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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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3. Resumen.

Toda implementacion de metodologias tiene como finalidad mejorar los procesos de
cualquier area dentro de la empresa, gracias a los diferentes métodos que existen se
puede sacar el mejor provecho de cada area dentro de la empresa y asi mismo reducir
los méargenes de error y hacer las actividades lo mas rapido y sencillo posible, de igual
manera gracias a estas metodologias se puede mejorar la calidad del producto, la calidad
del trabajo y de igual manera la toma de decisiones.

El moderno informe competente de residencias profesionales tiene como finalidad la
implementacion de la metodologia “diagrama de Ishikawa”, que se basa en las 6 M’s
material, método, maquina, medicion, mano de obra y medio ambiente. Dentro del area
de matriceria, en la empresa manufacturera de piezas troqueladas para interiores de
automoviles San-s Mexicana S.A de C.V.

Con la ayuda de diagrama de Ishikawa se pretende implementar la optimizacion y control
de almacén para refacciones de troqueles mediante Excel, con la finalidad de reducir
tiempo de espera al momento de solicitar al almacenista las refacciones, en donde se
ahorrara tiempo de busqueda.

Los problemas que han surgido a causa de no tener un almacén bien controlado y
optimizado, es la pérdida de tiempo al momento de solicitar una refaccidén para realizar
la reparacion del troquel, no saber si la refaccion que se necesita de manera urgente
para la reparacion del troquel se encuentra. A causa de esto no se puede realizar la
actividad que se tenia planeada para dicha reparacion.

Gracias al control y optimizacion del almacén, las refacciones que no se encuentren se
pueden solicitar al area de compras para realizar la requisicién y realizar el pedido en
tiempo y forma, teniendo asi las refacciones necesarias al momento de que los técnicos

las soliciten y de la misma manera ahorrando tiempo de espera.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO.

5.- Introduccién

En la actualidad, el cambio es un aspecto obligatorio que se debe implementar en todas
las empresas. Se busca concientizar al personal de la importancia que trae consigo la
importancia de llevar un control de almacén, y el tiempo que se puede ahorrar si se lleva
un control, el espacio que se puede aprovechar para que dicha area funcione al cien por
ciento y el impacto que tiene el aplicar los métodos de forma correcta.

El presente proyecto de residencias describe la implementacion de un almacén y la
importancia que tiene dentro de una empresa, es por eso que surge la metodologia
“diagrama de Ishikawa”. Gracias a esta metodologia se identificara las causas por el cual
surgen los problemas dentro del area, analizando cada uno de ellos y como afecta a los
procesos, es por eso la implementaciéon del control y optimizacion de almacén de
refacciones para los troqueles, que es una herramienta que nos ayudara a reducir los
problemas que causan el desperdicio de tiempo y el mal aprovechamiento del espacio
dentro del &rea. que nos ayudara a mejorar la superficie de los herramentales.

Con la implementacion de este proyecto se pretende ahorrar el mayor tiempo posible al
ahora de que los técnicos soliciten alguna refaccién para la reparacion de algun troquel,
al igual que se aprovecharan aquellos espacios que no tienen ninguna funcion y gracias
a esto ayudaran a aprovechar el area al maximo, en cambio en cuestiones de costos, el
almacén nos ayudard a llevar un stock de todas las refacciones con las que se cuenta
en el momento y cuales se tendrian que solicitar su compra y no pedir refacciones
existentes, ya que serian perdidas en cuestiones econémicas y retraso de tiempo para
aqguellas partes que no se tienen y se necesitan a la brevedad. Gracias al control que se
llevara dentro del almacén, se podran evitar estos problemas que a causa de eso se

pierde mucho tiempo.



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

residente.

San-s Mexicana S.A de C.V. es una empresa 100% japonesa, que se establecid en
septiembre de 1997, en el parque san francisco de los romo Aguascalientes, donde la
construccion de planta e instalacion de equipos inicio en octubre de 1998, de igual
manera el comienzo de produccion masiva en enero del afio de 1999.
Gracias a la alta produccion y demanda por parte de los clientes San-s mexicana
expandio la planta en le afio de 2002 y 2016 para satisfacer las necesidades del cliente
y cubrir lo requerido por parte de los clientes.
El nombre de SAN viene de la palabra en ingles SUN y también SAN que significa el
namero 3 en japones.
SUN representa:

e Especializacion.

e Estandarizacion.

e Simplificacion.

