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3. Resumen.  

Un almacén de mantenimiento es siempre el centro de las operaciones más valioso para 

que las empresas cumplan con su estrategia de mantenimiento, es el centro de la 

empresa, dado que el departamento de mantenimiento es el responsable de que 

producción tenga las maquinas funcionando. es esencial tener en cuenta mantenimientos 

correctivos y preventivos para todas las maquinas en general.  

 

Sin embargo, a pesar de la importancia de este departamento muchas empresas no 

saben administrar y mantener estable su almacén. De hecho, también hay empresas que 

nunca llegan a habilitar un almacén de mantenimiento prefiriendo acumular repuestos e 

insumos en otras áreas de la empresa para ahorrar costos, cuando realmente son 

impredecibles los almacenes en una empresa  

 

El saber cómo organizar un almacén de mantenimiento ayuda a mejorar la productividad 

y a disminuir los tiempos de respuesta de solicitudes técnicas, gracias a que las personas 

encargadas del área pueden ubicar refacciones más rápido actuando o reparando 

incidentes al llevar un mejor control en lo que tenemos almacenado en nuestros 

almacenes gracias a señalamientos, imágenes y nombres visibles de los insumos. 

 

El problema que destaca en la empresa es que no tienen una buena organización, 

administración, control de entradas y salidas de refacciones e insumos, exceso de 

refacciones innecesarias y falta de refacciones críticas. Dejándolo todo a la deriva sin 

darle importancia. Teniendo esto en cuenta se dio la solución para este problema, y se 

gestionó las refacciones revisando la base de datos que anteriormente contaban los 

empleados de mantenimiento, teniendo en cuenta que había muchas piezas que están 

físicamente en los racks pero no las daban de alta dentro de la base de datos, esto 

causando problemas en el momento de paros productivos. Esto ocasionaba muchas 

confusiones al momento de buscar alguna refacción.  
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Al tener la base de datos a la par con el inventario, los racks identificados por importancia 

(alta, media y baja importancia). Teniendo la organización correcta y los insumos 

adecuados podremos reducir tiempos de paros con producción, tener más organización 

en taller de mantenimiento y poder obtener una imagen adecuada y limpia. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

5.- Introducción  

En tiempos pasados muchas de las empresas manejaban bodegas o depósitos sin un 

adecuado sistema de almacenamiento, como consecuencia de esto se ejecutaba un mal 

control sobre los inventarios y, por lo tanto, no existía una metodología de operaciones, 

por lo cual provocaba que la condición interna sea precaria y que tuviera una 

infraestructura deficiente.  

 

Como tal el almacén de mantenimiento de la empresa era abandonado por los altos 

mandos de la empresa, lo cual le tomaban más importancia a las áreas más comerciales 

o administrativas, y estás tomando decisiones poco acertadas que afectaban 

directamente a los costos de operativos, desestimando las necesidades críticas que 

surgías en la manipulación de las mercancías.  

 

En la actualidad las organizaciones modernas son conscientes de la importancia y 

criticidad de sus bodegas o almacenes, observándolos como una real plataforma 

logística, debido a que es un control clave del éxito para el control y reducción de los 

niveles de inventario, reflejando un verdadero costo financiero afectando la poca 

rentabilidad de sus organizaciones. Por lo tanto, se evidencia una alta modernización en 

los puntos de almacenamiento considerándolos como centro de operaciones 

estratégicos y contratando personal realmente clasificado y que esté apto para realizar 

las altas actividades que se relacionan con el almacenamiento en el área de 

mantenimiento. 

 

Actualmente el área de mantenimiento se considera importante dado que debe poder 

abastecer y atender las necesidades con el menor tiempo posible; por otra parte, sus 

exigencias deben mantenerse a un nivel económico, también debe mantener sus 

existencias dentro de un equilibrio entre ambos límites. 
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En estos momentos, el almacén ha dejado de ser conocido como un simple lugar para 

guardar cosas nuevas y usadas, sino que debe considerarse una verdadera área de 

gestión que debe de manejarse como tal. Es decir, que pueda llegar a constituirse, por 

una mala administración de las existencias, en un área que provoque serias perdidas. 

 

Por lo cual estos serían los principales motivos de una mala administración de 

almacenes: 

• Existencias en exceso: se produce una sobreinversión y la consecuente carga 

financiera, a lo que debemos agregarle la desvalorización de existencias por 

absorbencias tecnológicas y envejecimiento. 

• Existencia en defecto: esto afecta a los programas de obras y de mantenimiento 

provocando muchas veces un alto monto por lucro cesante. 

 

Por otra parte, el personal a cargo del almacén tiene tareas administrativas, que hacen 

al control de existencia, verificar mantenimientos preventivos y correctivo, dar de baja 

refacciones en la base de datos, entrada administrativa de nuevos artículos, tener 

siempre las refacciones necesarias. estas tareas son algunas del departamento de 

mantenimiento, aunque notando antecedentes han dejado de hacer estas tareas que día 

a día deberían de examinar.  
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6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 

residente. 

