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2. Resumen.

¢, Como se inicid el procedimiento? Se dio como inicio en el periodo del mes de agosto
— diciembre del afio 2019 el proyecto implementacion del sistema de control de
inventario en almacén mro, siendo primordial para el avance en el almacén en fisico,
haciendo un reajuste a la organizacién de las refacciones y herramentales, siguiendo
un procedimiento ya elaborado por el asesor externo como se muestra en la tabla 1.3,
se dio una reorganizacion en el almacén del inventario, y después se organiz6 en el
software PMC Yokohama Industries Américas de México, sistema que maneja la
empresa en el inventario del almacén (cabe mencionar que esta herramienta se utiliza
en todo el proyecto), ademas se clasifica las refacciones por el método ABC,
ingresando por clasificacion a las refacciones y herramentales en el software, teniendo
como referencia las ordenes de compra de las piezas que se necesitaban para la
reparacion de la maquinaria, si estas tenian un tiempo de espera de mas de 1 semana
se clasificaban como refacciones criticas o refacciones con clasificacion A, siguiendo
con el procedimiento se brindé un método de conteo ciclico en el almacén para la
conservacion del inventario, exportando un documento ya elaborado en el software
PMC siguiendo el procedimiento con la HOE (hojas de operacion estandar) que se
brind6 para la realizacion de los conteos ciclicos, teniendo un procedimiento para el
control de las operaciones, (ademas con esta HOE se pudo observar desviar los
errores que se podian cometer de forma inmediata al momento de contar cada
refaccion). Lo que se busca con este proyecto es tener un inventario dado de alta de
forma actualizada en el sistema PMC, tomando como referencia la planta hermana en

Estados Unidos.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

En este reporte se brindara el proceso que se lleva para la IMPLEMENTACION DE UN
SISTEMA DE CONTROL DEL INVENTARIO EN ALMACEN MRO vy algunas de las
HERRAMIENTAS que se utilizaron al realizar este proyecto, tomando como base la
INGENIERIA INDUSTRIAL aprendida durante 5 afios de haber recolectado informacién

de la carrera, aqui se veran algunos de los temas que se adquirieron en las materias

cursadas.

Una de las preguntas que se debe de hacer es ¢como podemos desarrollar la
implementacion exitosa en un sistema de inventarios? Y ¢Como seguir mejorando con
el transcurso del tiempo? dicho esto el lector podra hacer uso de las herramientas
necesarias que ya se hayan mencionado y obtendra algunos de los beneficios que se

usan al saber utilizarlas.




6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.

La empresa Yokohama Industries Américas de México, S de S de R.L de C.V. es
japonesa, pero la mayoria de sus productos se desarrollan en paises como U.S.A. y
E.U.A. en México, realizan los insertos de aire acondicionado que les fabrican a las
marcas de Nissan y Chrysler en la zona de Aguascalientes, México. La empresa fabrica
neumaticos en sitios como Japén y U.S.A. y fue fundada en el afio 1917 con sede en
Tokio, Japon.

Ademas de ello la empresa actualmente patrocina al equipo de futbol CHELSEA FC
gue disputa actualmente en la Premier League y a la NBA BOSTON CELTICS y SAN
ANTONIO SPURS. Yokohama es proveedor oficial de neumaticos en:
ATS German Formula 3, FIA Formula 2 Championship, FIA World Touring Car

Championship, entre otras.

El area en donde se trabajara es en el almacén de materiales indirectos, alli se ubican
los herramentales y refacciones que se utilizan en la empresa, mas precisamente en
las maquinas que fabrican los insertos de aire acondicionado en dénde los ingenieros
de mantenimiento junto con los ingenieros de produccidn realizan las tareas debidas
para la reparacion de estas, como también hacen el uso de las piezas y los equipos

gue estan situadas en el almacén.

Esta area también les provee a los operarios las herramientas necesarias para el
comienzo de cada jornada laboral, como por ejemplo hacer uso de guantes, plumones,
cintas divisoras, entre otros materiales que se utilizan. En el almacén se cuenta con
gran parte de los quimicos que se utilizan al realizar la inspeccion de cada uno de los
equipos de trabajo, también se tiene instalaciones de oficina dentro del almacén para
asi lograr una mejor satisfaccibn a la hora de realizar las labores necesarias del
almacén. Ademas, se cuenta con personal que realiza compras de todos los recursos

gue se necesitan en la empresa.




Para solicitar algun que otro material se necesita un “vale” o “solicitud de materiales
indirectos”, para hacer uso del “vale” se necesita de pedir el formato al almacenista,
gue en este caso se lo brinda el residente del proyecto o la encargada de hacer las
compras de los herramentales y refacciones. En el almacén se tiene un software
especial que se cred para estar teniendo un registro de las piezas que se solicitan y se
necesitan en la empresa, unas de las funciones que tiene el programa es que nos
brinda el catélogo de los herramentales y refacciones en donde se dan cuenta cuales
de las piezas estan disponibles y si ya se solicité a uno de los proveedores, en el
apartado de inventario nos brinda una funcién muy atil que se llama (recibir piezas) a la
llegada de las piezas para ya no tener que registrarlas, informes de cuanto es el precio
de cada una de las piezas y su clasificacion con el método ABC, area donde se realiza
el dar de alta a alguna pieza que no se haya registrado antes, con el método de
conteos ciclicos se hace mas facil realizarlo, brinda datos para poder sacar el
porcentaje de las piezas que aun no se les ha asignado el precio, entre muchas de las

otras funciones que tiene este software.




Misioén:

e Entregar los mejores productos a precios competitivos en tiempo.
e Proporcionar el servicio al cliente en tiempo correcto e insuperable.

e Anticipar las necesidades del cliente y rapidamente desarrollar productos
innovadores para satisfacerlas.

e Mantener una cultura orientada al cliente con la maxima prioridad.

e Mantener el cumplimiento, sin falta, a todas las regulaciones federales, estatales
y reglamentos ambientales corporativos.

e Proteger el medio ambiente, reduciendo al minimo los impactos ambientales en
las operaciones.

Vision:

Ser reconocido como el proveedor preferido de productos de transporte de fluidos y
adhesivos para la industria automotriz al brindar un servicio al cliente y soporte de

ingenieria sin igual.
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Organigrama

YOKOHAMA

Yokohama Industries Americas Inc.

STAFF

Humberto Bernal
Flant Manager
. José Luis Rafael
Porfirio Romo Javier Hemrera Octavio Diaz Briones Aurora Cruz Rogque Flores Viguerias
Plant Advisor Finance Materials Production HE. NMar. Guality Mgr. Eng.
Manager Mar. Mar. Manager

llustracion 1
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

En el inventario del almacén de la empresa Yokohama Industries Américas de México
existen varios factores por los que es conveniente implementar el proyecto de
SISTEMA DE CONTROL DEL INVENTARIO MRO, al principio de la estancia en el
almacén se tenia las refacciones y los herramentales fuera de los racks a los que
tenian que corresponder, en uno de los cuales estaban todos los herramentales juntos
sin la clasificacion del método ABC, no le tenian mucho enfoque a las piezas
guardadas en esta zona, a lo cual no se puede lograr un tiempo menor de espera a la
reparacion del equipo y maquinaria de las instalaciones, al momento que se busca una
refaccidn, se tenia que buscar en varios racks por lo que las ID de las refacciones

estaban ubicadas por todos lados.

Algunos de los problemas especificos que se tienen son:

1. La informaciéon de las refacciones y herramentales no estan completas y no se
tienen ubicadas en los racks correspondientes.

2. Las refacciones y herramentales estan ubicados por todas partes y no estan
dadas de alta en el sistema.

3. No existe una organizacion por ningin meétodo de control, por lo que es
necesario implementar el método de Conteos Ciclicos.

