diferente, no hay un esquema fijo. Pero si hay una serie de pautas o

puntos clave a seguir a la hora de disefiar un almacén, es por eso tener una

administracion efectiva del Lay-Out:

Aprovechamiento del espacio, tanto horizontal como vertical (estanterias, etc.).
Recorridos minimos, ejemplo: colocar la mercancia conforme a la clasificacion A, B,
C.

Toda la mercancia debe estar accesible.

Facilidad de recuento.

Respetar las zonas de un almacén: zona de descarga, zona de almacenamiento,
zona de preparacion, zona de carga, zona de devoluciones, etc.

Gestion del espacio y rendimiento, analisis, conclusiones y posibles soluciones.
Gestion de stocks, pedidos, obsoletos, dafiados, mal identificados, etc.

Gestion de devoluciones.

Planificacién, organizacién, anticipacion, quizas sea el punto mas importante.
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3. Zona de devoluciones 6. Zona de salida y verificacion
4. Zona de stock y reservas. 7. Zona de oficinas y servicios

Figura: 6 Esquema de un almacén.

Fuente: (Google Imagen).

10.2.1 Definicidon de inventarios

Generalmente cuando hablamos de inventarios de mercancias, la primera idea que
tenemos es sobre grandes cantidades de mercancia almacenada o materiales
dispuestos a ser utilizados o procesados, sin tener una idea precisa del significado del
mismo.

El Instituto Mexicano de Contadores Publicos (IMCP), define a los inventarios en las
Normas de Informacion Financiera, como las que: “constituyen los bienes de una
empresa destinados a la venta o a la produccién en proceso, productos terminados (PT)
y otros materiales que se utilicen en el empaque, envase de mercancia o las refacciones
para el mantenimiento que se consuman en el ciclo normal de las operaciones”.
Inventarios “Son las materias primas, suministros, insumos, productos terminados
proceso y materiales exhibidos almacenados, materiales en transito propios o
consignados a otros (proveedores o clientes), valuada a un costo y a una fecha
determinada o periodo contable determinando un resultado veraz y confiable que sera

de utilidad en la toma de decisiones de una entidad.

m

Ordenes de Control de Indicadores

compra inventarios de gestion
Materiakgly Tomafiica | Gestién de | Reponies e Ajustes de
Herramientas inventarics  Inventarios = ™™ material no

conforme

Stockde

Negodiacion . k
inventarios

Despacho de
materialesy
proveedores herramientas

Figura: 7 Sistema de Inventarios.

Fuente: (Google Imagen).
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10.2.2 Objetivos de inventarios

Los principales objetivos de la gestion de stock (inventario) son:

e Apoyar la rentabilidad de la compainia.

e Disminuir las ventas perdidas.

e Entregar oportunamente los productos.

e Dar un nivel adecuado de servicio con un costo de stock en equilibrio.

e Responder ante imprevistos de la oferta y la demanda (amortiguador).
(Mora Garcia, 2010)

10.3 Gestidn de inventarios

Cuando se tiene una empresa es de gran importancia la administracion de la misma, por
lo cual no es suficiente el conocimiento y la experiencia adquirida, es necesario tener a
la mano informacién que permita ser competitivos en el mercado, evadiendo el riesgo de
desaparicion de la empresa. Administrar y controlar de forma interna los inventarios,
fortalece el cumplimiento de los objetivos de la empresa, que apuntan a disminuir costos
y aumentar las utilidades, haciendo el control interno. (Esther Eduviges Corral Quintero,
2014).

La gestion de los inventarios va de la mano con la administracion de los mismos, ya que
en términos contables pueden aparecer como gastos significativos en el balance general,
lo que se evidencia en las empresas industriales en dénde la administracion de los
inventarios es un gran reto. Por tanto y de acuerdo con la variacion de la demanda es
necesario tener inventarios de seguridad, para amortiguar la variacion de la misma, la
cual determina el tamafio de los inventarios, y las cadenas de abastecimientos. Esto
quiere decir que los inventarios de seguridad son la base para la determinacion del punto
de reorden, el cual alerta sobre la generacion de un nuevo pedido. (Iniestra, 2001).

La administracion de los inventarios va de la mano con la gestién de almacenes en donde
se aplican principios de logistica, equilibrio entre el servicio al cliente y los niveles de
inventarios, teniendo en cuenta que la demanda de los productos es cambiante tanto
en el entorno nacional como internacional, por ello la gestion de almacenes contribuye a
maximizar la rotacion de los productos, la disponibilidad de los mismos, la forma en que

opera el almacén; también se busca minimizar el espacio disponible con fines de mejorar
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la rentabilidad de la compafia. De igual manera se busca disminuir las perdidas ya sean
obsolescencia, almacenaje, deterioro, faltante, extravio o por robo, contribuyendo de esta
manera a disminuir los costos asociados con los factores antes mencionados. (Arenas,
2010).

