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3. RESUMEN.

El presente proyecto tiene como objetivo el desarrollo del acomodo de las
refacciones en almacén general, asi como el proceso del conteo de item para cada
refaccion, asegurar que cada item en SAP cumple el estandar de la descripcion:
Marca + Codigo Fabricante de Origen + Nombre corto. Antes de dar alta un item
nuevo de MRO, enviar solicitud de autorizaciéon mediante el formato R-110-GP-R al
Ingeniero de Planta de oficina regional, debe analizarse en el sistema TAM si existe
en otra planta de México para evitar duplicidad. El alta de una refacciéon en SAP
debe ser hecha por unidad, no es permitido hacer alta por paquete. Los items que
el proveedor vende por cantidad minima, ejemplo Galon, Tambo, deben ser dados
alta por embalaje y la baja debe ser hecha con el mismo criterio. Si se utiliza un litro
de un tambo o galén se debe dar baja en el embalaje. Todos los items deben ser
clasificados de acuerdo a su criticidad como: A, B y C, siendo A muy criticoy C

menos critico.

e Los items A deben ser evaluados 4 veces al afio (80% del valor de
stock).

e Los items B deben ser evaluados 3 Veces al afio (15% del valor de
stock).

e Los items C deben ser evaluados 2 Veces al afio (05% del valor de stock).
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

Introduccion:

Gestamp Automocion SA es una empresa espafola dedicada principalmente a la
fabricacion de autopartes. Se centra en el disefio, desarrollo y produccién de
componentes metalicos y sistemas de estructuras para la industria del automavil.
La cartera de productos de la empresa incluye paneles de piel y piezas de cierre,

componentes estructurales y de carroceria, chasis, parachoques y travesafios de

salpicadero, entre otros.

Generar una sinergia entre las plantas de México en material de refacciones para:

Tener visibilidad del stock en todas las plantas con el uso de tan, enriqguecimiento
de los materiales existentes con atributos técnicos necesarios (caracteristicas,

fotografias, etc.) para su identificacion, asi también la identificacion de los

duplicados, lista de materiales normalizada para todas las plantas

SITUACION ACTUAL

Cada planta crea sus materiales
con su propia codificacion, sin
validaciones

Codificaciones universales para
los materiales no productivos con
gestion logistica

-K

=)

e Duplicidades en la misma planta

Errores en los datos informados del
material: estructuras de compras;
datos financieros; descripciones de

materiales; etc.
estancados en cada planta

maestra de los materiales

Maestro de materiales optimizado
evitando duplicidades

Almacén virtual con visibilidad de
stock en todas las plantas

Localizar materiales de baja
rotacion en las plantas donde
tengan alta rotacion

Metodologia para estimar los
niveles Optimos en base a su
consumo anual y tiempos de
entrega

Figura 1: Situacién Actual.

Desconocimiento de los materiales

Falta de unificaciones en la lista




Descripcion de la empresa
Gestamp es un grupo internacional dedicado al disefio, desarrollo y fabricacion de

componentes metélicos para automoviles.

e 100 PLANTAS INDUSTRIALES.

e 43000 EMPLEADOS.

e 24 PAISES.

Gestamp es una empresa global, integrada por personas de muy diversas
nacionalidades que comparten una misma cultura corporativa, basada en la

honestidad, el esfuerzo y en el desarrollo de proyectos a largo plazo.
Gestamp basa sus actuaciones en cinco principios corporativos (Gestamp, 2018).

Principales clientes.

Entre los clientes de la empresa se encuentran Volkswagen, Renault-Nissan, PSA,
Daimler, General Motors y BMW, entre otros. La Compafiia es una empresa matriz
del Grupo Gestamp Automocién, un grupo que comprende varias filiales con
operaciones establecidas en América del Norte y del Sur, Europa y Asia (Gestamp,
2018).

Vision.

Ser el proveedor de automocién mas reconocido por su capacidad para adaptar los
negocios hacia la creacion de valor para el cliente, manteniendo un desarrollo

econdmico y social sostenible. (Gestamp, 2018)

Valores.
Trabajo en equipo: trabajo en equipo es el trabajo por varias personas donde cada

uno hace una parte, pero todos tienen un objetivo en coman.

Compromiso: cumplir en tiempo y forma los requerimientos de la empresa y brindar

apoyo a las areas involucradas.

Respeto: es el justo y considerado entre nuestros trabajadores y hacia nuestros

clientes y proveedores.

Calidad: superioridad o excelencia de algo o de alguien.



Exito: circunstancia de obtener lo que se desea en el ambito profesional, social o

econdmico.

Descripcion del Area o Departamento.

El &rea en donde se llevé a cabo la residencia con el proyecto de ATENEA (atributos

técnicos de refacciones) esta enfocado en el area de mantenimiento asi mismo

almaceén general de produccion de la empresa.

Almacén de Indirectos: Lugar fisico donde se resguardan todos aquellos

consumibles y refacciones necesarias para el ensamblaje de los materiales directos

(materia prima) para la fabricacion de productos terminados.

Organigrama del Area

5.4 LOGISTICA'Y CADENA DE

5.1 USUARIC 5.3 ALMACEN
SUMINISTROS
Inicic
532
Ingrese las 544
refacciones y/o Envia el item para
consumibles reparacion
recibidos en SAF
511
Surge le necesidac
de ung refaccior yl/c
consumible 53.2
Entrega lo solicitado
| )
al usuaric 541
Orden de Compre
Solicita ¢l alrecen 5.1¢€
el material Vale de Aimacen
necesaric de Refacciones 534 5.3.1 e
Dar de baia el item Generar requisiion
n S]AF para la orden de
€ compra en fullstep
543
Cotizar Reparaciér
521 5.3t
¢ltem cambiadc ~ Si Solicita el envio para
€s posible reparac or en
reparer? proveedor autorizadc
Nc
5.3.€

Poner en Scrag

Fir

Figura.2. Organigrama del area.