4. Algunas de las refacciones que se buscan en el software PMC, no estan
completas, por ejemplo:
Al momento de buscar un herramental en el software, se mostraba en ese
momento que estaban en existencia 5 piezas, pero al momento de buscar el ID o
namero de parte en los racks que estan en el inventario fisico, se detectaba que

no se encontraba en la ubicacion.
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8. Justificacion

Como empresa lider en el ambito manufacturero de transporte de fluidos y adhesivos
para la industria automotriz, YOKOHAMA INDUSTRIES AMERICAS DE MEXICO esta
comprometida a cumplir con los estandares en las areas de Calidad, Costo, Entrega y
Servicio, por ello se inici6 como el proceso de control de inventario en almacén MRO
(Por la ineficiencia de las entregas a los encargados de mantenimiento y por ello se
realizard la implementacion del Sistema ABC, ya que tiene influencia en el ambito
organizativo de la empresa y a un periodo de tiempo largo se estara mejorando la

localizacion de las piezas y herramientas del almacén)
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General:

Tener un inventario confiable de refacciones y herramentales en planta para garantizar

el buen funcionamiento de la linea de produccién, minimizando el impacto en tiempo de

reparacion de fallas en los equipos por falta de refacciones.

Objetivos especificos:

Estandarizar el control de inventarios tomando como referencia la planta

hermana en Estados Unidos.

Manejar la informacion del inventario en el almacén de manera eficiente y con

una buena organizacion.

Buscar tener un inventario confiable dado de alta en el sistema.

Trabajar con un equipo de trabajo en el proyecto.

14




CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teérico (fundamentos tedricos).

Como se podra ver, el marco tedrico del proyecto de implementacion de sistema de
control del inventario en almacén MRO tiene distintas metodologias que se
implementaron, por lo consiguiente en este apartado se relataran temas como lo que
son la metodologia ABC, metodologia de conteo ciclico para el control de inventarios
junto con metodologia de Diagrama de Ishikawa, teniendo esto en cuenta se mostraran
también con algunas de sus definiciones de los autores, y ademas algun otro método
gue se haya implementado.

Conteos ciclicos

Los conteos ciclicos de inventarios son un método para mejorar la exactitud y fiabilidad
del control de inventarios y que consiste en contar las existencias del almaceén,
agrupadas segun un criterio, de forma que se cuenten con frecuencia y de forma
periodica, en lugar de realizar un Unico inventario fisico anual.

Las referencias o SKUs (stock-keeping units) se clasifican y agrupan de forma que a
diario se cuenten una cantidad abordable de referencias, en funcion del tiempo y los
recursos humanos disponibles. Tras un numero de dias determinados, se habran
contado todas las referencias de un grupo y el ciclo se repetird para ese grupo. El
namero de veces que una referencia es contada al afio se denomina frecuencia de
conteo. Aquellas referencias que participen con mayor frecuencia en transacciones y
tareas de manutencion también deberan ser contadas con mas frecuencia, puesto que
estaran mas expuestas a sufrir errores de inventario.

Es importante destacar que el objetivo de los conteos ciclicos no es soélo verificar la
cantidad de las existencias reales con la cantidad de existencias registradas en el
software de gestion del almacén, sino la de detectar los errores que haya, identificar
sus causas Yy, con una filosofia de mejora continua, ir corrigiéndolos para que no
vuelvan a producirse. De esta forma, a medida que los ciclos de conteo se van
sucediendo, el sistema de control de inventarios ird siendo cada vez mas fiable. A su

vez, esto facilitara cada vez mas el propio proceso de conteo en ciclos posteriores.
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Cuando se implanta el conteo ciclico de inventarios de forma correcta, es habitual
lograr una exactitud en los registros de existencias de méas del 95%, y es posible llegar
a una fiabilidad por encima del 98% o el 99%. De hecho, los conteos ciclicos son uno
de los métodos para combatir el inventario fantasma. Las ventajas de una mayor
exactitud en el control de inventarios son evidentes: mayor productividad, mayor
rentabilidad y mejor servicio a los clientes. Ademéas, una fiabilidad elevada en el control
de existencias es imprescindible cuando se trabaja con metodologias de gestion
basadas en reducir los niveles de inventario, como la logistica Just-in-time. Pero para
gue los conteos ciclicos sean eficientes, es necesario aplicar las nuevas tecnologias al
almacen.

En primer lugar, es recomendable la utilizacion de sistemas automatizados de
preparacion de pedidos como el guiado por luz y la dispensacion automatica de PMC
Yokohama Industries Américas de México. Asi, se minimizan los errores de inventarios
debido a operaciones de picking y, a su vez, se optimiza el trabajo del personal del
almacén al preparar pedidos a mayor velocidad, con lo que pueden destinarse recursos
humanos a los conteos ciclicos de forma mas eficiente.

Una vez implantado un sistema de conteos ciclicos, al final de cada afio ya se habran
contado todas las existencias. Las referencias mas importantes para el negocio habran
sido contadas varias veces de forma periédica dentro de un mismo afo. Gracias a esto,
el proceso tradicional de la realizacion del inventario fisico anual, normalmente a puerta

cerrada y con un gran consumo de tiempo y recursos humanos, deja de ser necesario.

Conteos ciclicos ABC

Los conteos ciclicos ABC se basan en una clasificacion ABC del inventario. Aplicando
el principio de Pareto o regla 80-20, se clasifican las referencias segun su valor de
inventario o su frecuencia de uso, de forma que quedaran organizadas en tres
categorias: A, By C.

Las referencias de la categoria A deberdn ser contadas con mas frecuencia, por
ejemplo, una vez a la semana, o una vez al mes (esto dependera del nimero de
referencias a manejar, recursos humanos disponibles, valor econdémico de las
existencias, etc.). Los articulos clasificados en la categoria B seran contados con una

frecuencia inferior a los de la A, por ejemplo, una vez cada trimestre. Finalmente, las
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referencias incluidas en la categoria C seran contadas con menor frecuencia que las B,

por ejemplo, dos veces al afio.

De esta forma, se focalizan los recursos empleados en el conteo ciclico en la
mercancia que mas impacto tiene en al negocio, bien por su valor econémico o bien

por sus niveles de rotacion.

Andlisis ABC
El andlisis ABC consiste en aplicar el principio de Pareto o regla 80/20 para segmentar
entidades (productos, clientes, proveedores, etc.). Tipicamente se aplica en el ambito
del almacén para clasificar el inventario segun su importancia. Aunque se pueden
seguir diferentes criterios (segun cada almacén y tipos de mercancia que manejen), un
criterio tipico es el valor de inventario de cada referencia, calculado como su demanda
anual multiplicada por su coste unitario. Despueés, se ordenan de mayor a menor y se
agrupan segun el porcentaje que representan respecto al total. Asi, los porcentajes
tipicos resultantes seran:
e Categoria A: En torno al 20% de las referencias representan aproximadamente
el 80% del valor del inventario (regla 80/20).
e Categoria B: En torno al 30% de las referencias representan aproximadamente
el 15% del valor del inventario.
e Categoria C: En torno al 50% de las referencias representan soélo el 5% del valor
del inventario.
Estos porcentajes son orientativos, y variaran en cada caso, segun el sector de
negocio, caracteristicas del almacén, niveles de rotacion, etc. Lo principal es entender
gue un pequefio porcentaje de las referencias representa la mayor parte del valor del
inventario, formando la categoria A, y a las que tendremos que aplicar controles de

inventario mas estrictos y asignar mayores recursos.

Control de inventarios ABC

Una vez realizado el analisis ABC sobre el inventario y habiendo quedado éste
clasificado en las tres categorias A, B y C, se toman decisiones de gestion de la

cadena de suministro basandose en dichas categorias. Entonces, se estableceran
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estrategias de control de inventario diferentes en funcion de la importancia de las
diferentes mercancias. Es por esto por lo que el andlisis ABC aplicado al inventario se

llama a veces control de inventario selectivo.