Figura 2.1 Instalaciones de la empresa San-s Mexicana S.A de C.V.

- fization - Simplification - Standarizati



San-s Mexicana es una empresa dedicada a atender las necesidades en el ensamble de
partes estampadas y troqueladas en el mercado automotriz a través del mejor equipo
humano, promoviendo su participacion para crear conciencia en la innovacion y mejora
continua para fortalecer la calidad de sus productos.

Cuenta con una linea de prensas transfer, algo inusual en una empresa que produce
partes pequefias. ademas de tener lineas de prensas progresivas y tandem, esto les da
la posibilidad de realizar, desde procesos sencillos hasta muy complejos, la linea de
ensamble estd compuesta por soldadoras de punto, arco, robots y machueladoras
automaticas lo cual les permite producir una amplia variedad de productos.

Siendo una empresa comprometida con el desarrollo sustentable, el respeto y aprecio
por el espacio y confort de sus colaboradores, es prioridad.

Es una empresa regida por principios de conducta que garantizan el respeto hacia cada
individuo; respeto a las personas, integridad, lealtad, solidaridad, respeto a la legalidad,
respeto al medio ambiente, respeto a la higiene y seguridad en el trabajo, respeto a los

derechos de los trabajadores.



Figura 2.2 Prensa TRF 1500 y area de ensamble.
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San-s Mexicana S.A de C.V. esta ubicada en avenida México No. 204, parque industrial
san francisco de los romos, Aguascalientes. México.

Figura 2.3 Ubicacion de la empresa San-s Mexicana S.A de C.V.
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Figura 2.4 Partes que fabrica San-s Mexicana S.A de C.V.
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Puesto de trabajo del residente.

Para este proyecto el puesto de trabajo como residente me encuentro dentro del area de
herramentales (MTTO-HTALES) apoyando en las actividades, como en la captura diaria
de los registros de mantenimiento preventivo y correctivo.

Llevando asi un control, de cuéles fueron los troqueles que se repararon, al igual
registrando el niumero de parte de troquel, cuantos minutos fueron de reparacion,
mantenimiento y mejora, una vez teniendo la informacion completa y registrada en la
matriz, se realiza una presentaciéon destacando los puntos ya mencionados, y asi
exponerla junto a los encargados de las otras areas y directivos, obteniendo asi cuéles
fueron las no conformidades que se presentaron en el transcurso del mes y cuales son

las acciones que se deben de tomar para corregir dichas inconformidades.

Figura 2.5 Clasificacion de colores con los que se identifican los troqueles que entran al

taller.

PREVENTIVO

De igual forma, Identificar cuél recopilador donde se archivan los registros de MTTO
preventivo necesita una copia nueva de registro, ya que las hojas de registro se quedan
sin espacio en donde se describe todo lo que se necesita realizar al troquel al momento
de darle MTTO o reparacion.

Dar seguimiento a las actualizaciones de los cambios que se hicieron en los registros de
mantenimiento. transfer (TRF), blanking (BLK), progresivo (PRG) y tandem (TDM).
Elaboracion de registros de participantes, los cuales se les imparte capacitaciones, para
uso y manejo de las herramientas, manejo de sustancias quimicas, cambios en registros,
el correcto llenado de los registros y el procedimiento para el mantenimiento y reparacion

de troqueles. elaboracion de ayudas visuales dentro del area.
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Elaboracién de registro para troqueles que son nuevos, como; dar de alta los troqueles
en la lista maestra de troqueles, elaborar etiquetas de identificacién de troqueles, pintar
el troquel con su color especifico. Elaboracion de registro de mantenimiento preventivo
de cada uno de los troqueles para archivarlos en folders y guardarlos en su recopilador
correspondiente. Para esta tarea se archivan de manera alfanumérica. Por otra parte,
recolect6 la informacion de los mantenimientos autbnomos en los cuales los técnicos

hacen el registro del mantenimiento que se le da a cada maquina dentro del taller.