Diagrama de proceso (Tratamiento de items obsoletos).

5.7 COMPRAS 5.1 USUARIC 5.2 INGENIERIA 5.3 ALMACEN
Inicic
Se evalla sila
refaccién se puede
vender en partes o 5.1.7
de alguna otra Determine si el item
forma o se envia al es obsoletc

almacen de
obsoletos
Comunica al
Ng usuario que
¢ Se vende? no hay
posibilidad de
vente
Si
Gestiona la
venta de las
refacciones

Efectua la vente

Fin

Infomar al jefe de
almacen via correo
electronico y entregar
al almacenista en
turno en el caso de
una mejora y en caso
de un cambio de
ingenieria se da
seguimiento en el
formato
R-7.1.4-201-IN

Hacer la
documentacion para
scrap

Hacer la
documentacion para
ventay tuscala
aprobacion

Procede a declarar la
refaccion obsoleta en
SAP y notifica vai
mail a los
departamentos
finanzas y compras

Envia el item para
almacen de obsoleto
o identificarlo como
obsoletc

5.3
Poner a Scrag

Figura. 3. Diagrama de proceso
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Problemas a Resolver, Priorizandolos.

Para llevar a cabo la basqueda de refacciones, la mayoria de los casos el cliente
solicita buscar una refaccion en alguna de las redes de la familia Gestamp es comun
encontrar refacciones con cédigos referenciados al fabricante de la maquinaria (por
ejemplo, FAGOR, ARISA, TRUMPF, TTX, etc.), este codigo no necesariamente es
el original del producto, puede hacerse referencia en el espacio de DESCRIPCION
LARGA para una rastreabilidad, pero en DESCRIPCION CORTA hay que asegurar
siempre con la informacion del fabricante directo de la refaccion. Por ejemplo: en
Figura, la descripcion corta deseada seria: REXROTH R900589988 VALVULA (26

caracteres).

Razones para declarar una refaccion obsoleta.

- CAMBIO DE INGENIERIA. En caso de ser solicitado por el cliente se deben cargar
Estas refacciones al mismo (refacciones + amortizacién) canalizar con Finanzas y/o
Compras.

- MEJORA. En caso de un cambio solicitado por departamento interno de Gestamp
(Reduccion de costos), canalizar con Finanzas y/o Compras.

- Refaccion descontinua por el fabricante.

- Nueva Tecnologia que sustituye a la refaccion actual.

rexroth ...

[ o o casmon couners X 2l 1

Bo h.Rexrgth Hydra
R9005899884WE 10

J3X/CG24N9K4|R900589988

e

Figura. 4. Refaccion Obsoleta.
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Justificacion.
Dentro de la Empresa Gestamp se encuentra en departamento de ensamble 3,
donde se producen 28 modelos que se producen en 9 lineas de ensamble para ello

es necesario cumplir con las entregas a cliente en tiempo y forma.

De acuerdo con la demanda del cliente, es necesario llevar a cabo este proyecto
con objetivo de incrementar la productividad en un 2% para tener a la linea 8 dentro
de los objetivos internos de la empresa, en el modelo 5RLOA, ya que actualmente

se tiene un bajo cumplimiento y por ende un retraso de entrega al cliente.

Objetivos (Generales y Especificos).

OBJETIVOS GENERALES

Mejorar un 100% el inventario para una mejor y facilidad de busqueda en el
inventario de las refacciones en la empresa Gestamp en semestre agosto-diciembre

2023 con esto para la obtencion de una estandarizacion de MRO.
OBJETIVOS ESPECIFICOS

Actualizar la tabla de refacciones por medio de la herramienta TAM.
Encontrar duplicidades por medio de rastreo de cédigos.
Dar de baja codigos de refacciones obsoletas.

A

Revisar el alta para alguna refaccion que se esta pidiendo para el uso de la
pieza.

5. No generar un inventario con informacién no requerida

12



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

Marco Tedrico

Se presentan los fundamentos tedricos que fueron utilizados para la realizacion del
proyecto, comenzando en el fundamento implementacion de un sistema de gestion
para inventarios en un almacén, que es la forma por la cual ayudé a tener un control
especifico de movimientos de material (entradas y salidas), guiandonos con los
pasos establecidos con los cuales crearemos una aplicacion que nos permita
controlar dichos movimientos, mediante el disminuiremos el tiempo de busqueda de
articulos y los gastos por sobreinversion, en el entorno empresarial actual, la gestion
eficiente de inventarios se ha convertido en una piedra angular para el éxito

operativo y financiero de las organizaciones.

En el presente reporte de residencias profesionales se sumerge en el marco teorico
gue sustenta la implementacién de una aplicaciéon (TAM) de gestion de inventario
en un almacén, destacando conceptos clave, mejores practicas y tendencias

actuales en este campo (Gestamp, 2018).

La gestion de inventarios abarca la planificacion, control y seguimiento de los
recursos almacenados, ya sean materias primas, productos intermedios o productos
terminados. Su importancia radica en su capacidad para equilibrar la oferta y la
demanda, garantizar la satisfaccion del personal involucrado, reducir costos y
maximizar el capital de trabajo. Un sistema de gestién de inventario eficaz es la
herramienta esencial que permite a las organizaciones lograr estos objetivos de
manera Optima (IBM, 2023)

Material Dentro de Almacén.