INVENTARIO
DE
LIATFRIA FRINA

INVENTARTO

FMPRESA ,
INVENTARIOS DE
AN i FABRICACTON PROCESO

INVENTARIO
DE
FRODCUTOS

CLASTFICACTON
DE LO#
INVENTARIOS

EMFPRESA INVENTARIOS

COMERCIAL DE
MERCANCIAS

Figura: 8 Clasificacion de los inventarios.

Fuente: (Google Imagen).

10.4 Métodos para el control de inventarios

10.4.1 Método ABC

Una empresa que emplea esté sistema debe dividir su inventario en tres grupos: A, B, C.
en los productos "A" se ha concentrado la maxima inversion. El grupo "B" esta formado
por los articulos que siguen a los "A" en cuanto a la magnitud de la inversion. Al grupo
"C" lo componen en su mayoria, una gran cantidad de productos que solo requieren de
una pequefia inversion. La division de su inventario en productos A, By C permite a una
empresa determinar el nivel y tipos de procedimientos de control de inventario
necesarios. El control de los productos "A" debe ser el mas cuidadoso dada la magnitud
de la inversion comprendida, en tanto los productos "B" y "C" estarian sujetos a
procedimientos de control menos estrictos. El grupo “A” por ejemplo puede agrupar 15%
de los articulos, el grupo “B” 35% y el grupo “C” 50% de los articulos.

Si se esta tratando de reducir los costos en un sistema de inventario se debiese
concentrar en el grupo de mayor valor en este caso el grupo “A”, es el primero que debe
recibir la atencion. Uno de los mayores costos en el inventario es el manejo anual y la
mayor inversion se encuentra concentrada en el grupo “A”. Un control estricto, una
doctrina de operaciones firme y atencion en la seguridad de los articulos permite

controlar un alto valor de dinero con una cantidad razonable de tiempo y esfuerzo. Los
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articulos del grupo “B” y “C” deben tener controles cuidadosamente establecidos pero
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Figura: 9 Clasificacién A, B, C de los inventarios.
Fuente: (Google Imagen).

10.4.2 Método PEPS (Primeras Entradas Primeras Salidas)

El método PEPS es un método de control de Inventario o de valuacion de inventarios,
conocida también como “primeras entradas, primeras salidas” se basa en la suposicion
de que las primeras unidades en entrar al almacén o la produccion serén las primeras en
salir, razén por la cual al finalizar el periodo contable las existencias quedan valuadas a
los ultimos precios de costo de adquisicion o produccién por lo que el inventario final que
aparece en el balance general quedara valuado practicamente a costos actuales o muy
cercanos a los costos de reposicion.

Este método PEPS es utilizado cuando la empresa usa un sistema de inventarios
permanente, mismo que facilita el control del mismo al registrar con un kardex la entrada

y salida de la mercancia, asi como la existencia en el almacén.

10.4.2.1 Por qué utilizar PEPS en tus almacenes

Por supuesto, este método de valuacién de inventarios se emplea para efectos contables
Mmas no para propositos tributarios, pues a mayor utilidad también mayor impuesto a
pagar. En otras palabras, al utilizar el método de control de inventario PEPS es que tiene
validez contable ya que las existencias al finalizar el ejercicio quedaran reconocidos los
ultimos precios de adquisicion o de produccion, mientras que en los resultados de costo
de venta son los que corresponde al inventario inicial, esto se encuentra aprobado por

las NIF (Normas de Informacion Financiera) en su boletin C-4.
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El método PEPS en inglés FIFO debe tener en consideracion lo siguiente:

e Se deben controlar las partidas utilizadas, relacionandolas con las correspondientes
partidas de ingresos.

e En cuanto se agota la partida de mas antiguo ingreso, se utiliza la siguiente partida
mas antigua, con su correspondiente costo de adquisicion.

e Elinventario tiende a quedar valorado al costo de adquisicion mas reciente.

e Considera que las primeras unidades adquiridas, son las primeras surtidas al ser

vendidas. Las existencias en el inventario corresponden a las compras mas recientes.

10.4.3 Método UEPS (Ultimas Entradas Primeras Salidas)

El método de inventario UEPS o bien en las siglas en ingles LIFO que quieren decir
basicamente “Ultima en Entrar, Primera en Salir’ consiste en darle salida primero a toda
la mercancia que entro de ultimo al inventario dejando al final aquella que entro de
primero a la hora de realizar las ventas. Este movimiento se hace conservando el costo
de compra real de la mercancia. Por lo que usando este método seria natural ver que la

mercancia que entra de Ultimo tiene un costo superior al que ingreso primero.

10.4.3.1 ; Cuando se utiliza este método?

El método UEPS es utilizado segun las necesidades y objetivos de cada empresa, pero
podemos decir que generalmente este método lo utilizan empresas que no manejan
fecha de caducidad o empresas que manejan materia prima como piedra, madera, etc.
que, por el modo de colocacion del inventario dentro del almacén, la primera mercancia
gue ha entrado queda debajo de la ultima en llegar por lo que por practicidad se utiliza
este método. También si nos vamos a nivel econdmico existen empresas que desean
pagar menos impuestos al final del periodo fiscal por lo que con este sistema a mayor
costo de los bienes vendidos también reduce el pago de impuestos que una empresa

debe pagar a las agencias federales y estatales.
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Meétodo UEPS

Se vende lo altimo en llegar al inventario

Reporta menores beneficios en la

declaracién de renta.