Figura 2.6 Organigrama del area de matriceria.

| ORGANIGRAMA AREA DE MANTENIMIENTO DE HERRAMENTALES |
—2
2—2a 2
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Mision:

San-s es una empresa dedicada a atender las necesidades en el ensamble de partes
estampadas y troqueladas en el mercado automotriz a través del mejor equipo humano,
promoviendo su participacion para crear conciencia en la innovacion y mejora continua

para fortalecer la calidad de nuestros productos.
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Vision:

Ser una empresa lider en la fabricacion y comercializacion de autopartes estampadas y
trogueladas, brindando un excelente servicio en venta y generando valor agregado para
nuestros clientes para hacer de san-s una empresa financieramente solida y un lugar
extraordinario para trabajar.

Valores:

Enfoque: todas nuestras acciones estan encaminadas a satisfacer a nuestros clientes
internos y externos.

Respeto: salvaguardarnos el respeto mutuo y la dignidad de trabajadores.
Compromiso: trabajamos con una alta vocacion de servicio ofreciendo lo mejor de
Nosotros.

Excelencia: buscamos siempre los mejores estandares de desempefio, desarrollando
las habilidades y conocimiento de todos nuestros colaboradores.

Trabajo en equipo: buscamos siempre los mejores estdndares de desempefio,
desarrollando las habilidades y conocimiento de todos nuestros colaboradores.
Principales clientes:

Sus principales clientes son:

Figura 2.7 Principales clientes de San-s Mexicana.

MO

UNIPRES
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

Actualmente en el area de mantenimiento de herramentales no se cuenta con un control,
registro ni almacén de refacciones para los troqueles, lo cual provoca una pérdida de
tiempo de manera excesiva en encontrar la refraccion requerida por el técnico, no saber
en qué gaveta esta ubicada y lo mas importante, saber cudles refacciones son las que
aun funcionan y cuales ya se encuentran obsoletas.

En el area se han presentado inconformidades por parte de las otras areas, ya que,
debido al tiempo que se lleva encontrar la refaccion para reparar el troquel, se demoran
mas tiempo de lo especificado y por ende se acumula exceso de trabajo dentro del taller.
algunos espacios del area de m. no se estan utilizando al 100% debido al exceso de
trabajo y poco personal, poco a poco se esta implementando la mejora continua por parte
de los técnicos, lideres y supervisor, para trabajar con eficiencia y eficacia.

Dentro del taller se encuentran los estantes con las refacciones, las cuales no estan
identificadas y ubicadas, lo cual provoca una mala imagen dentro del taller y ocupa
espacio el cual se podria ocupar para ubicar nueva herramienta o equipo de trabajo.
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8. Justificaciéon

Gracias a la implementacion de este proyecto, los técnicos se ahorraran tiempo de
espera, lo cual es muy importante, ya que los troqueles se deben de reparar los mas
pronto posible debido a que se deben producir lotes de piezas del troquel que se solicito
su debida reparacion, mantenimiento o mejora. Dentro del area de herramentales no se
cuenta con un almacén, lo cual induce a que no se lleve un registro ni control de las
refacciones, de manera que no se tienen exactamente ubicadas. la implementacion de
este almacén ayudaria mucho al area ya que, se llevaria un control dentro y fuera del
taller.

Al implementar el proyecto el area tendra beneficios, como el ahorro de tiempo al
momento de solicitar una refaccion al almacenista, lo cual es uno de los beneficios mas
importantes dentro de la empresa ya que, es lo que se busca reducir tiempos de espera
en cualquier plaza de la empresa. en cuestiones de dinero se ahorrara, ya que se llevara
un control de las refacciones existentes, y no se solicitara su compra. Actualmente
existen refacciones que no se necesitan, a causa de que no hay un almacén en donde
se lleve el control de las refacciones que se tienen que solicitar, y esto genera pérdidas
para la empresa e inconformidades para el area de herramentales de los directivos.
Con laimplementacion de este proyecto se lograra desarrollar las habilidades necesarias
para poder manejar y controlar un almacén, saber como se trabaja dentro del almacén,
como se controlan los productos dentro y fuera del almacén y de la empresa, ya que las
refacciones que se compran son importadas de otros paises como Japén, estado unidos
y algunas otras nacionales. Para esto se tiene que saber desde, como contactar a los
proveedores, cuales son los mas adecuados y cual conviene mas para la empresa. Saber
sobre los productos que se almacenaran, al igual que saber todo sobre la documentacién
necesaria para solicitar las refacciones. Gracias a eso conoceré mas sobre el ambito de
los troqueles lo cual me ayudaria bastante y me facilitaria el trabajo y ahorraria tiempo
gue es lo mas importante para la empresa.