Los almacenes abarcan una amplia cantidad de variacion en cuanto al material
segun sea su funcion y la industria u organizacion a la que contribuyan, a
continuacion, se muestran algunos de los tipos mas comunes de material

almacenado:

e Herramientas y equipos: equipos Yy herramientas necesarios para la

fabricacion o el mantenimiento.
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e Repuestos y accesorios: piezas de repuesto y accesorios para productos
fabricados.
e Inventario en proceso: materiales y productos que estan actualmente en el

proceso de fabricacion.

Clasificacion de Material dentro de Almacén
Es fundamental para una gestion productiva de inventario, facilitar la localizacion de

productos, optimizar los procesos de almacenamiento y agilizar la distribucién. La
seleccion de los criterios de clasificacion depende de la naturaleza y las
necesidades especificas del negocio. A continuacion, se mostrara una clasificacion

general basada en la funcién y uso de los materiales dentro de un almacén.

® Por Caodigo o Identificacion Unica: muchos almacenes utilizan sistemas de

cadigos o etiquetas Unicas para identificar y rastrear cada articulo.

® Herramientas y equipos: utilizadas en la produccion o mantenimiento de

productos, asi como equipos necesarios para las operaciones diarias.

® Suministros de oficina: Materiales necesarios para las operaciones
administrativas y de oficina. Esto podria incluir papel, boligrafos, carpetas, entre

algunos otros.

® Embalajes y materiales de embalaje: incluyen cajas, envases y otros materiales
utilizados para empacar y proteger productos durante el almacenamiento y

transporte.

Refacciones en Stock de Almacén
En el @&mbito de un almacén, hace mencion a la cantidad total de productos o

mercancias que una empresa tiene accesible para la venta o uso. También se le
conoce como inventario. Puede incluir materias primas, productos semielaborados

o terminados, dependiendo del tipo de almacén (Gestamp, 2018).

Mantener un control preciso del stock es vital para asegurarse de que una empresa
pueda satisfacer la demanda de sus clientes sin tener bastantes productos 22
almacenados, lo que podria resultar en costos adicionales, o tener muy poco stock,

lo que podria llevar a pérdida de ventas y clientes.

14



Estanterias
Las estanterias brindan almacenamiento abierto y accesible para productos,

especialmente aquellos de tamafo pequefio o mediano. Agilizan la visibilidad y el
acceso rapido a los productos, permitiendo una gestion eficiente del inventario. Son

vitales para mantener un entorno de trabajo ordenado y organizado.

Sistemas de Seguridad
Es muy importante el sistema de seguridad tales como cédmaras de vigilancia,

sistemas de alarma y sefializacion de seguridad, buscan lograr proteger tanto los
productos almacenados como a los trabajadores. Contribuyen a la prevencion de
pérdidas, aseguran la seguridad del personal y garantizan el cumplimiento de
regulaciones, creando un entorno de trabajo seguro y protegido.

Entradas
Las entradas son documentos contables que se utilizan para registrar la llegada de

mercancias a una empresa, engloban informacion sobre el precio, la cantidad, el
proveedor y la descripcion de los productos recibidos. Son utilizadas para llevar un
registro de los productos recibidos y para asegurar que los pagos se realicen
correctamente. También se usan para llevar un seguimiento de los movimientos de
los productos y materiales almacenados. Esto el seguimiento de los productos y
materiales que entran y salen del almacén, asi como el seguimiento de los
productos y materiales que se transfieren entre almacenes. Esta informacion se
utiliza para determinar cuando se necesitan reponer los productos y materiales

almacenados, (“Almacén, Registros de Entradas Y Salidas).

Salidas
Son movimientos de productos que se ejecutan con el fin de satisfacer las

necesidades de los clientes, y se pueden categorizar en dos tipos fundamentales.
Salidas de materiales para la produccion y salidas de productos terminados para la
venta. Las primeras incluyen salidas de materias primas, materiales de empaque,
herramientas y equipos, mientras que las segundas comprenden salidas de
productos para la venta, descargas de inventario en exceso y devoluciones de

clientes.
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Metodologia 5’S.
Es unatécnica de gestion originaria de Japon basta en cinco principios o fases muy

sencillas, que comienzan por S (en japonés) y que son las que dan nombre al
meétodo. Su origen esta en 1960 en la ciudad de Toyota y su objetivo era conseguir

lugares de trabajo que estuviesen mejor organizados.

Método de aplicacion. Seiri: “Se trata de organizar todo, separar lo que sirve de lo
gue no sirve y clasificar esto ultimo. Por otro lado, aprovechamos la organizacion
para establecer normas que nos permitan trabajar en los equipos/maquinas sin
sobresaltos. Nuestra meta serd mantener el progreso alcanzado y elaborar planes
de accion que garanticen la estabilidad y nos ayuden a mejorar.

Seiton: “Tiramos lo que no sirve y establecemos normas de orden para cada cosa.
Ademas, vamos a colocar las normas a la vista para que sean conocidas por todos
y en el futuro nos permitan practicar la mejora de forma permanente. Asi pues,
situacion los objetos/herramientas de su trabajo en orden, de tal forma que sean
facilmente accesibles para su uso, bajo el eslogan de un “un lugar para cada cosa

y cada cosa en su lugar.

Seiso: “Realizar la limpieza inicial con el fin de que el operador/administrativo se
identifique con su puesto de trabajo y maquinas/equipos que tenga asignados. No
30 se trata de hacer brillar las maquinas y equipos, si no de ensefiar al
operario/administrativo como son sus maquinas/equipos por dentro e indicarle, en
una operacion conjunta con el responsable, donde estan los focos de suciedad de

su maquina/puesto”, (Ruiz, 2021).