Paga menos impuestos al final del

periodo fiscal.

Permite a la gerencia crear mejores
estrategias financieras para declarar

mayor o menor utilidad al final del ciclo

Metodo PEPS

Se vende lo primero en llegar al inventario

Reporta mayores beneficios en la

declaracién de renta.

Paga mayores impuestos al final del

periodo fiscal.

En este sistema no dejan mucho margen

estratégico a la gerencia.

anual

En el periodo de inflacion las utilidades no En el periodo de inflacidn las utilidades

son muy altas. suelen ser exageradamente altas.

Figura: 10 Diferencia entre el Método PEPS y UEPS.

Fuente: (Google Imagen).

10.5 Distribucién de Lay-out

El Lay-out, también llamado distribucion de planta, se refiere a la disposicion de los
componentes de las maquinas o de la planta, las areas de almacenamiento, las
estaciones de trabajo, los espacios comunes y los pasillos que forman parte de una
instalacion productiva o de una empresa.

Es un aspecto estratégico para todo tipo de empresa, sea manufactura o de servicios.
Lay-out también se define al asignar tareas a todos los elementos que se consideran
productivos en una empresa. Por esta razon, se trata de una de la toma de decisiones
gue implicara la asignacion y la distribucién de acciones y tareas para los recursos

productivos.

10.5.1 Factores de la distribucion de la planta

Cuando se decide realizar la distribucion del Lay-out siempre sera necesario conocer y

disponer de toda la informacion posible de los factores o elementos que conforman la

planta, dichos factores son:

e La maquinaria: Es importante determinar el tipo de proceso productivo que lleva, el
espacio, el utillaje u otros elementos que necesita.

e Los materiales: Se tendra que disponer de informacion del tamafio, el volumen, el

peso, la forma, asi como la secuencia y orden en el que son incorporados.
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Mano de obra: Serd preciso disponer del numero de empleados. determinar los
baremos de seguridad en el trabajo (luz, sonido, temperatura, etc).

Servicios de seguridad: Tanto para el personal (accesos, protocolos, etc), material
(inspeccion, control de calidad, etc) y maquinaria (mantenimiento).

Edificios: Si es de nueva construccion o no.

El movimiento: El flujo que siguen la mano de obra y los materiales (métodos de

transporte, recorridos, horarios, dotaciones, etc).

10.5.2 Areas de influencia

El Lay-out es una posicion estratégica en la que se pueden obtener diferentes objetivos

en toma de decisiones, las cuales son:

Zona de carga y descarga.
Recepcion.
Almacenamiento.
Preparacion de pedidos.

Expedicion.

10.5.3 Objetivos del Lay-out

Mejorar el uso de las maquinarias, de las personas y del espacio.
Optimizar el flujo de los datos de personas y de materiales.
Maximizar la seguridad y la comunidad del empleado.

Mejorar la interaccién con el cliente.

Obtener flexibilidad para adaptarse a cambios en la estructura.

10.5.4 Tipos de organizacion de Lay-out

10.5.4.1 Lay-out funcional o por proceso

Esta es una clase de distribucién muy frecuente en los procedimientos productivos del

tipo batch o artesanal. Esta clase de organizacién se compone de la agrupacion funcional
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de cada uno de los componentes productivos como capital humano, maquinaria y
herramientas que se colocan agrupados en torno al procedimiento.

Por esta razén, es la opcibn mas conveniente para un proceso de alta variedad y bajo
volumen. De manera resumida, este tipo de Lay-out sera preferido cuando el
procedimiento continle con una produccion de distintos tipos de productos de manera
intermitente o cuando sea necesario tomar la orden de diversos usuarios con distintas

necesidades.
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Figura: 11 Lay-out Funcional o por Proceso.
Fuente: (Google Imagen).

10.5.4.2 Lay-out por posicion fija

Se hace cuando el servicio o el producto, debido a sus caracteristicas o su naturaleza,
esta siempre fijo y el equipo humano o las maquinarias son los que deben desplazarse
hasta donde se encuentra el mismo. Esta situacion puede verse en plantas que tienen
productos de envergaduras grandes como el ensamblado de aviones, construccion de

una autovia, barcos, etcétera.

10.5.4.3 Lay-out celular o celda manufacturera

Es una clase de distribucién de planta hibrida de Lay-out por producto y Lay-out por
procedimiento. Esto significa que reorganiza a equipos y a personas gue usualmente se
encuentran dispersos en distintos departamentos de la compafia y los coloca en grupos
de trabajo con el propoésito de que centren su fabricacion en producto o grupos de

productos que tienen similares caracteristicas.
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El Lay-out celular es usado mayormente cuando el volumen justifica a una composiciéon
especial de empleados o maquinaria, como se puede en el ensamblaje de un especifico
modelo de producto. Esta clase de Lay-out también se otorga desde el punto de vista de
quien labora, en el cual un solo trabajador organiza la manipulacién y la gestion de

distintas herramientas a través del procedimiento de produccion.