 

Resortes Monticello es una empresa de origen estadounidense que comenzó sus labores 

en el año de 1996, donde en 2014 llego a tierra mexicanas ubicándose en el parque 

industrial San Francisco de los Romos a 30 minutos de Rincón de Romos. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En el año 2014 hizo un acuerdo con el gobierno de Aguascalientes donde tuvo una 

inversión de 5.7 MDP con el señor Thomas Pimmler, haciendo la inauguración de la 

empresa. Resortes Monticello es una empresa de especialización industrial 

(metalmecánica). Su función principal es la fabricación de resortes y formas de alambre 

para uso industrial, equipo pesado, electrónico y otros. Haciendo resortes de compresión, 

extensión y de torsión. 

 

 Ilustración 1 locación de la empresa 
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Resortes de compresión: 

Los resortes de compresión ofrecen una fuerza cuando el resorte se comprime 

axialmente. Fabricamos resortes de compresión personalizados según sus 

especificaciones exactas, ya sea para aplicaciones estáticas o dinámicas. Ofrecemos 

capacidades posteriores completas, como rectificado, granallado, termo fijado, 

identificación de colores y protección contra la corrosión. Nuestras capacidades de 

fabricación permiten requisitos dimensionales precisos, incluida la perpendicularidad y el 

paralelismo de los extremos con una precisión de 1 grado, mucho más estrictos que las 

normas de la industria. 

 

• El tamaño del cable varía de 0,1 a 7,0 mm. 

• Tasa variable. 

• Cuadratura y paralelismo finales precisos. 

• Cuadratura bajo carga. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 2 resorte de compresión 
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Resortes de extensión:  

Los resortes de extensión ofrecen resistencia a una fuerza de tracción. Monticello 

produce resortes de extensión personalizados que son duraderos y confiables, según 

sus especificaciones exactas. Resortes con extremos en forma de gancho, bucle o con 

formas especiales: estamos equipados con la última tecnología en la que la mayoría de 

las configuraciones de extremos se pueden producir sin operaciones secundarias. 

 

• El tamaño del cable varía de 0,2 a 4,0 mm. 

• Índice pequeño/tensión inicial alta. 

• Control de carga preciso. 

• Variedad de formas de gancho. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Resortes de torsión:  

Los resortes de torsión proporcionan resistencia a un movimiento giratorio. Monticello 

tiene una amplia experiencia en el desarrollo de soluciones para aplicaciones de resortes 

de torsión únicas y sencillas utilizando métodos de última generación tanto para producir 

como para medir las piezas que fabricamos. Con Monticello, puede estar seguro de 

contar con una asociación que proporciona no solo los recursos técnicos, sino también 

la atención al detalle y el enfoque en la calidad que exige un mercado altamente 

competitivo. 

 

Ilustración 3 resorte de extensión 
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• El tamaño del cable varía de 0,2 a 5,0 mm. 

• Torsión simple y doble. 

• Posibilidad de formas especiales para soluciones únicas. 

• Variedad de formas de gancho. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Resortes de Wire Forms: 

Los Wireforms son simplemente como su nombre lo indica: una forma hecha de alambre 

para una multitud de usos posibles. Ya sea que la forma transfiera movimiento a través 

de una ruta compleja en un ensamblaje, cree un método de sujeción o forme un circuito 

eléctrico, puede contar con Monticello como una solución confiable para sus necesidades 

de formas de alambre. Producimos formas de alambre según estándares exigentes 

utilizando la moderna tecnología de conformado CNC. 

 

 

 

Ilustración 4 resorte de torción 
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• El tamaño del cable varía de 0,2 a 8,0 mm. 

• Formas especiales. 

• Enderezamiento preciso del alambre para el control de dimensiones críticas. 

• Estampación, perforación, biselado. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Monticello Spring Corporation produce resortes helicoidales innovadores para la industria 

automotriz. Utilizan materia prima de la más alta calidad para crear productos de la más 

alta calidad. Trabajando junto con nuestro experimentado equipo de ingenieros para 

tomar sus ideas de resortes helicoidales de precisión personalizados y convertirlos en 

prototipos únicos. Con un tiempo de respuesta corto, Monticello fabricará su producto y 

no solo satisfará, sino que superará sus necesidades específicas de empaque y resortes. 

 

Ilustración 5 Resortes de Wire Forms 
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Monticello va más allá al ofrecer soporte de ingeniería técnica, garantizando que todos 

los diseños y productos sean modernos, altamente eficientes y desarrollados para 

ahorrar costos de ciclo de vida, lo que resulta en un cliente altamente satisfecho. 

 

Nuestros productos se utilizan en: 

• Transmisiones para automóviles y camiones pesados. 

• Válvulas Hidráulicas. 

• Inyectores y reguladores de presión del sistema de combustible. 

• Mecanismos de cerradura y manija de puerta. 

• Sistemas de dirección. 

• Aplicaciones interiores. 