Seiketsu: A través de gamas y controles, iniciar el establecimiento de los estandares
de limpieza, aplicarles y mantener el nivel de referencia alcanzado. Asi pues, esta
S consiste en distinguir facilmente una situacion normar de otra anormal, 9 mediante
normas sencillas y visibles para todos, asi como mediante controles visuales de
todo tipo, (Ruiz, 2021).

Shitsuke: “Realizar auto inspeccion de manera cotidiana. Cualquier momento es
bueno para revisar y ver como estamos, establecer las hojas de control y comenzar

su aplicacién, mejorar los estandares de las actividades realizadas con el fin de 11
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aumentar la fiabilidad de los medios y el buen funcionamiento de los equipos de
oficinas”. “Las tres primeras fases, organizacion, orden y limpieza, son operativas.
La cuarta, a través del control visual y las gamas, ayuda a mantener el estado
alcanzado en las fases anteriores mediante la aplicacion de estandares
incorporados en las gamas. La quinta fase permite adquirir el habito de las préacticas

y aplicar la mejora continua en el trabajo diario.
¢ Para qué sirve?

Sirve como un enfoque practico y efectivo para optimizar el entorno de trabajo. Al
implementar los principios de clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y sostener, se
busca lograr una mejora significativa en la eficiencia operativa y la productividad.
Esta metodologia no solo se centra en la organizacion fisica del espacio, sino
también en establecer estandares y rutinas que promueven un ambiente de trabajo

mas ordenado y sistematico.

Al eliminar elementos innecesarios, organizar de manera efectiva los recursos
disponibles, mantener un entorno limpio, establecer estandares claros y garantizar
la sostenibilidad de estas practicas, contribuye a la reduccion de desperdicios, la

mejora de la calidad y la creacién de un ambiente laboral mas seguro y eficiente.

Su objetivo principal es crear un entorno de trabajo eficiente, seguro y organizado.
Al promover la eliminacién de desperdicios y la mejora continua, las 5S contribuyen
a la eficiencia operativa y al desarrollo de una cultura organizacional que valora la
excelencia en todos los aspectos. Ademas, los beneficios se extienden mas alla de
la mejora fisica del espacio de trabajo, afectando positivamente la productividad, la

calidad y la satisfacciéon de los empleados.

Validacion de datos mediante Listas Despegables Es una funcion en Excel que

posibilita limitar las alternativas disponibles para los usuarios al ingresar informacion
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en una celda concreta. Mediante esto ayuda a garantizar que los datos ingresados
sean precisos y estén dentro de un conjunto predefinido de opciones.

Validacion de Datos:

La validacién de datos en Excel es una herramienta que da el poder de supervisar
tanto el tipo como el valor de la informacion que los usuarios introducen en una

celda determinada.
Listas Desplegables:

Las listas desplegables constituyen una categoria particular de validacién de datos
que posibilita la creacion de un menu desplegable de opciones para una celda

especifica.

Beneficios: ¢ Restringir las opciones tiene el propdsito de asegurar que la

informacion ingresada sea precisa y uniforme.

Facilita la Entrada de Datos: Facilita la introducciéon de datos al ofrecer opciones
preestablecidas, como todo proceso debe llevar una estandarizacion, se
implemento la herramienta 5’S la cual cuenta con 5 fases las cuales ayudaron a
tener una mejor area de trabajo en la cual se puedan desempefiar de una mejor

manera las actividades para el personal.

Ventajas y desventajas
Ventajas

e Produccion y ventas fluidas: Los inventarios permiten a las empresas
mantener un proceso de produccién fluido y satisfacer las demandas de los
clientes con prontitud. Disponer de existencias suficientes ayuda a evitar
interrupciones de la produccién y retrasos en el cumplimiento de los pedidos
de los clientes.

e Amortiguar las interrupciones de la cadena de suministro: Mantener
inventarios actia como amortiguador frente a las interrupciones de la cadena
de suministro, como retrasos en los envios, escasez de proveedores 0
imprevistos. Esto garantiza que una empresa pueda continuar sus

operaciones incluso cuando factores externos causen interrupciones.

18



e Economias de escala: Comprar y producir articulos a granel suele suponer
un ahorro de costes. Al mantener inventarios, las empresas pueden
aprovechar las economias de escala, reduciendo el coste unitario de los
bienes. (Barraza, Ventajas y Desventajas de los inventarios, 2021).

e Gestion de la demanda estacional: Muchas empresas experimentan
fluctuaciones estacionales de la demanda. Mantener un inventario les
permite abastecerse durante los periodos lentos y satisfacer el aumento de
la demanda durante las temporadas altas. (Barraza, Ventajas y Desventajas
de los inventarios, 2021).

e Respuesta rapida a los cambios del mercado: Disponer de existencias
facilmente disponibles permite a las empresas responder con rapidez a los
cambios en la demanda del mercado, las fluctuaciones de precios u
oportunidades imprevistas, como promociones de ventas repentinas o
pedidos al por mayor. (Barraza, Ventajas y Desventajas de los inventarios,
2021).

Desventajas

Costes de almacenamiento: Mantener inventarios conlleva costes de
almacenamiento, como el alquiler, los servicios publicos, la seguridad y el
seguro. Estos costes pueden acumularse y reducir la rentabilidad de una
empresa. (Barraza, Ventajas y Desventajas de un inventario, 2021).