10.5.4.4 Lay-out por linea de ensamble o por producto

Esta basado en la secuencia operacional que se realiza en la prestacion de un producto
o la fabricacion de un servicio. Este tipo de Lay-out es el que mas se usa en proceso
repetitivos de produccion o de manera continuada. Por esta razon, se usan en
procedimientos de poca variedad y de volumen alto. Esta clase de distribucion de planta
conlleva piezas, productos, clientes e informacién que se guian de una ruta predefinida
y necesitan igual secuencia de actividades. Los departamentos y las estaciones de
trabajo se encuentran disponibles en una trayectoria lineal.

La empresa cuenta con una plataforma llamada Plexus, en la cual se tiene un registro en
cada uno de los procesos realizados al material, desde su llegada del proveedor hasta

él envié al cliente.

10.6 Sistema Plexus

m Shop Floor
MEXICO
E Panel de control !JE Menu Embarques y Recibos
=%
! m Inventario % Production Tracking
Y J
N ) =0
({ j({&‘ Operator Menu 5 7-\2- Menu de Compras
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Tool Tracking

i

Employee Features Menu

&

Figura: 12 Panel Principal del Plexus. Captura de pantalla propia.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.

11.1 Cronograma de actividades

Tablal: Cronograma de Actividades.

Actividades AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE

S1 S4 | S1 | S2 | S3 [ S4 | S1 |S2|S3 |S4|S1|S2|S3 |S4|S1|S2|S3|s4

Recoleccidén de
datos.
Andlisis de
interpretacion.
Implementacion
de la solucién al
analisis.
Administracion
del Lay-out.
Reubicacién de
materiales.
Elaboracion del
informe.

Presentacion del
informe.

11.2 Recoleccion de datos

Con el apoyo del supervisor del Almacén José Juan Ramos Aguilar quien proporciond
todos los datos y elementos para conocer la problematica en los inventarios en esta area,
y ayudar a solucionar estos problemas y se tenga el menor impacto en la administracion
de la empresa.

Con la informacién que se reporta por parte del area del almacén ayuda que se tengan
exceso de inventarios, asi como faltante de materiales, de una y de otra forma se ve
afectada a la empresa si se tienen estos casos. Una de las mermas de la empresa son
los excesos de inventarios, porque eleva los costos financieros, asi como la perdida por
obsolescencia, por ocupar un espacio en el almacén y consumir recursos que podrian
usarse en otros productos con mayor demanda, lo cual puede producir el

desabastecimiento de estos ultimos.
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Y en el caso del faltante al igual implica costos adicionales, como puede ser expeditar
material, paro de linea y tener afectacion en el cumplimiento de los requerimientos del
cliente.

Las deméas areas dependen de esta informacién (costos, compras, control de
produccion), para poder realizar sus reportes y poder entregarlos al corporativo de Sanoh

en los primeros dias del mes como lo indica.

11.2.1 Archivos utilizados en la recolecciéon de datos

En primer lugar, se proporcion6 el archivo de entradas y salidas, que se utiliza mes a
mes para la entrega del analisis del inventario, a este archivo tienen acceso todas las
areas que conforman la empresa, lo utilizan para la toma de decisiones, poder decidir
gué materiales comprar y no afectar a ningun proceso productivo, y que la cadena de
suministro no se vea afectada por ninguna situacién interna o externa. Es por eso que la
entrega de este archivo debe de ser oportuna y eficiente para evitar cualquier gasto

innecesario que pueda afectar en los objetivos de la empresa.
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Figura: 13 Archivo de Entradas y Salidas Agosto 2020. Fuente: Captura de pantalla propia.
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11.2.2 Contenido del archivo

En este archivo se tiene el registro de todos los materiales que se encuentran en el
almacén: materiales de produccion masiva, cortes de materiales, lento movimiento.
También se tiene el registro de cada numero de parte: proveedor correspondiente de
cada numero de parte, el precio por pieza, el inventario final (del mes pasado), inventario
inicial (del presente mes), la diferencia entre el inventario final como el inicial, el plan de
produccion del mes, numero de factura, cantidad de entrada, cantidad de salida,
inventario actual en almacén, la comparacién de las entradas con los consumos,
inventario tedrico, inventario fisico y la diferencia entre estos dos aspectos (sea positiva
0 negativa).

La captura de los consumos en el archivo se realiza diariamente de acuerdo a las fechas
de entrega.

Para tener un mejor control en los inventarios y minimizar las diferencias en las entregas
del andlisis se gener6 un nuevo archivo el cual se vincul6 con el archivo de las entradas
y salidas. Este nuevo archivo se gener6 con las salidas que se tienen registradas en el
sistema Plexus esto para realizar las comparaciones dia a dia de las salidas que se han
tenido tanto del sistema como las que se capturan manuales, con este archivo podemos
detectar rapidamente si existe alguna diferencia, en caso de que exista poderla corregir
rapidamente y evitar que se acumulen hasta el fin de mes.