Al momento de implementar este proyecto no solo mejorar habilidades sobre la
implementacion del proyecto, sino que también aprenderé a trabajar dentro de una
empresa conocera los procesos que se llevan dentro de una empresa de giro automotriz

lo que me generara experiencia y habilidades en mi CV.
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9. Obijetivos (General y Especificos)

Fundar un almacén en donde se encuentren todas las refacciones necesarias para los
troqueles, al igual que implementar una base de datos en donde se llevara un registro de
cada una de las refacciones, teniendo asi un control y optimizacion de este. Ahorrando

tiempo dentro del area, que es el principal inconveniente de esta.

e Reducir el tiempo de busqueda de las refacciones en un 50%.

e Liberar espacio en el taller para trabajar de manera mas comoda.

e Aprovechar los espacios del area sin uso, para implementar la mejora.

e Realizar una base de datos en Excel, llevando un control y registro de cada
parte.

e Realizar un Check List de las refacciones para separar las nuevas de las

obsoletas.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teorico (fundamentos tedricos).

8.1 Antecedentes de la logistica.

La historia de logistica se remonta al principio de los tiempos de la humanidad, donde
frecuentemente las personas tenian que trasladarse hasta el lugar donde se hallaba el
producto que querian consumir, lo que a veces obligaba a irse hasta ese sitio y quedarse
a vivir alli. O los que podian, cargaban con esos productos y los llevaban al lugar donde

Vivian, pero solo en pequefias cantidades ya que los alimentos eran perecederos.

Figura 3.1 Uso de la logistica en los antepasados y los productos.

De igual manera la logistica tuvo sus origenes en el mundo militar, esto se remonta al
siglo VII antes de Cristo. En esa época en Grecia, en el ambito militar se encontraba el
“logistiko”, encargado principalmente de determinar las cantidades de pertrechos que se
necesitaban para avanzar de acuerdo con los planes. Posteriormente en el siglo Il
después de cristo, aproximadamente, en la época romana surge la “logistica” cuya misién

era proveer los suministros a las tropas (Richard 2009).
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No solo se buscaba tener los recursos a tiempo si no también, buscar las mejores fuentes
de aprovisionamiento que son los proveedores y hacerlos entregar a las unidades
pertinentes. De esta manera la logistica se fue posicionando a nivel operativo, tactico y
estratégico en el mundo de la milicia.

En la década de los 50’s, la logistica toma una importancia ain mayor, debido a las
transiciones que atraviesan los paises mas desarrollados, de una economia
caracterizada por el exceso de demanda a una economia con exceso de oferta.

La palabra logistica proviene de la raiz griega Logis, que significa calculo y del latin
logistica, término con el que se identifica en épocas de la Antigua Roma al administrador
o Intendente de los ejércitos del Imperio. También se cree que procede del vocablo
logger, de origen francés, cuyo significado es habitar o alojar.

Los antiguos griegos y romanos ya estaban formalizando con el concepto de logistica a
la hora de trasportar bienes y viveres sobre todo en el &mbito militar. Pero no fue hasta
el siglo XVIII cuando el general prusiano Carl Clausewitz introdujo lo que actualmente
conocemos como logistica para referiré a las actividades relacionadas con el
aprovisionamiento, transporte y mantenimiento de las tropas (MECALUX 2023).

En 1811, el escritor William Mduller publico The elements of the science of war y en el
capitulo denominado “logistica” daba a conocer las estrategias que habian seguidos
nuestros predecesores para transportar y almacenar armas y alimentos en periodos de
guerra.

La palabra vincula al general suizo Antoine-Henri Jomini, que lo uso por primera vez en

su forma francesa (logistique) en su tratado Precis de I"art de la guerre (Mecalux 2023).
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Figura 3.2 La logistica a través del tiempo y sus caracteristicas.