• y más. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

La empresa cuenta con certificaciones tales como ISO 14001 (protección al medio 

ambiente), ISO/TS 16949-IATF (gestión de la calidad) y acreditación APQP/PPAP 

(competencia de personas en la planificación de la calidad). La empresa cuenta con 

maquinaria especializada, que cumplen con funciones   de: enrolladora y formado de 

alambre, esmeriles, granallado, horno relevado, shot peen, cold set, heat set ensamble, 

heat set desensamble, horno seat set y banda transportadora entre otras maquinarias. 

Tiene una capacidad de producción instalada/disponible es de 100 millones de resortes, 

Ilustración 6 resortes helicoidales 
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registrando un total de ventas aproximadas anualmente de 300,000,000 MXP. Teniendo 

como productos más relevantes el alambre de acero y químicos.  

El puesto que se desempeño fue en almacén del departamento de mantenimiento 

recaudando información para corregir errores directos y solucionarlos. 

 

La misión de dicha empresa consiste en satisfacer las necesidades de sus clientes, 

siendo proveedores directos de bienes y servicios de calidad, con precios competitivos, 

desarrollado por el personal, que es el principal activo para contribuir con el crecimiento 

industrial de la planta. Sus objetivos principales es satisfacer las necesidades de sus 

principales clientes más importantes tales como Stabilus, Mazda, entre otras marcas 

privadas. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Con amplia experiencia en el desarrollo de resortes para la industria de 

electrodomésticos, Monticello Spring Corporation ofrece productos de alta calidad tanto 

para electrodomésticos industriales como para el consumidor. Dado que la industria de 

los electrodomésticos a menudo requiere materiales especializados para evitar la 

corrosión, el calor y otros elementos agresivos, nuestro equipo se asegura de utilizar los 

materiales más rentables y de la más alta calidad para producir productos duraderos. 

 

Ilustración 7 Stabilus Ilustración 8 Mazda 



16 
 

Trabaja directamente con los clientes a través de soporte de ingeniería técnica para 

garantizar que los resortes personalizados que creamos cumplan con sus necesidades 

y especificaciones exactas, lo que resulta en clientes satisfechos a largo plazo. 

 

Nuestros productos se utilizan en: 

• Enajenaciones. 

• Lavadoras y Secadoras. 

• Refrigeradores industriales. 

• Cocinas y estufas. 

• y más. 

 

Utilizando materias primas de la más alta calidad, Monticello® produce resortes 

helicoidales y formas de alambre innovadores y de última generación para la industria 

industrial. Nuestro equipo altamente experimentado de ingenieros toma sus ideas y las 

impulsa desde el diseño hasta el prototipo y la fabricación, mientras no solo satisface, 

sino que supera sus necesidades específicas de forma de resortes y alambres. 

 

Monticello® va más allá para garantizar que los diseños y productos sean modernos, 

altamente eficientes y estén desarrollados para ahorrar dinero en los costos del ciclo de 

vida, lo que da como resultado un cliente altamente satisfecho. 

 

Nuestros productos se utilizan en: 

 

• Agricultura. 

• Eléctrico. 

• Maquinaria para campos de gas y petróleo. 

• Solar. 

• Equipo de oficina. 

• y más. 
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Ilustración 9 Organigrama 

La empresa tiene como misión satisfacer al cliente con excelente servicio y resortes de 

calidad a tiempo. 

• Valores: la implicación de nuestra gente es la fuente de nuestra fuerza. 

Nunca comprometeremos la integridad. 

• Principios: liderazgo en el mercado a través de mejoras continuas en costos y calidad. 

 

Política de calidad 

para obtener un liderazgo de calidad nos comprometemos a: 

• conocer y entender los requisitos de nuestros clientes. 

• planificación de calidad profunda en el lanzamiento del producto. 

• construir calidad en nuestros procesos de fabricación. 

• mejorar continuamente la calidad y productividad de los procesos existentes. 

• capacitar a nuestra gente en los elementos de nuestro sistema de calidad. 

• objetivo de la excelencia en todo lo que hacemos. 

 

El organigrama estructura de una empresa representa la estructura administrativa de 

ésta. En esta representación gráfica se incluye la jerarquía de la empresa y se utiliza 

para mostrar el grado de autoridad de cada uno de los departamentos y roles de la 

compañía. 
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7. Problemas a resolver, priorizándolos. 

Los problemas que presenta la empresa. en el almacén de mantenimiento son los siguientes: 

• Exceso de documentos antiguos sin valor: el deterioro de los papeles ya sea por 

humedad, la luz, la carpeta o incluso la caja donde están archivados, ocupando 

demasiado espacio. El tener documentos sin valor archivados puede ser molesto cuando 

necesitamos alguno de estos y pasamos horas buscando sin encontrar respuesta.  En 

este punto ya no se trata de crear sistema de clasificación, sino proponer software para 

gestionar documentos para búsquedas más rápidas y fáciles.  

• Cantidades incorrectas de herramientas, refacciones e insumos para el personal de 

operaciones: el no tener un control de entradas y salidas de refacciones afecta 

directamente al área de producción, al tener controlado este problema tendremos 

ubicaciones estratégicas para acortar tiempos, tener un mejor control de existencias en 

el almacén y más importante tendremos orden y espacio. 