En un mundo ideal, todos los productos que almacenaramos tendrian la misma
demanda y la misma rentabilidad y, por tanto, los gestionariamos por igual. Pero en la
practica un pequefio porcentaje de las referencias son responsables de la gran parte de
las ventas y de los beneficios. Por tanto, no resulta l6gico que dediquemos a todas las
referencias por igual el mismo nivel de recursos (economicos, personal, niveles de
stock, frecuencia de reaprovisionamiento, espacio de almacenaje, tareas de
manutencion, recuento de inventario, etc.). Asi que deberemos aplicar estrategias de
gestion y control de inventario mas estrictas a la categoria A, mientras que se aplicaran
sistemas mas simples y que requieran menos tiempo y personal de almacén a la

categoria C.
Atox S. A. (2017, octubre) Clasificacion de inventarios ABC. Recuperado del sitio el dia
18 de noviembre de 2019: http://www.atoxgrupo.com/website/noticias/clasificacion-

inventarios-abc

La regla 80/20 en los almacenes

En 1906, el economista italiano ‘Vilfredo Pareto’ desarrollaba una formula matematica
gue describia la distribucion de la rigueza en su pais, descubriendo que el 80% de la
rigueza pertenecia al 20% de la poblacion. En afios posteriores, muchos otros
especialistas observarian un fenémeno similar en muchas otras areas. En general, el
20% de algo es el responsable del 80% de los resultados, y este fendmeno se
popularizaria con el nombre de "el principio de Pareto" o "la regla del 80/20".
Actualmente, la regla del 80/20 se aplica a los mas diversos ambitos, y se recurre a ella
como punto de partida en la gestion y optimizacion de los almacenes.

En términos generales, se asume que el 20% de las referencias de productos ocupan
el 80% de espacio de almacén, y que el 80% del stock procede del 20% de los
proveedores.

De igual forma, se estima que el 80% de los ingresos proceden del 20% de los clientes.
18



http://www.atoxgrupo.com/website/noticias/clasificacion-

La aplicacion de la regla se centra entonces en que, una vez asumida esta proporcion,
se focalicen los esfuerzos en optimizar los factores que representan el 20% mas
importante, puesto que su impacto afectara al 80% de los resultados.

Esto puede ayudar a decidir, por ejemplo, qué referencias de productos almacenar en
estanterias metalicas con sistemas de niveles de rotacibn menores, como la
paletizacion push-back o la paletizacion compacta o drive-in, y como distribuir las
referencias en estanterias metélicas de paletizacion convencional, pensando en qué

productos tienen una circulacién mas frecuente.

Bengt K. (2019, february) La regla 80/20: Un concepto que todo gerente de almacén
debe conocer. Recuperado del sitio el dia 18 de octubre de 2019:
https://blog.unicarrierseurope.com/es/la-regla-80/20-un-concepto-que-todo-gerente-de-
almac%C3%A9n-debe-conocer

Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como Diagrama de Espina de Pescado o
Diagrama de Causa y Efecto, es una herramienta de la calidad que ayuda a levantar
las causas-raices de un problema, analizando todos los factores que involucran la
ejecucion del proceso.

Creado en la década de 60, por Kaoru Ishikawa, el diagrama tiene en cuenta todos los
aspectos que pueden haber llevado a la ocurrencia del problema, de esa forma, al
utilizarlo, las posibilidades de que algun detalle sea olvidado disminuyen
considerablemente.

En la metodologia, todo problema tiene causas especificas, y esas causas deben ser
analizadas y probadas, una a una, a fin de comprobar cuél de ellas esta realmente
causando el efecto (problema) que se quiere eliminar. Eliminado las causas, se elimina
el problema.

Problemas para solucionar con el diagrama de Ishikawa

Es posible aplicar el diagrama de Ishikawa a diversos contextos y de diferentes
maneras, entre ellas, se destaca la utilizacion:

e Para ver las causas principales y secundarias de un problema (efecto).
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e Para ampliar la visibn de las posibles causas de un problema, viéndolo de
manera mas sistémica y completa.

e Para identificar soluciones, levantando los recursos disponibles por la empresa.

e Para generar mejoras en los procesos.

Desarrollo del diagrama de Ishikawa.
Para realizar el andlisis de causas utilizando el diagrama de Ishikawa, basta con seguir
algunos pasos. Ver solo:

% Define el problema (efecto) que se va a analizar.

% Dibuje una flecha horizontal apuntando hacia la derecha y escriba el problema
dentro de un rectangulo ubicado en la punta de la flecha.

% Realice una brainstorming (tormenta de ideas) para levantar las posibles causas
gue puedan estar generando el problema. Para ello, procure responder a la
siguiente pregunta: “; Por qué esto esta sucediendo?’.

% Se dividen las causas identificadas en categorias, por ejemplo: maquina, mano
de obra, método y materiales o de la forma que sea mas coherente con el
problema analizado y el contexto de su empresa.

% Luego de definir las sub-causas, es decir, los factores que llevaron aquella

L)

causa a suceder.
Es importante resaltar que, originalmente, se proponen 6 categorias por el método, que
son: Maquina, Materiales, Mano de obra, Medio ambiente, Método y Medidas (los 6Ms).
Sin embargo, no todos los procesos o problemas se utilizan de todos estos factores, asi
gue es necesario evaluar cuales de ellos estan presentes o son importantes para la

ejecucion.
Jeison A. B, Rosemary M (2018). Herramientas de la calidad, Diagrama de Ishikawa.

Recuperado del sitio el dia 14 de noviembre de 2019:

https://blogdelacalidad.com/diagrama-de-ishikawa/
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Al momento de comenzar con todo el desarrollo del proyecto, se enfocara en una de
las preguntas que se recurren la mayor parte de los practicantes o residentes y es la
siguiente ¢Como es que se busca un almacén eficiente y optimo? Después de darse
cuenta de que se necesita mucho trabajo y tiempo en el almacén, primero se decidié
hacer uso de las herramientas que se adquirieron con los maestros del Instituto en
proyectos de mejora continua, y a hacer uso de estas herramientas como es el caso de
(Pulido, 2013) que muestra como desarrollar un proyecto.

(Una vez dicho esto el primer dia que se asistio a las practicas se empez6 a desarrollar
con unos de los trabajos que se habian hecho anteriormente, como experiencia en un
almacén de zapateria ubicada en el municipio de Pabellon de Arteaga que era el
reacomodo de numero de calzado por orden numérico, en dicho caso la experiencia
duro 1 afio de trabajo.)

En el periodo del mes de septiembre del afio 2019, se empezd a dar como inicio el
inventario fisico de refacciones y herramentales en dénde se tiene contemplado en la
(Tabla 3).

Inventario Fisico de refacciones y herramentales.

En esta actividad se verifica el ID de la refaccion en el inventario del almacén,
gueriendo saber si se encontraba disponible en el programa PMC, para identificar su
ubicacién y su cantidad de piezas disponibles en fisico y en el software. Ademas, si se
encontraba un herramental fuera del programa, pero en fisico si se tenia que preguntar
al equipo de mantenimiento si se podria utilizar como un material nuevo o material de
‘scrap’, en cierta actividad en la empresa, tomé alrededor de 3 semanas terminarlo. En
la imagen que se muestra a continuacion del proceso que se realiz6 al hacer el

inventario en fisico al comienzo de dicha actividad.
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llustraciéon 2

Como se puede observar en la llustracion 2 las ubicaciones de todas las refacciones
estan desorganizadas y no se puede notar muy bien la informacién de las refacciones y
herramentales. Ahora ya realizando la organizacién con las etiquetas puestas que se
puede observar en la llustracién 3 las refacciones se distinguen de tal manera que la

informacion es visible a la persona que desee buscar lo necesario.
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llustracién 3
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Tabla 1

WEEK DATE QUANTITY | EXPECTED TOTAL, TOTAL,
PERCENTAGE | PERCENTAGE | QUANTITIES
/ 3/10/2019- | 179 PIEZAS | 50% 13.79%
4/10/2019 1,296 PIEZAS
] 7/10/2019- | 1,117 50% 86.20%
11/10/2019 | PIEZAS
WEEK DATE QUANTITY | EXPECTED TOTAL, TOTAL,
PERCENTAGE | PERCENTAGE | QUANTITIES
i 11/10/2019 | 1,296 50% 100% 1,296 PIEZAS
PIEZAS
WEEK EXPECTED QUANTITY | EXPECTED TOTAL, TOTAL,
DATE PERCENTAGE | PERCENTAGE | QUANTITIES
v 14/10/2019- | 142 PIEZAS | 50% 11%
18/10/2019
% 21/10/2019- | 287 PIEZAS | 11% 22.15%
25/10/2019
% 28/10/2019- | 451 PIEZAS | 22% 34.78%
1/11/2019
vil 4/11/2019- | 625 PIEZAS | 33% 48.21%
8/11/2019
Vil 11/11/2019- | PIEZAS 44% 58.54%
15/11/2019 1,296 PIEZAS
IX 18/11/2019- | PIEZAS 56% 71.26%
22/11/2019
X 25/11/2019- | PIEZAS 67% 81.51%
29/11/2019
Xl 2/12/2019- | PIEZAS 78%
6/12/2019
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Xl 9/12/2019- | PIEZAS 89%
13/12/2019