Epoca

Caracteristicas Relevantes.

1956 — 65

Una década de conceptualizacion de la

Desarrollo del andlisis de costo total de
las operaciones logisticas.

Enfoque de sistemas al andlisis de las

Logatica. interrelaciones del sistema logistico.
»  Mayor preocupacion por el servicio al
consumidor, al minimo costo logistico.
»  Atencion a canales de distribucion.
1966 — 70 Desarrollo fragmentado;

Prueba del concepto de Logistica.

Administracion. de Materiales /
Distribucion Fisica.

Los sistemas de medicion del
desempeiio fomentaban la optimizacidon

local, evitando la integracion.

1971 -79

Un periodo con cambio de priondades.

Crisis energética impulso el
movimiento hacia la mejora del
transporte v almacenamiento.
Preocupacion ambiental/ecolégica
impacta las operaciones logisticas.
Altos costos de capital y recesion.
Fuerte onentacion hacia la
administracion de matenales por la
incertidumbre en la obtencién de los
INSUMOS.

La computacion impulso el desarrollo

de modelos logisticos.
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8.2 Evolucion de la logistica en México dentro de las empresas.

El estudio y la préactica de la distribucion fisica y la logistica en términos empresariales
surgieron en las décadas de 1960 y 1970, debido principalmente a la magnitud que
representaban para las empresas estos costes logisticos. Este hecho se vio acentuado
en 1973 con la denominada crisis del petrdleo, cuya manifestacion mas llamativa fue el
encarecimiento brusco del crudo, al que siguioé una elevacion generalizada de los costes
de energia, materias primas, produccion, transporte, almacenaje, etc. Momento en el
cual las empresas automovilisticas de todo el mundo empezaron a fijarse en una visién
pionera aplicada en Japon consistente en producir solamente lo necesario y en el
momento oportuno, conocida como JIT (just in time), y que se basa en una metodologia
de produccion que busca aumentar la eficiencia y reducir los costes mediante la
reduccién o eliminacién de desperdicios en el proceso productivo. Dicha metodologia
formara la base del denominado Toyota Production System. (Maria Jesus Martinez

Arguelles y Joan Miquel Gomis Lopez).

En la actualidad, se observa que ninguna empresa privada puede darse el lujo de
‘mantener” su logistica dentro de los marcos tradicionales. Las empresas han
incorporado en las descripciones de cargos de responsabilidad logistica, metas como
reduccion de costos de almacenaje y de distribucidn, reduccién de errores, logistica
enfocada al cliente, etc. Esta definicibn ha dado como resultado que la mayoria de los
responsables de la logistica estén dedicados — esporadica o permanentemente — a

optimizar los flujos de materiales, (Michael Nickl).
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8.3 La administracion vy el proceso logistico.

La administracion logistica no es otra cosa que el conjunto de planificaciones y
estrategias de las actividades de la empresa que buscan aprovechar de la mejor forma
los recursos. Esta responsabilidad recae en los administradores logisticos, que deben
valer las operaciones empresariales y de igual manera que se hagan eficientemente.
(jun 28, 2022).

La administracion logistica promueve el flujo de trabajo optimo de inicio a fin, con el fin
de incentivar la productividad y mejorar la experiencia del cliente.

La administracion logistica busca determinar los mejores procesos para convertir materia
prima en productos terminados y enviarlos al cliente. Siempre y cuando cuidando la
satisfaccion del consumidor, cumplir con la demanda recortar gastos y aumentar las
utilidades.

Al aplicar esto en practica les posibilita a las empresas ofrecer mejores tiempos de
entrega, productos de calidad, asi como eliminar los excesos durante el proceso y

optimizacién de los controles de existencia ( SimpliRouter, 2022).

Figura 3.3 Planeacion y ejecucién y control del flujo fisico de materiales y productos

finales.
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Se debe de tomar en cuenta los imprevistos que pueden suceder en la administracion
planificada, los mas comunes son:

= Procesos innecesarios o complejos.

= Mala organizacion del almaceén.

» Falta de planificacion de materiales.