• No hay señalamientos, no están identificadas las refacciones con imágenes: el tener 

ayudas visuales ayudan a los empleados a que puedan reconocer rápidamente y que 

reacciones con la acción adecuada. Como es el caso del etiquetado de inventario y de 

procesos, así como la identificación general de la planta, ayuda a reforzar la capacitación 

de los empleados y sirven como guía a los trabajadores para que realicen sus actividades 

al ayudarles a encontrar rápidamente lo que necesitan. 

• No hay una limpieza óptima en el departamento: para poder garantizar la higiene de sus 

instalaciones, un buen proceso de limpieza es esencial. La limpieza industrial va más allá 

de un servicio de limpieza general, ya que se trabaja en áreas especiales y peligrosas, 

que forman parte del sistema productivo de la compañía.  

• Los empleados no están capacitados para llevar un inventario: el departamento está muy 

mal comunicado en cuestión de ordenar, archivar y tener un control en el almacén de 

mantenimiento. Es por eso por lo que al dar capacitaciones orientaré a los encargados 

de almacén para que deje de pasar este tipo de situaciones. 

• Los tiempos de mantenimiento están demasiado elevados: al no contar con las 

refacciones necesarias para dar soporte a una máquina que está fallando atrasa la 

producción y eso hace que incremente tiempo en los mantenimientos y que producción 

este atrasando su producción. 
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8. Justificación 

La importancia de solucionar estos problemas que mantiene la empresa es para evitar 

contratiempos a futuro, tales como: el exceso de piezas innecesarias, no contar con las 

refacciones correctas para algún paro de producción como consecuencia de no llevar un 

control de refacciones críticas, no tener identificados y ordenados los estantes de 

herramientas con imágenes y señalamientos de acuerdo a la matriz de refacciones, 

ocasionando retrasos en las operaciones y la entrega del producto a tiempo. 

 

Al resolver estos problemas el almacén tendrá un alcance de poder evitar retrasos en 

producción disminuyendo los tiempos de reparación al tener las refacciones correctas, 

haciendo que no tengan paros innecesarios por maquinas sin mantenimiento preventivo, 

la empresa comenzó a notar cambios eficientes en el personal y en la imagen del 

almacén, pues al mantener una limpieza mediante controles implementados por el 

equipo de trabajo estableciendo normas adaptables y entendibles para todos. 

 

Las habilidades que se desarrollaron en este proyecto son muchas. el área es óptima 

para desarrollar un sinfín de habilidades tales como: la capacidad de resolución de 

problemas bajo presión, habilidades de gestión del tiempo, capacidad para afrontar el 

estrés, gestión de organización, saber identificar piezas específicas de las maquinas 

relacionadas e incluso dotes de liderazgo. El área de almacenamiento en el 

departamento de mantenimiento está desarrollando mejoras día con día para el 

soluciona miento de futuros problemas. 

 

Toda implementación de metodologías en empresas está destinada a ayudar a mejorar 

la eficiencia, productividad, calidad, toma de decisiones y mejora continua de la misma. 

Esto puede llevar a cabo una mejor gestión de recursos, una mayor satisfacción del 

cliente y una mayor competitividad en el mercado. 
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9. Objetivos (General y Específicos)  

Objetivo general: 

 

Optimizar en el sistema de inventarios en el área de mantenimiento para así tener 

disponibles documentos y cantidades correctas de artículos necesitados por el personal 

de operaciones y mantenimiento. Mejorando la gestión de los inventarios de insumos y 

repuestos del almacén de la empresa. 

 

Objetivos específicos: 

  

• Determinar las causas del problema haciendo movimientos de inventario con sus 

máximos y mínimos, así como los productos que generan mayor imparto mediante 

la aplicación de la herramienta  inventario ABC.  

• Organizar archivos de mantenimiento (preventivo y autónomo).  

• Establecer la información requerida y real de los productos que conforman el 

inventario, mediante la revisión y actualización de los archivos,  

• Mejorar aspectos de apariencia, selección, clasificación, ordenamiento, limpieza, 

monitoreo y control sobre los materiales almacenados, definiré los procedimientos 

de control adecuados, a través del diseño de nuevos formatos, que contengan 

una información clara y precisa de acuerdo a los requerimientos del almacén, 

reorganizare el área de almacén con el fin de mejorar los tiempos de entrega, la 

gestión del inventario y el servicio al cliente.  
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CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO 

10. Marco Teórico (fundamentos teóricos).  

 

En el área de mantenimiento, el inventario se refiere a la lista de todos los equipos, 

herramientas, repuestos y suministros que están disponibles en una empresa o una 

instalación para realizar mantenimiento. El inventario es importante porque ayuda a 

garantizar que se tengan los elementos necesarios para realizar el movimiento y las 

reparaciones de manera efectiva y eficiente.  