Xl 16/12/2019- | PIEZAS 100%
20/12/2019

En la “Tabla 1” se muestra la informacion que se estuvo recolectando en el “Conteo
ciclico” para dar a conocer mas sobre estos datos, “Week” es la semana en la que se
realizo todo el procedimiento, “Date” es la fecha en que se realizd el procedimiento,
“Expected date” es la fecha planeada, “Quantity” es la cantidad que se conto,
“Expected percentage” es el porcentaje usual que se debe de seguir (se muestra un
poco mas de la informacion en la Tabla 2), “Total percentage” es el porcentaje de
refacciones y herramentales que se realizé6 en la semana, y “Total quantities” es la
cantidad total del inventario que se tiene registrada en el software PMC Yokohama

Industries Américas de México.

WEEKLY PERFORMANCE

120.00%

100.00% C) o
o / °/
80.00% -

60.00% /./ »
40.00% 1 - 8 ~°
20.00% \&‘/'/.

o e ® o/

0.00%
Wkl Wk2 Wk3 Wk4 Wk5 Wké Wk7 Wk8 Wk9 Wk10 Wk11 Wk12 Wk13

==@== Jsya| ==e== Actual

Tabla 2

Aplicando los conocimientos de estadistica se not6 la importancia de estar siendo

constante conforme a el proyecto, como observamos en la Tabla 2 nos muestran dos
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lineas, la primera se muestra como “Usual”, es como debemos de ir en base a los

conteos ciclicos por semana, (los conteos ciclicos se explican mas adelante) y la otra

gue se nos muestra como “Actual”, es el estado actual del almacén conforme a la
Usual que se debe de seguir. Cabe resaltar que los porcentajes se tomaron de la
cantidad de piezas totales del inventario dentro del software PMC Yokohama Industries
Américas de México. Al terminar de dar la explicacién, en el transcurso del tiempo se
estuvo manejando el 200% de conteos ciclicos dentro de 4 semanas, y por lo que se
observa en la Tabla 1.2 se hicieron esos conteos ciclicos en un tiempo menor que es
de 3 semanas, y a partir de la cuarta semana se empez06 a seguir con lo planeado que
es del 11% la semana 4, 22% semana 5, 33% semana 6, 44% semana 7, 56% semana
8, 67% semana 9, 78% semana 10, 89% semana 11, y el 100% semana 12, esto

quiere decir que se terminara en un tiempo menor a lo planeado.

Conteos ciclicos:
e Los conteos ciclicos son un método para mejorar la exactitud y fiabilidad del
control de inventarios y que consiste en contar las existencias del almacén, de
forma que se cuenten con frecuencia y de forma periddica, en lugar de realizar

un Unico inventario fisico anual.

Seteo de refacciones en el sistema PMC

Aqui en esta actividad se realiz6 el reacomodo de las piezas en el software PMC -
Yokohama Industries Américas de Meéxico, ya que para identificar las piezas y
herramentales nuevos o en estado funcional se les modifico su ID al que ya se tenian
registrados, anteriormente se encontraban con el nombre del fabricante y el nUmero de
pieza y cuando se les modificd, se les asignaron nombres (ID), como los siguientes:
e Ejemplo-0001, ejemplo-0002 y asi sucesivamente en orden alfanumérico.
Cuando se les comenzo a proporcionar el ID al PMC se les asignaba el nombre

de la marca o del fabricante de dicha refaccién. Este método consistia en
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aplicarlo a todo el inventario de las 1,296 ID que se habian contado al momento
de terminar el inventario fisico de refacciones y herramentales.
Para agregar, las ID que tenian el nimero (#) de parte del fabricante, junto con las
piezas que se encontraban usadas o dafiadas, se movian a un “Rack” que solo era
para ese tipo de materiales, y su nombre es: “Refacciones pendientes de clasificar” (en

la siguiente imagen veremos cdmo es esta ubicacion).

Rack:

El rack de almacenaje es un soporte metalico destinado para alojar, almacenar,
guardar y acomodar objetos, cargas o mercancias que no estén en proceso de
fabricacion, venta, transporte o que, simplemente, estén en espera de salir al mercado

0 de una entrega a un cliente.

PENDIENTES

DE CLASIFICAR

llustracion 4

La clasificacion de refacciones por método ABC

Antes de iniciar con el desarrollo de esta actividad, se explicard de manera sencilla el
método ABC, bueno, el método ABC consiste en dividir el inventario en clasificacion
ABC, basandose en la regla 80-20 o Ley de Pareto, clasificando los articulos de

maneras con un impacto importante en un valor global (de inventario y de costes).
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Explicacion del método ABC para inventarios:

1.

Clase A: Estas piezas se pueden ubicar en los racks de maxima importancia.
Generalmente estas presentan el 80% de la valoracién del consumo anual de la
empresay el 15% de la totalidad de unidades que se encuentra en el inventario.
Clase B: Estas piezas son de uso constante, en esta clasificacién se afiaden las
refacciones y herramentales de consumo medio. Aqui se encuentran los
productos que suelen representar el 15% del valor del consumo anual y también
constituye el 30% o 40% de la totalidad de los articulos de inventario.

Clase C: Aqui se encuentran las refacciones y herramentales de menor
importancia. Estos representan el 15% de la valoracion total de consumo y el

40% o 50% de la valoracion de los articulos que estan en el almacén.

Refacciones Criticas:

Articulos con un tiempo de espera de 1 semana 0 mas antes de la entrega, se
clasifican en sistema PMC como: A

Refacciones que sin ellas la maquinaria o equipo no puede trabajar, se clasifican
en sistema PMC como: A

Refacciones que pueden ser reemplazadas por algun otro modelo y la maquina
puede trabajar se clasifican en sistema PMC como: B

Refacciones que aun sin ellas la maquina puede continuar su operacion se

clasifican en sistema PMC como: C

Definicion de Minimos y maximos de cada una de las refacciones

v Pedidos se efectiian DENTRO de las fechas establecidas de revision.

v Calcular los puntos de revision.

v' Solicitar érdenes de compra.

Un listado del antes v el después del inventario con orden de puntos de compra
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7000-08041-2100500
7000-58041-2270300

928-000-BL4=1705
92CP8-11
ACE-0001
ACME-0001
ACME-0002
ACS-523C2-24D
ACTUADOR-0001
AICHI-0001
AICHI-0004
AIRHYDRAULICS-0001
AIRHYDRO-0001
AIT20

En existencia
[c7]
®
£l
Ie]]
€]
¥
[E]
5]
IE]]
1E]]

<

EEO=

SISIEkS)

Nuevo pedido
®

]