Riesgo de obsolescencia: Ciertos articulos del inventario, especialmente en
industrias con tecnologia o tendencias de moda que cambian rapidamente,
pueden quedar obsoletos. Las empresas pueden sufrir pérdidas si no pueden
vender o utilizar estos articulos. (Barraza, Ventajas y Desventajas de los
inventarios, 2021).

Capital inmovilizado: Los fondos utilizados para comprar y mantener inventarios
estan inmovilizados en la empresa y no estan disponibles para otras inversiones
0 necesidades operativas. Esto puede limitar la flexibilidad financiera de una
empresa. (Barraza, Ventajas y Desventajas de los inventarios, 2021).
Complejidad de la gestion del inventario: Para gestionar correctamente el

inventario es necesario hacer un seguimiento de las cantidades, controlar los
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indices de rotacién y asegurarse de que los articulos no sobran ni faltan. Esto

puede llevar mucho tiempo y ser complejo.

¢, Qué se identifica?

MRO: Son aquellos materiales que se utilizan para reparar y mantener los
activos fijos. Hay que tener en consideracion que las instalaciones de la planta
(como aire acondicionado, sistema de calefaccion, instalaciones eléctricas, etc.)
también son consideradas como activos fijos. Las refacciones de Troqueles NO
deben ser considerados dentro de esta categoria ya que los troqueles no estan
considerados como activos fijos.

SAP: Es un Sistema Informatico integrado de gestion empresarial disefiado para
modelar y automatizar las diferentes areas de la empresa y la administracion de
sus Recursos.

TAM: Este aplicativo ofrece la posibilidad de ver en que Almacén en cualquier
planta de todo Gestamp, esta ubicado una refaccién, el stock actual, el consumo
anual, y su precio medio variable.

Refaccion Obsoleta: Aquellos materiales faltos de uso. Se aplica a la refaccion
que, aun encontrdndose en buenas condiciones, no tiene movimientos en

almacén por un periodo mayor a un afo.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

Desarrollo del Procedimiento y Actividades Desarrolladas.

Cronograma de Actividades

Auditoria

Capacitacion

Evaluaciéon

Estandarizacion

Procedimiento

Con base a las actividades que se realizaron, estas ayudaron en el &mbito laboral
como hacer una estandarizacién y su importancia, esto sirve para tener un mejor
control de refacciones y asi mismo el gasto, las auditorias fortalecieron esto para
dar a conocer todas las refacciones criticas esto para que el proveedor solvente el
saldo de lo que se esta pidiendo, las evaluaciones fueron para identificar qué
porcentaje se ha estado llevando a cabo con la estandarizacién del inventario, de
igual manera, se lleva un procedimiento de esto para que todo sea mas eficiente y
se lleve una secuencia de los paso a seguir y poder cumplir con eficacia lo que se
pide.
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Metodologia.

Gestamp 4
PLAN DE TRABAJO
Al:lﬁhtl?ll'!a y Estandarizacion Auditoria
Capa'éfta'cién FrrAuesmient Atrihutes viita Plantas
TAM Version Actual
Evalua::mn EvaLuacuon
Reunion semanales Validacic

..... % grafic

ﬁf—‘_\mﬁ
O - L

1 semana 1 semana 4 semana 2 semana
L - .
- -
Procedlm'ento Capacitacion Almacén
’ TAM Nueva Virtual

Figura.12. plan de trabajo.

Con base al plan de trabajo se tomé como instrumento de planificacion, asi mismo
ordena y sistematiza informacién de modo que pueda tenerse una vision del trabajo
gue se realizar4d de modo mas coordinado con una estandarizacién para asi tener
una estandarizacion del inventario con el codigo de refacciones en la empresa

Gestamp con un 100% en el afio 20223.

7.2 Asignaciéon de un Cédigo Interno. Los lineamientos para asignar la codificacion

a las Refacciones y/o productos en el almacén general y de refacciones se observa.

IIIIISII-IlIwI
t A I - a9 3
A s “
Total de Posiciones: 3
Niimero Consecutivo | Tipo de Dato: Nimerico
Total de Posiciones: 1
Tipo de Material Tipo de Dato: Alfabético

| Total de Posiciones: 1
Grupo de Maquinaria Tipo de Dato: Alfabético

Total de Posiciones: 1 Puebla 1 Hn

Planta Tipo de Dato: Alfabético Pueblo 2 [0 s]
Datos Posibles: < aguscationtes | 0] o]

Toien2

sonwisporoi [o] 1]

Total de Posiciones: 1
Planta Tipo de Dato: Alfabético
Datos Posibles: W

Figura. 6: Los items reparables se identifican en SAP con el cédigo “WR”.
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G] LI:] [«IsTel (=] 1]
W XX X X X 0 0 1

r &
I Total de Posiciones: 3
Ndmero Consecutiva | Tipo de Dato: Namerico

Total de Posiciones: 1
Tipe de Material Tipo de Dato: Alfabético

| Total de Posiciones: 1
Grupo de Maquinaria Tipo de Dato: Alfabético

| Total de Posiciones: 1 Puebla 1 [#]a]

Planta < Tipo de Dato: Alfabético Puebla 2 nu
Datos Posibles: Aguscalientes nﬂ

Toluca 2 [#] ]

san Luls Petasi | A €]

Total de Pasiciones: 1
Planta Tipo de Dato: Alfabético
Datos Posibles: W

Figura.7: Frecuencia de items.

Descripcion Corta.

Utilizar mayudsculas (sin acentos) para la marca y codigo de fabrica. Se en listan

algunos nombres genéricos a utilizar.
En la tabla se muestran algunos nombres que son genéricos al utilizar.