 

El mantenimiento autónomo es un enfoque de mantenimiento preventivo en el cual los 

operadores de los equipos asumen la responsabilidad del mantenimiento preventivo y de 

la limpieza de las máquinas. Esto implica que los operadores son responsables de 

inspeccionar, limpiar, lubricar y ajustar sus máquinas, así como de detectar y corregir 

problemas menores antes de que se conviertan en fallas mayores. El Mantenimiento 

Productivo Total o TPM es un programa de mantenimiento aplicado en una empresa que 

supone un nuevo concepto definido para el mantenimiento de plantas y equipos. El 

objetivo del programa TPM es aumentar notablemente la producción y, al mismo tiempo, 

aumentar la motivación de los empleados y la satisfacción en el trabajo. 

 

La implementación de un programa TPM crea una responsabilidad compartida por los 

equipos que fomenta una mayor participación de los trabajadores de la planta de 

producción. 

(1960 Nippondenso, empresa japonesa) 

 

Cómo no todos los productos del almacén nos aportan la misma rentabilidad e 

ingresos, no debemos destinar la misma cantidad de recursos a todos por igual. Es por 

eso por lo que con ayuda del método "inventario ABC” será más fácil clasificar las 

refacciones dependiendo su necesidad e importancia. 
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El origen del método ABC de gestión del stock proviene de la conocida como regla del 

80/20 o principio de Pareto, según el que una pequeña parte del total de las cosas es la 

que contribuye a la mayor parte de la consecución de los resultados. Aplicando la regla 

80/20 a la realidad de la empresa, un 20% del total de referencias, son las que generarían 

el 80% de los beneficios. 

• Productos de Categoría A:  las referencias de la categoría A son los más 

importantes para la empresa. Son solo en torno a un 20% del inventario, 

pero suponen la mayoría del movimiento habitual de almacén, con mayor rotación 

y también los que aportan en torno al 80% de los ingresos de la empresa. 

• Productos de Categoría B: tienen una importancia y rotación moderada para la 

empresa. Generalmente suponen en torno al 30% del total de productos del 

almacén, y por norma, no suelen generar más del 20% de los ingresos de la 

empresa. 

• Productos de Categoría C: las referencias de la categoría C serán las más 

numerosas, pero también las que menos ingresos aportan a la empresa. Pueden 

suponer más del 50% de las referencias de productos, pero en términos de 

ingresos no alcanzar ni el 5% del total. 

 

Tipos de almacenes  

 

• Almacenes de materias primas 

Son aquellos almacenes que tienen como función guardar y custodiar las materias 

y materiales básicos para la fabricación y/o comercialización de un producto en 

específico. Este tipo de almacén suele encontrarse cerca del departamento de 

producción debido a que los materiales que contiene serán transformados por 

dicho departamento. 

• Almacenes de productos semiterminados o en curso 

Los almacenes de productos semiterminados o en curso, también conocidos 

como almacenes en proceso, son, como su propio nombre indica, los encargados 

de albergar productos que están en fase de producción pero que aún no han 

finalizado dicha fase. 
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• Almacenes de productos terminados 

El tipo de almacén de productos terminados es aquel que se encarga de controlar 

y custodiar los productos que ya han finalizado la fase de producción y que están 

listos para su venta. Este almacén generalmente suele ser el que mayor 

económico alberga en su interior. 

• Almacenes de materiales auxiliares 

El almacén de materiales auxiliares, como su propio nombre indica, 

guarda materiales auxiliares a la producción que no están contemplados como 

materia prima.  

• Almacenes de envases y embalajes 

El almacén de envases y embalajes es aquel donde se almacenan los envases y 

embalajes de los que irán provistos los productos terminados. 

Dentro de este tipo de almacén también se pueden incluir los almacenes 

de materiales de desperdicio, los almacenes de materiales obsoletos y los 

almacenes de devoluciones, aunque estos suelen ser menos usuales. 

• Almacenes de mercancía  

El almacenaje de mercancía juega un papel de gran importancia dentro la cadena 

de suministro de cualquier negocio, siendo la base principal para contar con un 

stock de productos suficiente y disponible que logre cumplir con la demanda. Pero 

más que sólo guardar la mercancía, hoy en día el almacenamiento es la clave 

para controlar el proceso logístico, desde el cuidado adecuado de los productos 

hasta la organización de su traslado a los puntos de venta o producción. 

(enero 2021, Liat Faena). 

 

• Planificación y organización del almacén 

Con el objeto de optimizar los espacios, la funcionalidad, los tiempos y la 

operación general de su almacén, el diseño y distribución del espacio son la 

primera herramienta con la que sentará las bases adecuadas para gestión de 

inventarios.   

A continuación, su inventario debe ser categorizado y codificado de manera que 

todas sus refacciones se encuentren contabilizadas, definidas y conozca su 

https://www.trafimar.com.mx/blog/author/liat-faena
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disponibilidad. Estos insumos deben ser gestionados de una manera eficiente y 

simple, que reduzca el trabajo y la posibilidad de errores. La utilización de software 

de gestión de inventario es la mejor manera de estandarizar este control. 

Finalmente, el establecimiento de políticas de inventario y procedimientos claros 

y bien definidos, permitirá una gestión fluida y congruente, que todo el personal 

de piso pueda comprender y ejecutar, y que esté alineado con las demás áreas 

de su empresa. 