» Malas practicas corporativas.
El proceso logistico este compuesto por una serie de actividades o procesos que, unidos
y desarrollados de una forma eficiente, dan como resultado un producto o servicio
optimo, entregando al cliente en el lugar y tempo estipulado, (zonalogistica, diciembre
12, 2017).

Figura 3.4 Estructura de un proceso logistico eficiente.

Grafico No.1
Operaciones Logisticas
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Personas expertas en el tema hablan de los procesos, la mayoria sefialan que son cinco
los que principalmente conforman una logistica eficiente.

1. compras.
Este proceso hace parte a la etapa de aprovisionamiento en el que se determinan cuales
son los materiales, suministros y la materia prima que se necesita para fabricar los
productos que se comercializan.
Las compras son consideradas como uno de los aspectos claves para la rentabilidad de
las empresas ya que la politica de aprovisionamiento tiene una enorme trascendencia
sobre las necesidades financieras del os mismos (swiesnerp, octubre 4, 2022).
Dentro de las funciones basicas que se llevan a cabo en este departamento estan:
Planificacion de compras: se establece en un documento llamado plan anual de compras
gue cubre el presupuesto anual de la empresa e incluye la cantidad de material que se
va a adquirir y las fechas en las que se realizaran estas transacciones.
Compras definirA como va ser el departamento, como encaja en la estructura y los
objetivos generales de la organizacién, como va a funcionar en todos sus aspectos:
internamente y en su relacion con sus proveedores, como va a intervenir en el desarrollo
de nuevos proyectos, como se va a medir el funcionamiento y la efectividad de las
compras (JB logistica, 2017).

Compras dara respuesta a las siguientes preguntas:
— ¢Como va a funcionar compras?
— ¢ Qué objetivos tiene compras?
— ¢Se hacen estudios de mercado?

— ¢ Qué estrategias sigue para cada material o grupo?

La seleccion de proveedores es algo que la empresa debe de tomar en cuenta ya que
gracias a ellos se calificara la calidad del producto.

Para lograr la satisfaccién del cliente se debe de llevar a cabo la utilizaciéon de un sistema
de gestion de calidad (SGC), que contribuye a lograr los niveles de calidad con eficiencia
y eficacia. Dentro de esta esta la evaluacion de proveedores. (Alejandro Gonzalez

Gonzalez, Rosario Garza Rios).
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En la siguiente imagen la empresa se basa en los deseos y requisitos especificos de la
empresa, ya que pueden indicar que funcionalidades desean y que prioridades tienen.

Figura 3.5 Prioridades para proveedores en gestion documental.

Prioridades para proveedores de gestion documental

\

Ubicacion geogréfica Lamssjor sobcion de
geog W“ su estilo

|

! Niche especifico : Conocimiento

B p ¥ especifico del sector
Paquete de fécil uso Partner que piensa
para el usuario junto con la empresa

% Despreocuparse del
N\ mantenimiento

tic.PORTAL

2. servicio al cliente.
Esto se a convertido en una de las areas mas importantes de la logistica. Se define como
el conjunto de actividades interconectadas que ofrece un proveedor para que el cliente
obtenga su pedido en el momento y lugar indicado (zonalogistica, 2023).
Los elementos del servicio al cliente son:

e Contacto rapido y sin contratiempos.

e Adquisicion de la orden de manera réapida y efectiva.

e Entrega de la mercancia en los tiempos establecidos.

e Manejo de reclamos y cumplidos.
La importancia del servicio al cliente en logistica es una practica comun para que las
empresas ofrezcan servicio al cliente como un medio para lograr un fin: satisfacer a los
clientes en un esfuerzo por reducir la rotacion, aumentar la retencion y asegurar negocios
futuros. Sin embargo, el servicio al cliente debe ser la prioridad numero uno de una

empresa (Carla Serrato, diciembre 14 2022).
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Puntos claves que demuestran la importancia del servicio al cliente en la logistica.
Construir reputacién de marca.

El excelente servicio al cliente se refleja en la forma en que las empresas tratan a sus
clientes. No solo es una parte esencial del negocio, sino que también es muy importante

tener una buena reputacién y mas cuando se tiene una marca.