Tabla 1. Nombres genéricos.

TIPO DE REFACCION NOMERE GENERICO TIFQ DE REFACCION MOMBRE GEMERICO
SENSOR OPTICO BANDA PLAMA
SENSOR INDUCTIVO BANDA DENTADA
BANDA
SENSOR ULTRASONICO BANDA DE TRANSIMISION
SENSOR
SENSOR CAPACITIVO CORREA PLANA
TRANSDUCTOR DE PRESION FILTRO DE AIRE
TRANSDUCTOR DE TEMPERATURA FILTRO HIDRAULICO FILTRD
BARRERA DE SEGURIDAD BARRERA FILTRO NEUMATICO
ELECTROVALVULA HIDRAULICA SERVOMOTOR SERVOMOTOR
ELECTROVALVULA NEUMATICA VALVULA GUIA LINEA GLIA
SERVOVALVULA REDUCTOR
MOTOR ELECTRICO CAJA DE ENGRANES REDUCTOR
MOTOR HIDRAULICO MOTOR CAJA REDUCTORA
MOTOR NEUMATICO ENCODER ABSOLUTO
ENCODER
VARIDADOR DE VELOCIDAD ENCODE RELATIVO
VARIADOR DE FRECUENCIA FUSIELE DE LINEA
VARIADOR
DRIVE FUSIBLE DE CONTROL
FUSIBLE
REGULADOR FUNDIELE
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En el sistema TAM es posible buscar la existencia de una refaccién en cualquier
almacén de Gestamp en el mundo, a través del codigo de material, Marca del
Fabricante o Cadigo del Fabricante (Ver Manual para busquedas de referencias a
través de TAM, Manual para busquedas con referencias y analisis con stock y
consumos a través de TAM y Manual para el enriquecimiento de atributos técnicos
a través de TAM).

BALLUFF ol o

BNIOO6A | 806.04 USD
Modiulon do 16 par Epemot/r

e 1

<57

Figura.8: La descripcion corta deseada seria: BALLUFF BNIOO6A MODULO
(22 caracteres).

FESTO

¢ (ilindronormalizado *

Figura.9.La descripcidon corta deseada seria: FESTO 1383580 CILINDRO (22
caracteres).
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SIEMENS f 7 ‘
e

Figura.10. La descripcion corta deseada seria: SIEMENS 6ES7322-1BHO01-
OAAOQ MODULO (33 caracteres).

Descripcion Larga.

En este campo, se cargan los atributos de la refaccién, por
Ejemplo: DESCRIPCION CORTA: FESTO 1383580 CILINDRO

Descripcion larga: resto item # dsbc-63-50-ppva-n3, carrera: 50 mm, diametro del
embolo: 63 mm, rosca del vastago: m16x1.5, amortiguacion: neumatica, regulable
en ambos lados, posicién de montaje: cualquiera, conforme a la norma: iso 15552,
extremo del vastago: rosca exterior, forma constructiva: émbolo, vastago y camisa
perfilada, deteccion de posicién: para sensor de proximidad, presion de
funcionamiento: 0.04mpa....1.2mpa, modo de funcionamiento: doble efecto, modo
de funcionamiento: aire comprimido segun iso 8573-1:2010 [7:4:4], temperatura
ambiente: -20°c....80°c, longitud de amortiguacion: 22 mm, fuerza tedrica con 6
bars: 1682 n, masa movil con carrera de Omm: 430 g, conexion neumética: g3/8,
material del émbolo: aleacion de forja de aluminio, material del vastago: acero de

alta aleacion.

Con esta solicitud se pueden dar de alta refacciones que se ocupan o0 que no estén
de igual manera también se utiliza para modificar el stock ver que tanta cantidad de

piezas se encuentran para no quedar en 0.
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Tabla 2. Documento alta

Gestamp [

SOLICITUD DE ALTA DE REFACCIONES ¥,/0 MODIFICACION DE STOCK

CAMPO OBSERVACIONES
USLIARID

Referencias e Interrelaciones.

e Instruccion de Trabajo para alta de una refaccion en SAP.

e Manual para busquedas con referencias y analisis con stock y consumos a
través de TAM.

¢ Manual para busquedas de referencias a través de TAM.

e Manual para el enriquecimiento de atributos técnicos a través de TAM.

e Procedimiento Almacenes Indirectos.

e Protocolo para la clasificacion de materiales de compras.

Logistica y Cadena de Suministros.

Se debe poner las érdenes de compras en Fallaste con los datos de producto y
cuando sea necesario se debe poner el cuaderno de encargos.

Compras debe comprar el item como especificado en el pedido. Para partes de
repuesto es importante que se compre el item especificado. Para cambio de item o
items con evolucion debe ser comunicado mantenimiento para que evalle la
posibilidad de utilizacion. El registro de la aprobaciéon debe ser mantenida por 2
anos.

La cotizacion debe ser hecha con 3 proveedores. Los envios a proveedores

especificos deben ser manejado conforme criterio de compras.
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El envio de items a proveedores debe estar indicado en sistema SAP. La salida del
item debe ser facturada al proveedor y el regreso también debe ocurrir por
facturacion. Asi habra registro en SAP de la salida y del regreso del material.

Se solicita a compras la compra del material de la planta hermana. Para los items
nuevos la planta que vende el material debe cobrar el precio de un material nuevo
para reponer su stock. El transporte del material debe ser pagado por la planta que

solicita el material.

Finanzas.