• Niveles mínimos y máximos de inventario 

Su almacén se encuentra ordenado, bien distribuido y su inventario clasificado y 

gestionado. Ahora es necesario implementar políticas de rotación de inventario, 

así como realizar auditorías y seguimiento del inventario para llevar un control 

estricto y una gestión adecuada que permita la optimización de la cadena de 

suministro. 

• Selección y evaluación de proveedores 

No todo es tener un almacén eficaz y bien organizado. La negociación de 

contratos y términos de compra le permite obtener la mayor utilidad y condiciones 

que le permitan un flujo de capital adecuado y manejable. Monitorear la calidad y 

desempeño del proveedor le permitirá tomar decisiones respecto a su cadena de 

suministro, junto con una gestión de demanda y pronóstico, con la que sus 

inventarios tendrán los niveles precisos. 

• Análisis de datos históricos y tendencias de demanda 

La utilización de herramientas de pronóstico y técnicas de análisis le dará 

perspectiva sobre las necesidades estratégicas de su almacén, para que cumplan 

con los requerimientos y, a través del ajuste y actualización de las previsiones en 

función de cambios en la demanda, pueda establecer las estrategias de reducción 

de costos que su almacén y su empresa requieren. 

• Implementación de sistemas de almacenamiento eficientes 

¿Pero cómo hacer la gestión más eficiente? La automatización de procesos de 

inventario, junto con las acciones antes descritas, logra la reducción de tiempos 

de espera y mejora de la logística interna. Con mínimos desperdicios, control de 

inventarios, una cadena de suministros eficiente y procesos limpios y claros, su 
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almacén le brindará los resultados necesarios para lograr todas las metas 

operacionales. 

(2023, TBM Consulting). 
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CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

11. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas.  

I. Clasificar las refacciones con base al método “inventario ABC” 

 

El implementar este tan efectivo método nos asegura que tendremos las refacciones en 

el tiempo correcto y en el lugar correcto. Las refacciones se organizaron en tres bases.  

 

Las refacciones con la categoría “A” serán las más críticas, las más utilizadas y siendo 

el 20% del inventario la cual aporta un 80% de las refacciones. El rack se encuentra en 

el centro del almacén teniendo una locación fácil y rápida. 

 

Las refacciones con la categoría “B” serán complementarias, aunque con estas 

refacciones pudimos negociar mejores condiciones con los proveedores. Aunque 

dedicamos más tiempo pudimos conseguir grandes descuentos, negociar plazos de pago 

y mejores niveles de servicios. Teniendo un 30% del total de generar más del 20% de 

los ingresos. 

 

Las refacciones con la categoría “C” estas refacciones son más del 50% aunque 

alcanzan ingresos de 5% mientras que la categoría “A” está funcionando de la mejorar 

manera las refacciones de la categoría “C” deben de ser controlados esto nos ayuda a 

reducir la cantidad de productos obsoletos y a no tener excesos de inventarios, lo que 

nos permite aprovechar mejor el espacio dentro del almacén.  

 

II. Seleccionar los racks con las clasificaciones “A, B, C” teniendo los lugares 

identificados. 

 

El uso de racks en un almacén proporciona una serie de beneficios importantes para la 

gestión de inventario y la optimización del espacio de almacenamiento, tener lugares 
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específicos de las clasificaciones nos ayuda a tener un orden y un control de las 

refacciones importantes.  

 

Fue responsabilidad del departamento de mantenimiento el seleccionar los lugares que 

tendría cada refacción critica, complementaria y consumibles, esto para tener una 

reubicación eficaz.  

 

Esta actividad se realizará con ayuda de las personas de mantenimiento para poder 

levantar y reacomodar los racks haciéndolo con ayuda del montacargas, para poder 

facilitar el trabajo y no ocasionar accidentes dentro del área. 

Al tener la ayuda necesaria para terminar de reacomodar el almacén más rápido no 

afectará las actividades de mantenimiento diarias, el almacén de mantenimiento será un 

lugar más organizado y tendrán que comprometerse a que siempre permanecerá de igual 

manera. Esto servirá para que las refacciones permanezcan en su lugar asignado y que 

no tengan problema en encontrarlos.  

  

III. Estandarizar el almacén para controlar entradas, salidas y bajas de herramental. 

 

Una vez teniendo definidas las refacciones base a su puesto de importancia, controlar 

las entradas y salidas era algo que no se hacía constantemente, al ya tener más preciso 

y ordenado el almacén podremos estandarizar y contralar las entradas, salidas y bajas 

esto con la base de datos estructurada con el número de refacciones actuales, dejando 

de lado el antiguo sistema que carecían. 

 

El sistema se realizará junto a la base de datos donde podrán darles entrada o en su 

caso salida a las refacciones que salgan del almacenamiento de mantenimiento, cuando 

en el programa marque baja dará una alerta para volver a adquirir la refacción. Cuando 

esta vuelva a ingresar al sistema se tendrá que contar todas las refacciones que estarán 

por ingresar y actualizarla base de datos para tener la información reciente y actualizada. 
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Esto se hará para tener control de cuáles serán las refacciones que están por terminarse 

y en su caso procurar tener un inventario con solo las piezas necesarias para no tener 

refacciones y materiales innecesarios. Los encargados del almacén de mantenimiento 

tendrán que considerar estos pasos para que puedan dar la estandarización que se 

pretende alcanzar.  