R

s

Disponible

Descripion
ACCESORIO
MANOMETRO DE GLICERINA
CONECTOR
KIT DE REPARACION PARA BOMBA DE DIAFRAGMA NEUMATICA
BANDA DENTADA
BANDA
VALVE
MANOMETRO
UNIST VALVE(MANCHESTER M-71UNIST)
VENTILADOR AXIAL
HANDLE
CABLE DE CONEXION
BOUBLE VALVE 18MM
SOPORTE MAGNETICO FLEXIBLE
Q-CONNECT MALE 1/8 BARB BLACK
Q-CONNECT MALE 1/8 BARB BLACK
COMP.ELB BLK PP
CONTACTO DUPLEX 268W
REGULADOR DE GAS 5/16 7.0 *-12
CYLINDRO
SELENOID VALVE
SOLENOID VALVE
FUSIBLE 8A
MAConnect Manifold base, Middle Station , Plug to the Right, 1/4
CONECTOR PARA SENSOR
KM1288-3-10-1 TABLETAS PARA STENCIL
72530095 SINGLE PHASE TRANSFORMER
12530125 SINGLE PHASE TRANSFORMERSingle phase transformer
SOLENOIDE DE CONTROL DIRECCIONAL NEUMATICO
SACC-MBMS-3CON-M-SW Conector sensor/actuador M8, macho
A207-1 MEDIDOR DE TURBINA DE GAS
A13Z-1 MEDIDOR DE TURBINA DE GAS
5-2-5 POWER PACK / PIS-006
PVMOIBER HYDRAULIC PUMP
FUSIBLE 20A
FUSIBLE 30A
CONECTOR
BSMG-400-5-AK BOMBA SUMERGIBLE

llustracién 5

Proveedor
INTRADEMEX
INFRA
INTRADEMEX
SURISA

INTRADEMEX
SURISA

INTRADEMEX
SURISA
SURISA
SURISA

INTRADEMEX

INTRADEMEX
INTRADEMEX
INTRADEMEX
SURISA
SURISA
SURISA

301D
INTRADEMEX
INTRADEMEX

INTRADEMEX
INTRADEMEX
INTRADEMEX

SURISA
INTRADEMEX
mst

Clase Centro Costo Padre Fabricante | |
ELECTRICO 6
NEUMATICO GRUPOINFRA 6
ELECTRICO PHD 6
NEUMATICO ARO 6

6

6
NEUMATICO SMC 6
NEUMATICO DEWIT 6
MECANICO 6
ELECTRONICO DAYTON 6

6
ELECTRONICO MURR 7
ELECTRONICO MURR 7

7

7

7

7
ELECTRICO EATON 7

7
NEUMATICO DESTACO 8
ELECTRONICO ASCO 8
ELECTRONICO ASCO 8
ELECTRICO UTTELFUSE 8
NEUMATICO MAC. 9
ELECTRICO AUTOZONE 9
FECHA JULIANA 3DID GMI K
ELECTRONICO ACME T
ELECTRONICO ACME 1

2
ELECTRICO PHOENIX CONT/ §
MECANICO AICHITOKEL £
MECANICO AICHITOKE A
ELECTRONICO AIR-HYDRAULIC: 5
MECANICO AIR-HYDRAULIC: P
ELECTRICO FERRAZ SHAWM £
ELECTRICO FERRAZ SHAWM &
NEUMATICO SMC )
ELECTRICO AKSI E

Como observamos en la “llustracion 5” nos muestra el inicio del desarrollo de la

actividad, en donde podemos notar que falta informacion y falta de actualizacién del

inventario en el software, lo que se refleja como el antes del proceso.

D
ALLENBRADLEY-0001
ALLENBRADLEY-0002
ALLENBRADLEY-0003
ALLENBRADLEY-0009
ALLENBRADLEY-0011
ALLENBRADLEY-0012
ALLENBRADLEY-0017
ALLENBRADLEY-0018
ALLENBRADLEY-0019
ALLENBRADLEY-0020
ALLENBRADLEY-0021
ALLENBRADLEY-0022

ALLENBRADLEY-0027
ALLENBRADLEY-0028
ALLENBRADLEY-0029
ALLENBRADLEY-0030
ALLENBRADLEY-0031
ALLENBRADLEY-0032

ALLENBRADLEY-0035
ALLENBRADLEY-0036
ALLENBRADLEY-0037

ALLENBRADLEY-0040
ALLENBRADLEY-0041
ALLENBRADLEY-0042
ALLENBRADLEY-0043
ALLENBRADLEY-0044
ALLENBRADLEY-0045
ALLENBRADLEY-0046
ALLENBRADLEY-0047
ALLENBRADLEY-0048
ALLENIDO AN EV A4

En existencia

IRRNESRERNRR RS

v
o]
v

SRS

RSICISESISRSISISICISES

v
]

Nuevo pedido

v
e
v
v
v
v
2]
v
v
i
v
v
v
7

Disponible

Activo

JERRER

v
“
4

v

v
v
v
v
]
v

eSS NN

Descripcién
889-F4ACDM-2 QD CORDSET

889P-F3AB-5 CORDSET

871TM PNP SHIELDED 871TM-M3NP8-P3

BULLETIN 100-C16E)10

1005-C23D14BC MOTOR CONTACTOR 24 VDC
1492-EAJ35 TERMINAL BLOCK

440R-EMAR2D A 101 SAFETY RELAY EXPANSION
194R-130-1753 SWITCH-DISCONECTOR

194R-PY MANDO OPERATIVO

1005-COSEJ14BC SAFETY CONTACTOR
1766-L32BXBA SISTEMA DE CONTROLADOR LOGICO
440K-MT55022 SAFETY DOOR SWITCH

440R-S13R2 A 101 SAFETY RELAY

440R-S13R2 A 200

440R-N23131 SAFETY RELAY

1492H DOUBLE GROUND TERMINAL BLOCK
854)-8245A3 BUZZER TOWER LAMP MODULE
100-FSV136 SURGE SUPPRESION

CRI4250SE BATERIA

£92/30CC FUSE HOLDER

1492-518-10 HMI TERMINAL JUMPERS

440R-EMAR2D A 203 SAFETY RELAY EXPANSION (TIMING)
4983-D5120-401 SURGE SUPPRESOR PROTECTOR
440R-D22R2 SAFETY RELAY

1492-CIK510 PUENTE DE TERMINAL

440K-CZ1067 SAFETY GUARD

440N-221552H SAEFTY INTERLOCK SWITCH
440N-ZPREC CONTACT ACTUATOR
100S-C30EJ14BC SAFETY CONTACTOR
800FM-F3MXI0 N.O. PUSHBUTTON

B00FM-P4 RED 22MM 24VDC RED PILOT LAMP LED
1492-FB1C30 PORTA FUSIBLE

802T-C LIMIT SWITCH

440K-T11203 SAFETY GUARD

100-K09Z)01 MINI CONTACTOR

2711P-T10C4D8 HMI 10" COLOR TOUCH WITH ETHERNET
700-TBR24 RELAY S5

700-TBRSO RELAY 5§

903N MAAAF1 1 FANECTAB

llustraciéon 6
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Proveedor Clase
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRICO
ABSA ELECTRICO
ABSA ELECTRICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO
ABSA ELECTRONICO

Apea

ELErToANIEA

Centro Costo Padre Fabricante
ALLEN BRADLEY 8
ALLEN BRADLEY 8
ALLEN-BRADLEY 8
ALLEN-BRADLEY 1
ALLEN-BRADLEY 1
ALLEN-BRADLEY 1
ALLEN BRADLEY 4
ALLEN-BRADLEY 1
ALLEN-BRADLEY|1
ALLEN-BRADLEY 1
ALLEN-BRADLEY 1
ALLEN-BRADLEY 4
ALLEN-BRADLEY 4
ALLEN BRADLEY 4
ALLEN-BRADLEY 4
ALLEN-BRADLEY 1
ALLEN-BRADLEY 8
ALLEN-BRADLEY 1
ALLEN-BRADLEY C
ALLEN-BRADLEY E
ALLEN-BRADLEY| 1
ALLEN-BRADLEY 4
ALLEN-BRADLEY 4
ALLEN-BRADLEY 4
ALLEN-BRADLEY 1
ALLEN-BRADLEY 4
ALLEN-BRADLEY 4
ALLEN-BRADLEY 4
ALLEN-BRADLEY|1
ALLEN-BRADLEY 8
ALLEN-BRADLEY 8
ALLEN-BRADLEY 1
ALLEN-BRADLEY|8
ALLEN-BRADLEY 4
ALLEN-BRADLEY 1
ALLEN-BRADLEY 2
ALLEN-BRADLEY 7
ALLEN-BRADLEY 7

ALLEN BOARIEV. 8




Como se observa en la * llustracion 6” se muestra la informaciéon de una manera mas
estructurada y actualizada, por lo que se refleja como el después del desarrollo de la
actividad.