1. Los items deben ser divididos y buscar diferencias minimas de cantidad y
valores. El valor de la division no puede ser diferente de 10% entre ellos.

2. Las diferencias de inventario deben ser dadas de alta o baja en sistema SAP

como ajuste de inventario con clasificacion fiscal 701 para alta y 702 para baja.

3. Se debe garantizar que el inventario siguié el procedimiento y que se

inventario los items planeados. También se debe garantizar que todos los items no

encontrados o encontrados a mas sean justificables.

4. Los inventarios deben ser planeados en partes iguales para 48 semanas del

afo. Durante la ultima semana del afio se debe tener el plan del préximo afio.

5. El scrap debe ser reportado y aprobado por finanzas y controlar. Para la

aprobacion debe tener un listado con los items que se esta poniendo a scrap con

las fechas que se sacé de las maquinas y las ordenes de reparo para comprobar el

cambio el cambid en la maquina.

Con este vale de almacén de refacciones se te otorga material que necesites de
igual manera refacciones nuevas, esto para el control de consumos de refacciones
y actualizar inventarios de lo innecesario, de igual manera para checar material que
falte y poder rellenar en caso de no haber mas, solo se recibe con la firma del

gerente.
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Tabla.3: vale de almacén de refacciones.

Gestamp [4

Planta Puebla |

Nombre del Solicitante:

Vale de Almacén de Refacciones

Nombre del Supervisor:

Folio:
Fecha:

No. Trabajador:

Firma solicitante

Firma Supervisor

Turno:
Material Solicitado
Cantidad Descripeién Cédigo Almacén Centro e Costos
CLAVES CENTROS DE COSTOS Folio Salida

CORTE M201101270 HOT STAMPING 1 M201101620 CORTE LASER 1 M201101660

LASER M201101910 HOT STAMPING 2 M201101621 CORTE LASER 2 M201101661

TAMDEM M201101520 HOT STAMPING 3 M201101622 CORTE LASER 3 M201101662

LOGISTICA M201109100 HOT STAMPING 4 M201101623 SOLDADURA 1 M201101911

CALIDAD M201111100 SHOT BLASTING 1 M201101690 SOLDADURA 2 M201101912 Numerc de Orden
TRANFER 2 M201101360 SHOT BLASTING 2 M201101691 SOLDADURA 3 M201101913

TRANFER 2 M201101361 INGIPROYECTQS M201114100 SOLDADURA 4 M201101914

TRANFER 4 M201101362 RECURSOS HUMANOS M201118100 SOLDADURA JETTA M201101915

ESTAMP. PROGRESNINO M201101400 PINTURA M201101990

Almacenista

Pdgina 1 de 1

Cédigo: R-37-LG Cod. de Proced.: P-06-LG Versién: 03 Fecha: 07/07/2021
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CAPITULO 5: RESULTADOS
Modificacion del Lay Out.

[ DUPLICIDAD ] [ULSCHIPCIOI\ DE MAWLH\AI] [ STOCK ]

CLASIFICACION ERRONEA
ATRIBUTOS TECNICOS
NO SON EXPLICITOS

NO SE UTILIZA EL ESTANDAR
PARA LA ALTA

DESCRIPCIONES INCOMPLETAS

DIFERENTES NOMBRES PARA E
MISMO MATERIA|

CONFUSION NUMEROS Y LETRAS SOBRE INVENTARIO
OPTIMIZACION

MRO

MATERIALES OBSOLETOS

MATERIAL CADUCO

ANALISIS COSTO-BENEFICIO
REPARACIONES,

LIMPIEZA DE DATOS EN SAP FALTA DE LISTADO DE CONTACTOS

OBSOLETOS ] [Rf_},e,(;c ONES RU’AHABLL.‘}] [ VENTA REFACCIONES ]

Figura.11l. ISHIKAWA.

Con ayuda de un Ishikawa se analiz6 los items que no pertenecen a mantenimiento
(refacciones troqueles, por ejemplo) y pedir su reclasificacién a finanzas (donde
aplique), para ello aplicar la metodologia de estandarizacién en cédigo corto y
cddigo largo con  MRO, con el impacto inicial en la deteccion de duplicidades es
muy fuerte por el costo de estas refacciones. Continuar con las refacciones de
marcas como siemens, balluff, festo, smc, trumpf, allen bradley, y analizar los
altimos costos ya que podrian haber bajado el costo y se tendria que reubicar a una

categoria 3521 (garcia, s/f).
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Lecciones aprendidas GP2 afio 2022

RECLASIFICACION DE CATEGORIAS DE VALORACION. ..o $1,123,542.30 MNX /USD 55,954.41
(CAMBIO CATEGORIA 76 + 32 ITEMS DE MRO A GASTO CORRIENTE-IMPACTO EN AGOSTO 2021-)
RECLASIFICACION 43 ITEMS TROQUELES A GASTO CORRIENTE.............$ 5867,200.92 MNX / USD 292,197.10

(REFACC. TROQUELES NO EN MRC /PRORATEADO EN 3 MESES A PARTIR DE SEPT. 2021)

EN BASE A LA ESTANDARIZACION DE DESCRIPCIONES, EN 4 MARCAS SE OBTUVO (Dic-2021):

ITEMS CON
FABRICANTE NUEVA REPETIDOS AHORRO
ESTRUCTURA

SIEMENS 300 13 % USD 134,173.60
FESTO 294 175 53 18 % UsD10,177.00
SMC 282 247 2 1% USD 42.62
HYDAC 76 68 23 30 % USD 3898534
TOTAL 1038 790 130 12.5% USD 183,378.56