Este nuevo archivo tiene el nombre salidas (segun el mes correspondiente y afio), el cual
se descargan del sistema por dia, segun sea su salida y esto se formula a una pestafia
llamada balance el cual contiene los siguientes datos: numero de parte en Plexus de
cada material, las cantidades bajadas por dias, el total de las salidas se ligan al archivo
de las entradas y salidas, para realizar un comparativo y confirmar que no exista ninguna
diferencia. Y con este procedimiento entregar oportunamente y eficaz el informe

requerido por parte del corporativo.
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31|29 20479E0X945 2047920065 WX 0 0 0 0 0 0 0 0 20479EDX966 380
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34|32 20479ETXI066 20479ETXI066-MX 20479ETXID66-MX Rev 1 0 500 0 0 0 0 0 1800 20479ETXI066 380
3533 20479ETXI0T4 20479ETXI074-MX 20479ETXIDT4-MX Rev 1 0 0 0 0 0 8950 20479ETXIOTA 380
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Figura: 14 Salidas Agosto 2020. Fuentes: Captura de pantalla propia.

33



11.2.3 Requisicion de materiales por parte de produccidn

El &rea de produccién diariamente entrega sus requisiciones de materiales, de los cuales
necesita para cumplir con los planes de produccion y procesarlos en tiempo y forma, para

no generar ninguna afectacion al cliente.

CODIGO R-CP-8-03-05
SQM SANOH INDUSTRIAL DE MEXICO, S.A. DE C.V. s ;
REQUISICION DE MAT PRODUCC
S i SR F. DE REVISION TPNT;
TECTA 2 T. OE RETENCION 2ANO0S
/ / RESPONSABLE ANALISTA DE MATERIALES /
DEPTO. SOLICITANTE: __PRODUCCION Aé CHASIS 1 No 10209
No.DEPARTE | DESCRIPCION [APLICACION [ N/I | eopmmnm o cans|UNIDAD| FECHA | COLOR
et
2 7\ P T
4) (8)(e) e
W | {71 8 1
T — V o
— Pt e " et e
F ST 7 LK [..4\ f 4
7 R 5 L e R
SUP. PRODUCCION SUP. ALMACEN ENTREGO RECIBIO

Figura: 15 Requisicion de Materia Prima. Fuentes: Captura de pantalla propia.

11.2.3.1 Partes que conforman la requisicion de materiales

Fecha en que se entrega la requisicion.

Departamento solicitante y area que solicita el material.
Numero de folio de la requisicion.

Numero de parte que solicita el rea.

Descripcion del material (si es tuberia o componente).

Numero de la aplicacién que corresponde el material solicitado.

N o g s~ wDd e

Cantidad solicitada por produccion.
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8. Cantidad entregada por almacén.

9. Unidad en que corresponde el material (piezas o metros).

10.Fecha a la que corresponde el material abastecido.

11.Color (manejo de los PEPS).

12.Firma del responsable de produccion y que autoriza la requisicion.
13.Firma del supervisor de almacén, el cual esta enterado de la solicitud.
14.Nombre o firma del personal que abastecié la requisicion.

15.Nombre o firma de quien recibe el material por parte de produccion.

11.2.4 Inventarios ciclico en el sistema

Cuando se reciben las requisiciones de produccion, lo primero que se procede a realizar
es buscar los numero de parte solicitados en el sistema, al personal operario se le
entrega un formato, el cual contiene el nimero de parte y la ubicacién donde se
encuentra el material que se va a preparar para ser entregado a produccién. El personal
busca el material en la ubicacion asignada, en caso de que se encuentre una anomalia
(que el material no se encuentre fisicamente y solo sea en sistema, que alla material de
mMA&s 0 menos en la ubicacién), se procedera a realizar un conteo ciclico en el momento
y corregir el problema a la brevedad, para en caso de que después sea requerido el
mismo numero de parte ya no tener la misma situacion.

También con esta implementacién se ayuda a tener un mejor control en los inventarios

gue se encuentran en el sistema.
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Figura: 16 Registro de Ubicaciones de Requisiciones Contra PEPS. Fuentes: Captura de pantalla propia.

11.2.4.1 Beneficios del formato (reqistro de ubicaciones de requisiciones

contra el PEPS).

e Llevar registro del lugar de donde se tomé material para el abasto, y quien lo realizo.

e Llevar un mejor Control del sistema PEPS.

e Ayudar a eliminar ubicaciones en las cuales el sistema Plexus nos indica que hay
material y fisicamente no esta.

e Sirve como ayuda para los inventarios ciclicos.

Una vez realizado el abasto este formato debera de ir engrapado a la requisicion para

aclarar cualquier duda posterior.