Las ordenes de puntos de compra no se pueden mostrar, por la confidencialidad que
maneja la empresa de Yokohama Industries.

Plan de conteo ciclicos para la conservacion del inventario

En esta actividad se estuvo realizando un registro de las piezas que se tienen en el
almacén, el plan de conteo ciclico para la conservacion del inventario es mantener el
control de entradas y salidas de refacciones y herramentales en el almacén MRO.
Herramientas que se utilizan:

e Sistema PMC, Acceso autorizado al almacén.

Proceso del recibo de material:

1. Proveedor se reporta en caseta y personal de vigilancia se contacta con
comprador para solicitar acceso.

2. Comprador verifica el material, firma y sella la factura o remision, en caso de que
aplique debe verificarse la fecha de caducidad.

3. Cuando se aplique sera necesaria la validacion de calidad en los herramentales
o refacciones, una vez liberados los mismos podran ser colocados en su
ubicacién correspondiente.

4. En caso de encontrar alguna discrepancia es necesario notificar al proveedor
para la correccion de factura, entrega de material faltante o emisién de nota de
credito.

5. Una vez recibido el material, se ubica en la localizacion de “RECIBO”, para
esperar a ser dado de alta en el sistema PMC.

6. Una vez dado de alta en PMC, se identificara el material con numero de ID

interno y se movera a la ubicacién correspondiente asignada en el sistema.
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Conteos refacciones:

A

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Filtrar reporte de PMC por ubicacion corresponda con la fecha del conteo.
Exportar reporte a Excel.

Imprimir reporte, cada hoja debera contener solo 1 ubicacion.

Tomar una a una cada refaccion y contarla, una vez contada dejarlas en el carro
destinado para conteos.

Primero se tiene que contar fisicamente para después comparar con la cantidad
de PMC.

Colocar OK o NG (no bueno) en el listado de acuerdo al resultado del conteo.
Agregar notas con detalle de las diferencias encontradas.

En caso de que exista alguna refaccion de mas en la ubicacion que se esta
contando, se tiene que mover al rack de DISCREPANCIAS.

En caso de que en sistema este registrada una refaccion adicional, pero en
fisico no se encuentre se tendra que mover al rack de DISCREPANCIAS.
Después de realizar inventario al 100% de la ubicacion correspondiente, se
tienen que ubicar las piezas del carro a la ubicacion correspondiente.

Una vez concluido el inventario el reporte se debe firmar por la persona
encargada de realizar el inventario y archivar en la carpeta correspondiente
(carpeta que esta destinada para almacenar las hojas de conteos ciclicos).

Las discrepancias encontradas se deberan ser verificadas por el comprador.

En caso de diferencias de la cantidad fisica vs sistema se tendra que marcar
como NG y realizar la correccion en sistema PMC.

El rack de DISCREPANCIAS se debera revisar diariamente para realizar la
correccion de los hallazgos.

Llenar las gréficas correspondientes, diario, semanal y mensual con el resultado

de la efectividad del conteo.
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Realizar actividades de mejora continua para mejorar la distribucion del almacén

Para realizar esta actividad se opt6 por algo parecido al DMAIC se utilizé6 herramientas

como diagrama de Ishikawa,

encontrar una soluciéon para

Amef y diagrama de micro nivel, esto con el fin de

todo problema que se haya encontrado dentro del

s
almacén.
Potential €
otential . .
Process . Potential S [ . (0] Current D| R Responsible S|O| D| R
. Failure Modes . Potential Causes Recommend Taken
# Function (process Failure Effects| E a of Failure (KPIVs) Cc Process E| P Actions Person & Actions E|C|E| P
(Step) (KPOVs) \% s C Controls T|] N Target Date VIC|IT| N
defects) s
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Las piezas y No conocimiento de transporte Seteo de
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pueden llegar entregas. cliente por parte del entre el (22/10/2019). en el sistema
herramentales. o el proveedor y
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A | S I
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del proveedor. su respectivo ID. PMC. . completament|
mayor manejo )
e elalmacén.
del software.
Rellenar la
Falta de Verificar de Utilizar etiqueta del
- " Teclado del ” . manera . . producto y
Afadir cantidad N Acumulacion de mantenimiento al . herramientas de Armagedon
4 - usuario en mal ) 8 Cc h - i efectiva las | 1 3 -~ anotarlade | 3| 3 3 [ 27
recibida a PMC. pedidos. equipo que utiliza el . mantenimiento (22/10/2019).
estado. . etiquetas de . manera
usuario. preventivo. )
proveedor. efectiva en el
PMC.
Ubicacion de la . - Organizar de Clasificar las Clasificacion
M—FM | | Noexistecriterio | manera | de |
—
5 modar herramental en con espacio 1 P estrategico para 3 eficiente los 3 9 herramentales Turage e refacciones | 9 | 3| 3| 81
i iy - : ' ) : (22/10/2019). .
mercancia. otra area donde | fisico apropiado. ubicar material. herramentales con método por método
no corresponde. y las piezas. ABC. ABC.

llustracion 7

Como podemos observar en la llustracién 7 se detectd un analisis del modo y efecto de

fallas, este procedimiento nos permite identificar las fallas en el proceso de recibo de

herramentales y refacciones, asi como para clasificar sus efectos y causas, para de

esta forma, evitar su ocurrencia y tener un método documentado de prevencién. En

este caso se tiene subrayado el procedimiento nimero 5 que es donde se detecto el

“RPN” mas alto, y es alli donde se enfocara el realizar la actividad de mejora. El riesgo

prioritario de namero por sus siglas (RPN) muestra el producto de la gravedad de un
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modo de falla potencial, ocurrencia y los indices de deteccién, también sé expresa que
por cada cambio que se le modifigue al Amfe este RPN ird cambiando segun sea su

Severidad, Ocurrencia y Deteccidn.

Mano de Obra Proceso de operaciones Distribucicn

o Falta de orden y limpieza (C)
Carencia de supervision (C)

No existe criterio estratégico®

Mo se encuentra con Demaoras en las entregas (P) para ubicar material (C)

personal capacitado para

el drea de almacén (C) o s cuenta con espacio

Acumulacidon de pedidas (N) fisico apropiado ()

Mo se cuenta con una
estructura jerarquica
de almacén (C)

_ CARENCIA EN GESTION
DEL ALMACEN

Mo se lleva un control de existencia (C) Falta de Stock(N)
de St

Mo hay coordinacion con las
unidades usuarias ()

Pocos insumos piezas v herramentales (N)

Carece de organizacién ()

Control de inventario Materiales

C = Controlables P = Procedimentales N =Ruido

llustraciéon 8

Como se observa en la llustracion 8 se muestra un diagrama de Ishikawa por lo
consiguiente para que se tenga enfocado en la carencia de gestion del almacén, y
dispersado por todas las causas posibles que se puedan llegar a ocurrir, este diagrama
es la primera edicion al inicio de la actividad. Cabe mencionar que las causas que se
tienen son algunas de las que se encontraron en el inventario en fisico, y se iban

despejando (quitando del diagrama) cada vez que se solucionaban
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Mano de Obra Proceso de operaciones Distribucion

Carencia de supervision (C)

No se encuentra con
personal capacitado para
el drea de almacén (C)

Demoras en las entregas (P)

Mo se cuenta con una
estructura jerarquica
de almacén (C)

CARENCIA EN GESTION
DEL ALMACEN

Falta de Stock (N)

Mo hay coordinacién con
las unidades usuarias

Pocos insumos piezas y herramentales (N)

Control de inventario Materiales

C = Controlables P = Procedimentales N =Ruido
llustracién 9

Como se observa en la llustracion 9 se muestra un diagrama de Ishikawa como el de la
Figura 1.8 pero aqui como se ve ya es un diagrama con menos de las variables o
causas que se podrian afectar a la carencia en gestion del almacén, y esta es la ultima
edicion del Ishikawa, y asi es como resulto, ahora lo que respecta es hacer uso de esta

herramienta para poder despejar todas las causas que restan de este diagrama.
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Cronograma de actividades

C

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Inventario fisico de refacciones y herramentales

Seteo de refacciones en el sistema PMC

La clasificacion de refacciones por método ABC

Definicion de minimos y maximos de cada una de las
refacciones

Un listado del antes y el después del inventario con
orden de puntos de compra

Plan de conteo ciclicos para la conservacion del
inventario

Realizar actividades de mejora continua para mejorar
la distribucion del almacén

Tabla 3
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Objetivo Propuesto Resultado Esperado
Implementar la metodologia ABC en el Evidencias de cada paso de
almacén MRO de la empresa Yokohama | implementacion de la metodologia ABC
Industries Américas de México. en el almacén MRO de la empresa
Yokohama Industries Américas de
México.
Implementar la metodologia conteos Evidencia de cada semana de la
ciclicos en el almacén MRO de la implementacion de la metodologia
empresa Yokohama Industries Américas | conteos ciclicos en el almacén MRO de la
de México. empresa Yokohama Industries Ameéricas
de México.
Tabla 4

En base a el desarrollo del proyecto, se dio a la tarea de exponer algunos de los
procedimientos que se elaboraron en el transcurso del periodo Agosto — diciembre
2019, priorizando los resultados que se tienen contemplados con la explicacion
redactada anteriormente.