 

 

IV. Conseguir un almacén extenso  

 

El conseguir un almacén extenso daremos espacio a refacciones nuevas que están por 

ingresar, ayudando con espacio donde se puedan desplazar dentro del almacén de 

mantenimiento, esto será para quitar herramientas obsoletas y liberar espacio, con ayuda 

del personal de mantenimiento se dará la solución a este problema que está ocupado 

con herramienta que ya no se utiliza dentro de la planta. 

 

el beneficio que se tendrá al hacer todos estos movimientos será, tener espacio y tratar 

de que el personal de mantenimiento no almacené herramientas que no se utilizan o que 

ya están desechables, en ocasiones se desconoce lo que en realidad tienen en el 

inventario dando más problemas con el espacio. 

 

V. Reducir tiempos de mantenimiento autónomo.  

 

Al cumplir con las refacciones críticas, complementarias y consumibles necesarias 

reducimos los tiempos de mantenimiento autónomo, los tiempos de paro. El 

mantenimiento autónomo ayuda a eliminar las costosas averías de los equipos y a evitar 

las interrupciones de las operaciones debidas a paradas inesperadas o al mantenimiento 

programado. 

 

Las averías sorpresivas representan una amenaza no solo para la productividad general, 

sino que la totalidad de la compañía puede tambalear cuando un equipo crítico deja de 

operar. Es por esto que tener todas las refacciones en el lugar correcto y las cantidades 
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necesarias de ellas ayudará a garantizar que el tiempo de reparación se controle y mejore 

continuamente. La gestión de repuestos y almacén de mantenimiento es la base para un 

funcionamiento fiable de la planta y es vital para los encargados del mantenimiento de la 

planta, ya que necesitan saber cómo controlar qué recambios son necesarios para 

conformar un sistema de inventario operativo y completo.  

 

Es por eso que el almacén de refacciones tiene que contar siempre con lo necesario para 

solventar los problemas de las máquinas y no esperar más tiempo, esto hará que la 

empresa comience a beneficiarse al tener tiempo de mantenimiento preventivo bajos  

 

 

 

VI. Capacitar al personal sobre los cambios dentro del almacén, resolviendo dudas y 

preguntas. 

 

Capacitar al departamento de mantenimiento explicando los nuevos métodos y la nueva 

estructura que tendrá el almacén para que estén consientes de los nuevos cambios. 

 

Las capacidades de resolución de problemas son cruciales para el personal de 

mantenimiento de equipos, ya que a menudo se encuentran con problemas complejos 

que requieren soluciones rápidas y eficaces. Deben ser capaces de analizar el problema, 

identificar la causa raíz y aplicar las medidas adecuadas para resolverlo. La atención al 

detalle es igualmente importante, ya que incluso el descuido más pequeño puede tener 

consecuencias significativas en el mantenimiento de equipos. Al tener en cuenta estas 

soluciones, el equipo de mantenimiento sabrá solucionar los problemas, aunque será 

mucho más fácil solucionarlos teniendo herramientas y refacciones adecuadas para 

lograr la solución de problemas. 
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Cronograma de actividades  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Diagrama de actividades  

Ilustración 10 Cronograma 
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CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

12. Resultados 

I. Clasificar las refacciones con base al método “inventario ABC” 

 

Se logró tener un control respeto al inventario “ABC” en una base de datos ayudaron a 

identificar el lugar correcto de las refacciones críticas, complementarias y consumibles. 

 

Al buscar las refacciones críticas, complementarias y consumibles en la base de datos 

saldrá de la siguiente manera, su nombre comercial y la máquina que utiliza esa 

refacción:  

 

 
Ilustración 12 Refacciones criticas  
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Ilustración 13 Refacciones consumibles 
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Ilustración 15 Refacciones criticas 1 

 

 

II. Seleccionar los racks con las clasificaciones “A, B, C” teniendo los lugares 

identificados con ayudas visuales. 

 

Se logró establecer los racks clasificada por refacción, en la base de datos se estructuró 

el lugar de ubicación de cada refacción critica, complementaria y consumible. 

Dando mejor organización y estructura como a continuación se muestra: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 14 Refacciones complementaria 
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Ilustración 16 Refacciones complementaria 1 

Ilustración 17 Refacciones consumible 1 
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III. Estandarizar el almacén para controlar entradas, salidas y bajas de herramental. 

 

El tener un control en entradas y salidas ayudando a que todo el almacén tenga un orden 

estricto y comprometedor. Al saber cuántas piezas entran, cuantas piezas salen, cuantas 

piezas deben de tener de repuesto, cuando encargar herramental necesario y algunos 

proveedores que pueden traer las refacciones más rápido. Esto para tener el 

conocimiento de cuando es necesario pedir herramental que se ocupara próximamente 

y no tener un almacén lleno de piezas que realmente no necesitaban. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 18 Refacciones criticas 2 
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Ilustración 20 Refacciones consumibles 2 

Ilustración 19 Refacciones complementaria 2 
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IV. Reducir tiempos de mantenimiento autónomo.  