11.3 Administracion efectiva del Lay-out

Se realizara propuesta de Lay-out en el cual se busca optimizar el flujo de los materiales,
acomodo por proveedor, ademas de la clasificacién de estos segun su uso, dentro del

almacén.
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Al acomodar los materiales por proveedor sera mas facil el abastecimiento a las lineas
de produccion y se reducira el tiempo de busqueda en cada uno de los materiales. Se
realiza el acomodo de acuerdo con la propuesta de Lay Out, en conjunto con la
clasificacion de materiales de acuerdo con la frecuencia de uso, asi mismo cada
ubicacién cuenta con 6 niveles desde A ala F y la colocacién de las etiquetas en los racks
gue contienen los materiales.

En algunos numeros de parte se tienen similitudes en las nomenclaturas de cada uno de
ellos, y con la administracion efectiva del Lay-out se evitara que se entreguen materiales
por error al confundirse con alguno que tenga la similitud en la nomenclatura, ademas de
esto se estara utilizando cada espacio para el almacenamiento de los materiales y dar el
flujo correcto a cada uno de ellos llevando a cabo el método FIFO, para evitar que por
rezago de los materiales al paso del tiempo se tengan obsoletos y que por esto se eleven
los costes por almacenamiento de materiales a la empresa.

En las areas de recibo se tenian asignada para cada proveedor, pero ya se usaran para
cualquiera, porque del proveedor de Tailandia solo se tiene un recibo por mes, y del
proveedor de Japon se tienen cuatro al mes, mientras que Sanoh América se tienen dos
o tres veces por semana. Se llevara el control de cada recibo con identificaciones
visuales donde se indique el nimero de recibo, el proveedor y la fecha de dicho recibo.
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Figura: 18 Lay-out del almacén modificado.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. RESULTADOS

En los resultados obtenidos se determind que, con la implementacion de un sistema de

control de inventarios, se lograron los objetivos planeados que fue regular las entradas y

salidas, como el stock en el almacén de los materiales con la finalidad de que a la

empresa se le facilitaran los registros y obtener informacion més eficiente y confiable,

para asi poder realizar las entregas de la informacion en el tiempo requerido y poder

tomar las decisiones que se requieran sin que se vean afectadas en tiempo futuros, por

una mala informacion.

Tabla: 2 Tabla de resultados.

Tabla de resultados.

Actual.

Figura: 19 Material en el area de abastecimiento.
Deficiencia para el acomodo de los

materiales.

Figura: 20 Material ubicado en el lugar asignado.

Mejoramiento en el abastecimiento de los

materiales.

Se tomaba material de las ubicaciones y
en ocasiones no se cerraban los shipper.

Con el formato registro de ubicaciones se
tendra un mejor control en los inventarios
y al mismo tiempo se realizaran los
aliminando las

inventarios ciclicos,

discrepancias que tenga el ERP.
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Deficiencia en el compromiso de los

operarios.

Los operarios se han comprometidos a
respetar lo establecido, en caso de omitir
un procedimiento seran acreedores a una

sancion.

Materiales obsoletos, lento movimiento,
doblada,

material de DDP, material de produccion

mal identificados, tuberia
masiva, se tenian en cualquier ubicacion
(esto podria ocasionar problemas para
cumplir con los planes de produccion por

un mal manejo de los inventarios).

A cada condicion de los materiales se le
asigno un espacio para evitar problemas
en el cumplimiento con los requerimientos
del cliente.

Separacion por proveedor para evitar
entregar material que tiene similitud en las

nomenclaturas.

20478ETx1683-T Rev 1
2047NE0X1683-J Rev 1
2047TNEOX1633-MX Rev 200

Figura: 21 Similitud de nameros de parte.

Todo lo realizado en la clasificacion y control de los materiales se obtuvieron beneficios

muy favorables para la empresa, en los cuales se visualizan los siguientes:

e Se realiza inventario general de los materiales con el objetivo de que lo capturado en

el archivo coincida con el inventario fisico y con el inventario en el sistema Plexus.

e Se realiza la capacitacion para que el personal involucrado implemente de forma

correcta los formatos que han sido actualizados y el manejo del sistema de entradas

y salidas, asi como la ubicacién y abasto de los materiales correctamente para tener

un mejor control de los inventarios.

e Exista un 90% de rotacion en los inventarios y evitar que se tenga obsolescencia de

materiales por no controlar los inventarios.

En la administracion efectiva del Lay-out se obtuvieron beneficios que ayudaran al

personal para tener un abasto eficiente de los materiales como el acomodo de los

mismos en los espacios correspondientes segun su clasificacion:

e Separacion y clasificacion de los materiales (los de producciébn masiva, lento

movimiento, obsoletos, de DDP, mal identificados o algun dafio).
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Organizacion de materiales por proveedor Japén, Sanoh América o Tailandia,
asignandoles ubicaciones para cada uno de ellos.

Preservacion del orden y limpieza del almacén por parte del personal operativo.
Facilidad en la preparacion y entrega de los materiales y realizar el abasto a las lineas
de producciéon, cumpliendo con la cadena de suministro. Estableciendo un horario
para la entrega de la requisicion por parte de produccion y por parte de almacén medir
los tiempos de preparacion para cada uno de los nimeros de parte y entregarlos lo
mas rapido posible para evitar un paro de linea por no cumplir con los abastos por
parte de almacén.