Las actividades que se realizaron estan basadas en el cronograma de actividades y
puestas en marcha en el desarrollo del proyecto, en este apartado se enfocara en la
actividad de ‘Realizar actividades de mejora continua para mejorar la distribucion del
almacén’ como se muestra en la Tabla 3 este es la ultima actividad que se realizo en
Yokohama Industries Américas de México, se presentara un diagrama de Ishikawa
explicando todas las causas que se tienen dentro de esta figura y los avances que se
realizaron durante la estancia del proyecto con algunas de las graficas que se
plantearon al inicio de las actividades. Se aplicaron exitosamente la metodologia ABC,
la metodologia Conteo Ciclico siguiendo el procedimiento del asesor al mando de
realizar el proyecto, ademas la iniciativa de los miembros del area del almacén ayudé a

hacer el término del proyecto lo que logré el objetivo esperado.
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Mano de Obra Proceso de operaciones Distribucion

Carencia de supervision (C)

Mo se encuentra con Demoras en las entregas (P)
personal capacitado para
el drea de almacén (C)

No se cuenta con una
estructura jerarquica
de almacén (C)

CARENCIA EN GESTION
DEL ALMACEN

Falta de Stack (N)

Mo hay coordinacién con
las unidades usuarias

Pocos insumes piezas y herramentales (N)

Control de inventario Materiales

llustracién 10

Como se puede observar en la llustracion 10 muestra las causas potenciales reales
gue se tuvieron en cuenta a lo largo de este periodo, por lo que son mano de obra,
proceso de operaciones, distribucion, control de inventario y materiales para nuestra
area de enfoque en la carencia en gestion del almacén. Con este planteamiento se
debati6 con los encargados del proyecto de como puede ser el procedimiento correcto
para alcanzar el objetivo.

Una vez hecho esto, se empez6 a realizar el reacomodo de las ubicaciones en los
racks gque se tienen instalados en la empresa de Yokohama Industries Américas de
México dando inici6 a la separacion de refacciones y herramentales con los que
servian como Utiles se organizaban de manera clave con la metodologia ABC esto para
gue cuando un miembro del equipo de mantenimiento, logre detectar dicha refaccion en
un tiempo de espera corto y no se demoré tanto al poder reparar la maquinaria. En la
siguiente imagen se muestra como es que se estaba empezando a organizar las

refacciones.
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Antes Después

|
Tabla b

Como se puede observar en la tabla 4 hace referencia al procedimiento que se estuvo
realizando en el transcurso del tiempo, se ve un gran cambio en la columna del
después ahora se muestra con mas herramentales ubicados en los racks

correspondientes de manera que se puedan localizar en un tiempo menor.

A continuacién, se mostrara el seteo de refacciones en el sistema PMC

Antes
D En exstencia | Nuevo pedido | Disponible Activo Descripcion Proveedor Clase
62806-00 v 7 000 [ ACCESORIO INTRADEMEX _ ELECTRICO
63440/210-4 I3 ¥ 0.00 ¥ MANOMETRO DE GLICERINA INFRA NEUMATICO
6354905 2 7 000 62 CONECTOR INTRADEMEX _ ELECTRICO
637119-61-C I it 000 72 KIT DE REPARACION PARA BOMBA DE DIAFRAGMA NEUMATICA SURISA NEUMATICO
640-8M v Y 000 v BANDA DENTADA
6408M30 ) vl 0.00 (2 BANDA
s
Después
ALLENBRADLEY-0001 72 000 7] 889-F4ACDM-2 QD CORDSET ABSA ELECTRONICO
ALLENBRADLEY-0002 7 0.00 v 839P-F3AB-5 CORDSET ABSA ELECTRONICO
ALLENBRADLEY-0003 &} 9 000 5] 871TM PNP SHIELDED 871 TM-M3NP8-P3 ABSA ELECTRONICO
ALLENBRADLEY-0004 & v 000 v R2711PT6C20D8/A PANEL VIEW ABSA ELECTRONICO
ALLENBRADLEY-0009 2 7 100 ] 100-CI6E110 IEC 16 A CONTACTOR ABSA ELECTRONICO
ALLENBRADLEY-0011 [ v 100 7] 1005-C23D14BC MOTOR CONTACTOR 24 VDC ABSA ELECTRONICO
ALLENBRADLEY-0012 v v 500 ] 1492-EAJ35 TERMINAL BLOCK ABSA ELECTRONICO

Tabla 6

Como se puede observar en la tabla 6 muestra una columna dividida en cuatro filas,

esto se hizo de esta manera ya que si se modificaba con dos columnas y dos filas la
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calidad de la imagen desapareceria, el caso de esta tabla es para dar enfoque a la
actividad realizada, como se puede observar en la fila del ‘Antes’ nos muestra las ID en
forma desorganizada y con falta de informacioén de las refacciones y herramentales,
ademas en la columna de ‘En existencia’ nos hace referencia a que se encuentran
disponibles, pero en este caso estd mal actualizado, por lo que estas refacciones se
encuentran fuera del inventario en fisico, ahora se observa en la fila del Después en la
imagen una gran diferencia a comparacion del antes, ahora ya se tiene la informacion
con respecto al inventario actualizada por lo que esto quiere decir que se observa a
grandes rasgos el comportamiento de las refacciones en el sistema PMC.

Como si bien hasta ahora sabemos lo que es la metodologia ABC, en el siguiente paso
se mostrara una gréfica ya con la implementacién de la clasificacion de refacciones por
el método ABC.

Cantidad de refacciones por método ABC

800
700
600
500
400
300
200

100

Refacciones y herramentales

M Clasificacion A M Clasificacion B Clasificacion C

Tabla?7

Como se puede observar en la tabla 5 es el nUmero de piezas en la clasificacion de
refacciones por método ABC, como su titulo lo dice es una representacion gréafica de la
cantidad total que existe en el sistema PMC, por lo que muestra la cantidad de cada
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clasificacion, que en este caso solo se aplica a la clasificacion A, B y C esto quiere
decir que se cuenta con un mayor numero de refacciones y herramentales con la
clasificacion B, enseguida de la clasificacion A y por ultimo se cuenta con menos
cantidad de refacciones y herramentales en la clasificacion C.

También se puede hacer esto mismo, pero con los costos de las refacciones y
herramentales, pero por el convenio que se hizo con la empresa no se puede mostrar
por la confidencialidad que se manejo. Lo que lleva hasta la actividad ‘Plan de Conteos
Ciclicos para la Conservacion del Inventario’ en este paso lo que se hizo fue buscar
una mejora continua, ya que con la inspeccién que se realizé al término del inventario
fisico de refacciones y herramentales se logré detectar que no se realizé con el 100%
de piezas encontradas en fisico, por lo que hubo algunos errores capturados en el
sistema, aun asi se determind que se tenia que hacer el 200% de conteo ciclico pero
ya con un proceso estandarizado al realizarlo, por lo que llevo tiempo en este paso
pero se logr6 implementar, la hoja estandarizada o HOE se realiz6 en la empresa
Yokohama Industries Américas de México y solo se puede mostrar una parte de lo que
contiene, a continuacion se vera esta HOE.