 

Se logró reducir los tiempos de mantenimiento autónomo (TPM) con ayuda del método 

en inventario “ABC”, reduciendo tiempos largos por espera de refacciones a tiempos 

bajos por el sistema que se optó en el almacén de refacciones donde es más fácil instalar 

la refacción tendiendo su ubicación fácilmente.   

 

Tiempos antes de hacer la implementación “inventario ABC” 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En la gráfica observamos los altos tiempos que se hacían antes de implementar la 

metodología de “inventario ABC”, los tiempos de mantenimiento que se reflejaban eran 

demasiados altos, teniendo problemas con el área de producción. 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 21 Tiempos altos de TPM 



39 
 

 

 

 

Tiempos después de hacer la implementación “inventario ABC” 

Adaptando en nuevo sistema en el almacén pudimos bajar tiempos en el mantenimiento 

autónomo, la metodología “inventario ABC” ayuda bastante para que el personal de 

mantenimiento neutralice problemas antes de que estos puedan empeorar y hace que el 

tiempo disminuya bastante. 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 22 Tiempos bajos de TPM 
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V. Capacitar al personal sobre los cambios dentro del almacén, resolviendo dudas y 

preguntas. 

 

Se logró darles la capacidad necesaria para entender el nuevo método de almacén, 

resolviendo peguntas y dudas. Esta capacitación fue necesaria ya que el personal de 

mantenimiento no tenía conocimiento de los cambios que se estaban realizando en el 

almacén, es por ello que con base a esta capacitación ya tienen las capacidades para 

operar con seguridad el almacén con el método “ABC”. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 23 capacitación de almacén 
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Lay out del almacén de mantenimiento mejorado 

 

Ilustración 24 Layout 
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CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 

 

13. Conclusiones del Proyecto 

La implementación del nuevo sistema de inventarios fue benéfica para la empresa 

Resortes Monticello S.A. de C.V., Pues se logró conocer la importancia que es ubicar los 

tipos de refacciones teniendo un almacén ordenado, eficaz, limpio, eficiente y 

estructurado con los materiales importantes. Las partes interesadas incluyeron a todas 

aquellas organizaciones, personas o grupos que tienen un interés directo o indirecto por 

el desempeño de la empresa, como los gerentes, empleados, clientes y CEO. 

Comprender sus necesidades, expectativas y requerimientos es clave para tomar 

decisiones informadas y asegurarse que la empresa está alineada con sus intereses, 

abriendo paso a la sostenibilidad a largo plazo y dando pie a una buena futura gestión 

de los recursos de la empresa, para llegar al logro de sus objetivos. 

Alguna de las limitantes que tuvo al realizar este proyecto, fue que, al estar en el almacén 

estuvimos haciendo modificaciones grandes donde se complicó la administración por el 

exceso de refacciones que había, teniendo que hacer trabajo extra para poder concluir 

el proyecto, retrasando algunas actividades, pero aun así cumpliendo con ellas en 

destiempo. 

Al ser la primera ocasión que la empresa comienza a trabajar con el control de 

refacciones e inventarios; el seguimiento que deben de tener los empleados para tener 

resultados visibles y ver el impacto que la empresa genera, donde se evalué el grado de 

alcance que tiene cada proceso, se determinan acciones a seguir y se genera evidencia 

del proceso que se lleva las refacciones y vea el impacto que generara, por último, que 

se haga una revisión y actualización de la base de datos si es el caso. Al concluir por la 

implementación de la metodología de inventarios, la empresa podrá ser consiente y 

transparente en los gastos, presupuestos que la empresa genera por departamento; 

gastos reales, sin confusiones y teniendo bajos tiempos en los paros de producción. Con 

esto concluimos los procedimientos generados y teniendo éxito por la complementación 

con la empresa y empleados. 
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas. 

1. Gestioné la capacidad de adaptarse a nuevas situaciones, en el lugar de trabajo 

tuve la capacidad de responder de manera efectiva ante diferentes escenarios y 

desafíos que se dan en el lugar de trabajo. 

2. Empleé y administré el uso y rendimiento de los recursos económicos de la 

empresa, los sistemas de seguimiento y medición implementados para rastrear 

los recursos financieros de una organización. 

3. Interpreté documentos técnicos de ingeniería, realizando la toma y soluciones de 

problemas. 

4. Interpreté la información para detectar oportunidades de mejora. 

5. Registré evidencia de las actividades realizadas. 

6. Facilité la mejora y el desempeño de la organización. 

7. Gestioné eficientemente recursos de la organización con visión compartida, con 

el fin de suministrar bienes y servicios. 

8. Manejé metodologías integrales para el mejor funcionamiento del área. 

9. Desarrollé la capacidad de acoplarme a equipos de trabajo a nivel ingeniería. 
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17. Anexos  

 

Ilustración 25 carta de termino 
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18. Registros de Produtos  
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Ubicación de las dos plantas establecidas  

  

 