Al implementar el formato del registro de ubicaciones de las requisiciones se obtuvieron

beneficios que ayudaran en la administracion de los materiales dentro del almacén.

Llevar registro de la ubicacion de donde se tomd material para el abasto, y quien lo
realizo.

Llevar un mejor Control del sistema PEPS.

Ayudar a eliminar ubicaciones en las cuales el sistema Plexus nos indica que hay
material y fisicamente no esta, (depuracion (limpieza) del sistema Plexus).

Sirve como ayuda para los inventarios ciclicos.

Minimizar las mermas en el sistema como en fisico, (depuracion (limpieza) del
sistema Plexus).

No tener faltantes para el abasto a la produccién y cumplir con los objetos de la

empresa.

Al implementar los resultados obtenidos, se puede observar que el almacén tiene la

capacidad para cubrir con las actividades requeridas tanto del almacenamiento como el

abastecimiento de los materiales, evitando tener perdidas por un mal manejo de los

materiales y que se vea afectada la produccion y en el cumplimiento con los

requerimientos de los clientes. Debido al volumen y similitud en las nomenclaturas de los

materiales que solo en algunos se pueden diferenciar por un digito sea un nimero o letra.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. CONCLUSIONES DEL PROYECTO

Se tendra un control de inventarios de manera que no se vean afectos los objetivos de
la empresa y poder contar con el inventario Optimo para poder cumplir con los

requerimientos de los clientes.

El proyecto permitié conocer de manera mas real cual es la existencia de cada uno de
los materiales, sin tener afectacion en los procesos productivos y no se tuvo algun

incumpliendo en los pedidos del cliente.

Al asignarle su ubicacion a cada material y separarlo por proveedor se esta
contribuyendo a tener mejor manejo de los materiales y evitar que por alguna distraccion
del personal se entregue material de manera errénea, pero a esto también se le puede
atribuir que el personal sea de nuevo ingreso y que no cuente con una capacitacion
correcta para poder detectar el material solicitado por parte de produccién y que no pueda
diferenciar cada nomenclatura de los materiales parecidos.

Mediante el control de inventario se reducen los tiempos en la entrega del analisis del
inventario, se optimizan las ordenes de atencién de produccién y se agiliza la cadena de
suministro de la empresa Sanoh Industrial de México S.A. de C.V.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.

Las competencias personales desarrolladas en la elaboracion del proyecto en la empresa
Sanoh Industrial de México S.A. de C.V. son las siguientes:

Trabajo en equipo: Disposicion para participar como miembro integrado en el grupo
para obtener un beneficio como resultado del objetivo a realizar, independientemente de
los intereses personales que conlleve.

Iniciativa: Influencia activa en los acontecimientos, vision de oportunidades y actuaciéon
por decision propia el cumplimiento de los objetivos.

Compromiso: Cumpli con lo requerido por la empresa, poniendo mi mayor empefio y
dedicacion a cada actividad realizada.

Capacidad Critica y Autocritica: Se desarroll6 poco a poco, cuando se presentaban
situaciones que requerian solucion, para ello fue necesario enfocarse en la necesidad de
la empresa buscando diferentes alternativas, dejando de lado lo personal.

Capacidad de Aprender: Durante la estancia de las residencias no solo elaboré el
proyecto, sino que, al estar dentro, me brindaron la oportunidad de conocer cada uno de
los procesos que se realiza en la oficina y en planta lo cual adquiri mi conocimiento de
una forma positiva.

Organizacion del trabajo: Para evitar el desorden apliqué diariamente la metodologia
de las 5’s organizando de forma eficiente el lugar de trabajo. Clasifique Cada Material y
Ubique: Por su rotacién, obsolescencia, material doblado, mal identificado, etc.

Fungi como Lider: Organicé al personal para cada una d las actividades realizadas.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. ANEXOS

17.1 Carta de autorizacién por parte de la empresa

SMOh

SANOH INDUSTRIAL DE MEXICO, S.A. DEC.V.

CIRCUITO AGUASCALIENTES OTE No. 130, PARQUE INDUSTRIAL DEL VALLE
DE AGUASCALIENTES, SAN FRANCISCO DE LOS ROMO, AGS
TEL: 01 (446) 910-96-60 C P 20358

San Francisco de los Romo, Ags. a 01 agosto de 2020

Instituto Tecnolégico de Pabellon de Arteaga
Lic. MA, Magdalena Cuevas Martinez
Jefe del Departamento de Gestion Tecnoldgica y Vinculacion

Por medio de la presente, me permito informar a usted que el C. Jose Marcos Rodriguez Flores,
con numero de control A161050345 de la carrera de Ingenieria en Gestion Empresarial fue
aceptado como "Residente” en Sanoh Industrial de México $.A de C.V,, a partir del 15 de agosto
de 2020.