Cabe mencionar que esta HOE es el procedimiento de lo que se debe realizar al inicié
de cada conteo ciclico, esto como para que sea despejado cualquier tipo de falla o
error al momento de verificar en el sistema PMC, algunos de los pasos que se tienen
en esta HOE se muestran en el capitulo 4: Desarrollo, Plan de conteo ciclicos para la
conservacion del inventario en la pagina 25 — 27 esto es para que el lector tenga una
vista mas amplia de lo que se presentara a continuacion.
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Recibo de Material:
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Comprador verifica el material, firma y sella la factura o remision, en caso de que aplique debe verificarse la
fecha de caducidad.

Cuando aplique sera necesaria la validacion de calidad en los herramentales o refacciones, una vez liberados
los mismos podran ser colocados en su ubicacion correspondiente.

En caso de encontrar alguna discrepancia es necesario notificar al proveedor para la correccion de factura,
entrega de material faltante o emision de nota de crédito.

Una vez recibido el material, se ubica en la localizacion de RECIBO, para esperar a ser dado de alta en el

sistema PMC.
Una vez dado de alta en PMC, se identificara el material con numero de 1D interno y se moveré a la ubicacién
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Primero se tiene que contar fisicamente para despues comparar con la cantidad de PMC.
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Como se puede observar en la llustracion 8 es la HOE que se estuvo manejando en el
desarrollo de la actividad del conteo ciclico al 200% y luego con su debido tiempo se
estuvo manejando del 11%, 22.15%, 37.78%, 48.21%, 59.21%, 71.41%, 82.13%,
96.35%, 100% a continuacién se mostrara una grafica que conlleva a lo mencionado,
esto es el resultado de lo que se logré hasta el término del proyecto, esto como para
gue no existan refacciones en ubicaciones diferentes a las que se tiene registrado en el
sistema PMC, ya que con el uso continuo de los conteos ciclicos e inspecciones se
puede tener un inventario de almacén optimo y eficiente a la hora de hacer uso de
estos dispositivos que se tienen en fisico.

Cicle Count

120.00%
100.00% C) 1 ) ®
O /

80.00% O =
/. /./
60.00% /

40.00% - /'
20.00% \>(°/'/.
o0% | e

0.00%

Wk1 Wk2  Wk3 Wk4 Wk5 Wke Wk7 Wk8 Wk9 Wk10 Wk11 Wk12 WwWki13
==@m== Jsyg| ==e== Actual

Tabla 8

Como se observa en la tabla 7 se muestra el Conteo Ciclico (Cycle Count) que se
estuvo realizando en el transcurso de las 13 semanas de haber implementado estos
conteos, se pueden diferenciar 2 lineas, la primera es la usual, es la que se planeo
desde el inicio que por consiguiente se debe de seguir, la segunda linea es la actual,
esta es la representacion grafica de lo que se estuvo realizando y por consiguiente se

expresa de la siguiente manera:
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WK1 (semanal) se realizo el conteo ciclico del 13.79% total de inventario en sistema
PMC

Wk2 (semana2) se realiz6 el conteo ciclico del 86.20% del total de inventario en
sistema PMC

WKk3 (semana3) se realizé el conteo ciclico de 100% del total de inventario en sistema
PMC

Wk4 (semana4) se realiz6 el conteo ciclico de 11% del total de inventario en sistema
PMC

WK5 (semanab) se realizo el conteo ciclico de 22.15% del total de inventario en sistema
PMC

WKk6 (semanab) se realizo el conteo ciclico de 37.78% del total de inventario en sistema
PMC

WKk7 (semana?) se realizo el conteo ciclico de 48.21% del total de inventario en sistema
PMC

Wk8 (semana8) se realizo el conteo ciclico de 59.21% del total de inventario en sistema
PMC

WKk9 (semana9) se realiz6 el conteo ciclico de 71.41% del total de inventario en sistema
PMC

Wk10 (semanalO) se realizd el conteo ciclico de 82.13% del total de inventario en
sistema PMC

Wk11l (semanall) se realizd el conteo ciclico de 96.35% del total de inventario en
sistema PMC

Wk12 (semanal2) se realizd el conteo ciclico de 100% del total de inventario en

sistema PMC

por lo que representa la gréfica el conteo ciclico tuvo terminacién una semana antes de

lo esperado.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

En el mes de diciembre 2019 se dio como finalizado el proceso de la implementacion
de sistema de control del inventario en almacén MRO, para poder tener herramientas
para la toma de decisiones de un inventario en almacén. A través de este proyecto se
necesito la organizacién y el ingenio de las personas encargadas para asi contener de
manera bien estructurada la informacién, eliminando los errores encontrados de los
procedimientos que se deben realizar.

Ademas, si nos es Uutil se debe enfocar en estos tipos de planteamientos para poder
resolverlos o cualquier otra metodologia que sea de mejora continua, para tratar de
evitar tiempos de espera prolongados en las reparaciones de los equipos Yy
maguinarias, sabiendo asi encontrar las refacciones y herramentales de forma precisa
y sin demoras en los recorridos de las ubicaciones de los componentes encontrados.
Se recomendo categorizar las cajas de las refacciones y herramentales en tres colores,
el rojo para indicar refacciones criticas, amarillo para las refacciones con clasificacion b
y verde para refacciones con clasificacion c.

Estos procesos si bien son de gran ayuda, como también se es el contenido del
desarrollo y planteamiento de sistemas de control de inventarios, se podria utilizar para
servir en un ambito organizativo de las empresas conforme a cualquier tipo de
almaceén, por lo que este proyecto servira como para futuras generaciones aborden el
tema de los conteos ciclicos con algunos de los procedimientos planteados

anteriormente.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Gestione eficientemente los recursos de la organizacidn con vision compartida,
con el fin de suministrar bienes y servicios de calidad.

2. Apligue métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de
datos y modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora
continua atendiendo estandares de calidad mundial.

3. Implemento planes y programas de calidad para el fortalecimiento del entorno
laboral.

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

5. Aplico las normas legales para la creacion y desarrollo de las organizaciones.
Dirigi6 equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de las
organizaciones.

7. Utilizo las nuevas tecnologias de informacién y comunicacion en la organizacion,
para optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones.

8. Se promovio el desarrollo del capital humano, para la realizacion de los objetivos
organizacionales, dentro de un marco ético y un contexto multicultural.

9. Apliqgue métodos de investigacion para desarrollar e innovar modelos, sistemas,
procesos y productos en las diferentes dimensiones de la organizacion.

10.Gestiona la cadena de suministro de las organizaciones con un enfoque
orientado a procesos para incrementar la productividad.

11.Actda como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempefio
de las organizaciones.

12.Aplica métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas en la

gestion empresarial con una vision estratégica.
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17. Anexos

CAPITULO 9: ANEXOS

Y YOKOHAMA

Yokohama Industries Americas de Meéxico
Circuito Carszos Ote 101 CP 20355
Parque Industrial San Francisco IV
Aguascaliantes, México
Tel. 01(349) 929-9016

AGUASCALIENTES AGS, 15 DE AGOSTO 2019

ASUNTO: Carta de Aceptacion

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director Del Instituto Tecnologico
De Pabellon De Arteaga.

Attn: Lic. Ma. Magdalena Cuevas Martinez
Jefe(a) del Departamento de Gestion Tecnolégica y Vinculacion

PRESENTE.

Por este conducto, me permito informarle que C. Luis Humberto Luna Marmolejo, con
namero de control 151050239, alumno de la carrera de Ingenieria industrial, fue aceptado
para realizar su Servicio Social en YOKOHAMA INDUSTRIES AMERICAS DE MEXICO,

S de R.L de C.V., donde cubrira un total de 500 horas, periodo Septiembre-diciembre

2019.

Sin otro particular por el momento, aprovecho la ocasién para enviarle un cordial

saludo.

ATENTAMENTE

B

H.\Q. Magr. Aur@z

llustraciéon 12
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