Longevidad empresarial.
La primera es hacer que el cliente se sienta importante. Lo mas importante que debe
saber es lo que le gusta de su servicio. No importa si eres duefio de un negocio 0 un

empleado (Carla Serrato, diciembre 14 2022).

3. Gestion de inventarios.
El objetivo del inventario es confirmar o verificar el tipo de existencia de que disponemos
en la empresa, mediante un recuento fisico de los materiales existentes. Es necesario
realizar inventarios para confortar los datos anotados en nuestra base de datos con la
existencia disponible en el almacén.
La importancia de hacer un inventario:

= Tendremos localizadas nuestra existencia en todo momento.

= Nos permitird conocer la aproximacion del valor total de la existencia.

= Nos ayudara a saber que tipo de producto tiene mas rotacion.

= Se puede tomar decisiones sobre como organizar la distribucion del almacén,

segun las estadisticas de nuestro inventario (Pedro Pablo Meana Coalla 2017).

Diferenciacion de conceptos:

Inventario.

Es la verificacion y control de los materiales o bienes patrimoniales de la empresa, que
realizamos para regularizar la cuenta de existencia contable con la que contamos en

nuestro registro.
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Stock.

Es una acumulacion de material y/o de producto final almacenado para su posterior venta
o cliente. La gestion del stock debe ser optima para que el aprovisionamiento sea
efectivo.

Existencia.

Son aquellos productos que la empresa tiene en sus instalaciones para ser vendida a su
cliente final 0 aquellos productos que se van a necesitar en algin momento en su proceso

productivo.

A la hora de lanzar una orden de pedido, es muy fiable y rapido, porque tenemos
constancia de la disponibilidad de dichas existencias por medio de su demanda, la Unica
variable a saber es la relativa a la cantidad de pedidos, para lo cual se utiliza el lote

econdémico de pedidos (Pedro Pablo Meana Coalla 2017).

Figura 3.6 Representacion grafica del lote econémico de pedido.
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4. Almacenamiento.
Hace referencia a la gestion y a las distintas operaciones que son necesarias para recibir,
almacenar y mover mercancia de un lugar a otro. También se la conoce como logistica
de almaceén, e implica planificar, organizar e implementar distintos procesos que

garanticen el flujo de informacion y mercancias (2023 embalajes Capsa S.L).
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principios fundamentales del almacenamiento:

Aprovisionamiento.

Se trata de la planificacion de lo que vamos a recibir y como lo haremos. Lo que se busca
en esta etapa preliminar es que los encargados del almacén puedan prever si la
mercancia llegara o no en tiempo y forma, para evitar asi que se cuente con materiales

gue no llegaran en los tiempos establecidos (José Escudero Serrano 2014).

Optar por lo simple y lo efectivo.
El tamafio de un almacén es proporcional a la complejidad de su gestion. Es por esto
gue se recomienda escoger un depdsito que se disponga de dimensiones controladas

en la que las mercancias se expongan de forma ordenada y visible.

Disefio de almacén.

La palabra almacén sugiere una instalacion especifica por el albergue de productos de
diferentes naturalezas (materiales, productos comerciales, herramientas u mobiliario,
etc.). en definitiva, se refiere fundamentalmente a la palabra anglosajona “stores” o lugar
donde se almacenan los stocks de productos comérciales so industriales que
posteriormente va ser objeto de distribucién o transformacion.

La propuesta de una metodologia de disefio de almacenes que, mediante cinco pasos
(definir, medir, analizar, disefiar y verificar), clasifica al almacén segun su complejidad de
su proceso reduce el numero de alternativas a considerar en base a los disefios de
almacenes de referencia recopilada (Claudia Chackelson 2013).

Los avances tecnolégicos actuales, tanto en el campo de la manipulacion fisica de
materias como de las técnicas de almacenaje propiamente dicha, junto con la aplicacion
extensiva de la informacion incluso de la robética has creado un campo de cultivo
suficientemente sustancioso como para hacer que los almacenes constituyan una de las

areas mas tecnificadas dentro de la llamada cadena de logistica de distribucion.
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Los tres pardmetros en los cuales se fundamenta basicamente el servicio comercial
desde un punto logistico son:

e Disponibilidad de mercancias para la entrega inmediata al cliente.

e Rapidez de entrega de la mercancia.

e Fiabilidad en la fecha prometida de entrega al cliente.