El alumno participard en actividades de apoyo al Departamento de Almacén Recibo, desarrollando
el proyecto “Control de inventario y administracion efectiva del lay-out” reportéandole
directamente a Jose Juan Ramos Aguilar y cumplird un horario de Lunes a Viernes de 7:30a 17:00
hrs.

Se extiende la presente a solicitud del interesado para los fines correspondientes.

Quedo a sus ordenes para cualquier aclaracion.

ATENTAMENTE

TN A, |
\ P o I
. o fen A QB
AV 1 WA
/ w ! | rr,u.,:

L.R.I. JOSE GERARDO LOPEZ MUNOZ Y o N
VICEPRESIDENTE DE ADMINISTRACION s
SANOH INDUSTRIAL DE MEXICO, S.A. C.V.

Figura: 22 Carta de Aceptacion
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17.2 Carta de presentacién v agradecimiento del estudiante

MESC-WC=MEM (Fomalo psa Carta  de  Presentscon | csdigo: TecNM-AC-PO-004.03
Agradeciniento de Resdencias Profesionales por ==

V. competencias ) - Revision: 0 |
"#\. | [Reforencia o ia Norma IS0 0012015 7.5.1

Pagina: 1 de 1

Pabelkdn cde Ateaga Ags 14/ Agesto 2020
OFICIO No. GTWI72/2020

ASUNTO: PRESENTACION DEL ESTUDIANTE
Y AGRADECIMIENTO

L.R.l. JOSE GERARDO LOPEZ MUNOZ
VICEPRESIDENTE DE ADMINISTRACION
SANOH INDUSTRIAL DE MEXICO S.A. DEC.V.
PRESENTE

El Instituto Tecnoidgico da Pabalion de Arteaga, tiena a bien presentar a sus finas atenciones a la C. JOSE MARCOS
RODRIGUEZ FLORES con nimero de control A161050345 do la carera de INGENIERIA EN GESTION
EMPRESARIAL MODALIDAD MIXTA quen desea desarrciiar en ese organismo el proyecto de Residencias
Profesionales. denominado “CONTROL DE INVENTARIO Y ADMINISTRACION EFECTIVA DE LAY.OUT"
cubciendo un total de 500 horas, an un parlodo da Cuatro & Ses meses

Es impariante hacer de su conocimiento que fodos os estudiantes que & encueniran iNScrios en esta nstiucidn
cuentan con un seguro de contra accidenles personales con la empresa AXA, segun pdiiza No. EHO3256E e
Inscripeian en &l IMSS 51008003343

Asi miemo, hacemos patente nueslro sNcero agradecimiento por su buena disposicidn y colsboracion para que
nuestros estudiantes, sun estando en proceso de formacidn, desarrcllen un proyecto de trabajp profesional, doncde
puedan aplcar el conocimiento y el trabap en el campo de accidn en el gue se desenvolveran como futuros
profesionistas

Al varnos favorecidos con su participacion en nuestro cbjetivo. solo nos resta manifestarie B segurdad de nuestra
mas aenta y dstinguda consideracion

N @ Eoucacion . |

s-ﬁiﬁﬂmf ) WETITURO 1HOMOLOGICO 0F A peLLcw 5¢ ARTEACA
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA ¥ VINCULACION | comsarasernss DA CESTON Teowa

wOCea
VN ACOn

TecNM-AC-PO-004-03 Rev. 0

Figura: 23 Carta de Presentacion y Agradecimiento del Estudiante
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17.3 Carta de terminacidon

SAMOh

SANOH INDUSTRIAL DE MEXICO, S.A. DE C.V.

CIRCUITO AGUASCALIENTES OTE. No. 130, PARQUE INDUSTRIAL DEL VALLE
DE AGUASCALIENTES, SAN FRANCISCO DE LOS ROMO, AGS
TEL: 01 (448) 810-96-60 C.P. 20358

San Francisco de los Romo, Ags. a 10 de diciembre de 2020

LIC. MA. MAGDALENA CUEVAS MARTINEZ

JEFE DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

MATI. HUMBERTO AMBRIZ DELGADILLO

DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
PRESENTE.-

Por medio de la presente hago de su conocimiento que el alumno Jose Marcos Rodriguez
Flores, con nimero de control A161050345, de la carrera de Ingenieria en Gestiéon Empresarial, ha
concluido satisfactoriamente su estadia en nuestra empresa como residente, Sanoh Industrial de
México S.A. de C.V. desarrolldndose en el departamento de Control de Produccién, en un periodo
comprendido de Agosto — Diciembre 2020 y cubriendo un total de 500hrs. En el proyecto
denominado “Control de inventario y administracién efectiva del lay-out”.

Agradezco la atencién que se sirva tener a la presente me despido quedando a sus 6rdenes
para cualquier duda o aclaracién.

ATENTAMENTE ,

o o=

L.R.I. JOVSE GERARDO LOPEZ MUNOZ
VICEPRESIDENTE DE ADMINISTRACION
SANOH INDUSTRIAL DE MEXICO, S.A. DEC.V.

Figura: 24 Carta de terminacion.
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18. REGISTROS DE PRODUCTOS

No aplica.
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