Figura.13. Leccion aprendida 2022

Optimizacion de MRO

OPTIMIZACION MRO

Figura.14.0Optimizacion MRO

Una vez terminado el proceso de las actualizaciones como se mira en la figura se
sube toda la informacion correspondida a la aplicacion TAM para que esto tenga
vision de lo que esté actualizando con las refacciones, TAM (Technical Attribute
Management) es una herramienta (Aplicacion WEB) que nos permite realizar
blusqueda de items mediante sus atributos técnicos mediante una simple conexion

a internet (Acceso a red Gestamp).
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Figura.15. Avance en proceso Figura.16. Avance terminado

Esto es el resultado de lo que se obtuvo con la actualizacion del inventario para asi
mismo tener un mejor manejo con refacciones y gastos ya que en dado caso se
tenia que comprar refacciones, las cuales ya existian, se encontraban obsoletas y
duplicadas, pero con ayuda de esto se pudo tener una mejor informacion

actualizada para todo el inventario de almacén general.

Optimizacion del proyecto

I VALIDO: PEDRO CORTEZ {COMPRAS)

IXPLICACION:
ENTRE LOS 3 HORNOS SCHWARTZ

EMNEN INSTALADOS 44 EQUIPOS DE LA MARCA SEW EURODRIVE DE 5 MODEL

MOSGLE-0014-5A3-4-00 V1A DE RODILLOS 31180 MMCRAID 0014 3A3-4-00 A DE RODILOS 2 1180

M LE-D030-5A3-4-00 WIA DE RODILLOS. 38 aria0 WiA OE RODILLOS 38 ar1an

MOXEL8-0014-5A3-4-00 VIADE RODILLOS 38 41180 WIA DE RODILLOS 40 41340

MOXGI0-0030-5A3-4-0T V1A DE RODILLDS & PUERTA 2 44140

LOS DRIVES B MDXG CUENTAN CON LAS MISMAS CARACTERISTICAS TECNICAS, LA TERMINACION ™07~ SIGNIFICA GUE EL DRIVE CUENTA CON TECNOLOGIA O PROGRAMAS
RCADOS, LM DRIVE CON TERMINACION ~-0T" PUEDE SUSTITUIR A Wk 00", FERD UN ~-00" HO POI AuUn 0T

FRE
WUDA VISUAL

ar de modela. placa ¥ e

nAX MIN  [INSTALADOS ".‘.;"’:"::"_"‘:’"::’:"" .
WOBPHIEO3S  SEW MDX61BOD14-5A3-4-00 (1.4 KW) DRIVE 2 1 10
WOBPH1EO039 SEW MDX61BO030-5A3-4-00 DRIVE 1 1 18
WOBPHIEO37  SEW MDX61BO030-5A3-4-0T (3.0 KW) DRIVE a 2 10
WORPH1EO41 SEW MDX61BO055-5A3-4-00 (5.5 KW) DRIVE 2 1 3
WOBPHIEGMD  SEW MDX61B0150-503-4-00 (15.0 KW) DRIVE 2 1 3

¥ PONER TENSION, (VER PROCEDIMIENTO DE CAMBIO ¥ PARAME TROS DRIVE SEW)

INVERSION AHORRO BENEFICIO
OBSOLETAR
USD 0.00
(wospH1EDZS SEW MDOXE180030-5A3.4-00 DRIVE 4 1,886.16 | 1 ANORED ANUAL PROVECT ) s = auma
CANTIDAD DE DRIVES CAMBIADOS EN UN ARO 3

Figura.17. Optimizacién del proyecto
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

Conclusiones del proyecto

El objetivo principal de las estadias fue reforzar los conocimientos obtenidos durante
la estancia en la universidad y saber aplicar los mismos en un campo de trabajo,
debido al proyecto realizado sobre la identificacion de refacciones, acompafiado por

SAP y TAM que son donde se identifican las altas, bajas de refacciones.

Se desarrollaron amplios conocimientos de estrategias para dar una mejor vision al
inventario de refacciones, lo cual se llevo a observar bajas, altas, duplicadas y sin
movimiento esto para poder reducir un acomodo y generar el cero pieza, ademas
del conocimiento en estrategias de inventarios que facilitan el trabajo y ayudan a
obtener mejores resultado en tiempos y acabados con buena estética, estos
objetivos se vieron alcanzados ademas también superando el reto a tal grado que
varias empresas asociadas de Gestamp hizo la invitacién a formar parte del equipo

de trabajo de la empresa.

El aprendizaje que se ha logrado en la realizacion de este proyecto me deja una
buena satisfaccion y conocimiento en el desarrollo de proyectos de mejora, pues se
mejoran los inventarios en campo con un andlisis y se realizan las mejoras de

acuerdo con las necesidades de las refacciones y su categorizacion.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Competencias Desarrolladas y/o Aplicadas

e Aprendi a identificar refacciones de acuerdo a su codigo y linea de trabajo.

e Desarrollé los conocimientos acerca de la aplicacion del SAP y TAM ya que
son en donde se mira el inventario de todas las refacciones.

e Aprendi a identificar que cada pieza esta por categorizacién dependiendo su
costo.

e Tomé decisiones de las cuales dependia el buen desarrollo del proyecto,
aprendiendo a desarrollarme en el &mbito laboral de manera eficiente.

e Apliqué eficientemente los datos que fueron analizados para que la mejora
continua cumpliera con el objetivo esperado.

e Apligué métodos para la solucion de problemas enfocados a la mejora de
esta.
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CAPITULO 9: ANEXOS

Anexo 1. Carta de aceptacion
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Anexo 2. Carta de terminacién
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