Figura 3.7 Tareas generales de la gestion de almacenes.
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e Entraday salida de materiales, suministros y productos.

e Suministro a la produccion.

e Ubicacién exacta del producto en el almacén.

e Estado del producto o material (terminado, casi por terminar, etc.).

e Caracteristicas del producto (Talla M, color verde, version 40 GB, por ejemplo).
e Identificacion y etiquetado del producto.

e Fotos del producto.

e Movimiento de los operarios.

e Maquinas encargadas (montacargas, gruas, etc.).

e Conectado con el departamento de ventas para actualizar la disponibilidad.

e Distribucién de los productos dentro y fuera del almacén.
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e Gestion de calidad.
e Plan de mantenimiento del almacén.
e Plan de seguridad.

e Control de fechas de caducidad. (David Polo Moya, 2024)

Latarea de la gestién de almacenes termina cuando el articulo sale del almacén, llevando

datos como quien, cuando ya donde fue su destino.

Para crear una gestion de almacenaje exitosos hay algunos puntos clave.
Disefio de plan de distribuciéon.

En este punto se deben de cubrir los aspectos de toda la logistica

Figura 3.8 Puntos que debes de tomar en cuenta al momento de financiar un almacén.

GESTIONAR
1- PLANIFICA

Platzilla

2- ;ALMACEN PROPIO O CONTRATADOR?

3- ESCOGE LA UBICACION

4- TAMANO DEL ALMACEN

5- ZONAS DEL ALMACEN

6- MOVIMIENTOS DE LA MERCANCIA

7- CODIGOS DE IDENTIFICACION

8- DISTRIBUCION DE ESTANTES
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La gestion de un almacén depende de varios factores como:

El comportamiento del mercado.
Tu estrategia de mercado.

El modelo de ventas.

La cadena de abastecimiento.
Cadena de produccion.

Espacios y dinero disponible.

El tamarfio del almacén.

Al momento de implementar un almacén no puedes escoger cualquier lugar, debes

unificar el tamafio de tus productos, la caducidad, el modelo del negocio y las

obligaciones legales:

La cantidad de los productos que hagas al dia / semana / mes.

El tamafio de los productos (forros de celulares o cristales de decoracion, para
gue entiendas el contraste).

La demanda del mercado (si tus productos se venden mucho necesitaras un
sistema mas fluido, si por el contrario vendes poco necesitards espacio para
guardar por mucho tiempo tus existencias).

El tiempo de produccién.

Requisitos de pasillos (mira las obligaciones legales en tu pais para las
instalaciones de tu tipo de industria).

Sistemas de manipulacion (las maquinarias que usaras para mover la mercancia).

La cantidad de obreros que necesitas para que estén seguros y comodos.

La propuesta de una metodologia de disefio de almacenes que, mediante cinco pasos

(definir, medir, analizar, disefiar y verificar), clasifica al almacén segun su complejidad de

su proceso reduce el numero de alternativas a considerar en base a los disefios de

almacenes de referencia recopilada (Claudia Chackelson 2013).
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Distribucién de zona de un almacén.
Un almacén debe de contar con un disefio, en el que se proyecta el nimero de plantas,
instalaciones principales, acceso a servicios, salidas de seguridad, entradas, salidas

entre otras.

Los espacios que debe de tener un almacén son:

e Entrada, recepcion (carga y descarga)

e Zona de reserva

e Preparacion de pedidos

e Zona de expedicion

e Espacios de maniobras para personas y maquinarias)

e Oficinas

Figura 3.9 Representacion grafica de los espacios que debe de tener un almacén.
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Figura 3.10 Ejemplo de Layout de un almacén.
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Teniendo en cuenta el flujo de entradas y salidas de los materiales se puede disefiar la

distribucién con estos ejemplos:
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Distribucién en linea recta, adecuado para un stock pequefio.
Figura 3.11 Distribucion en linea recta.

DISTRIBUCION EN LINEA RECTA
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Distribucion en U.
Para empresas un poco mas agiles que puedan necesitar modificaciones posteriores.

Figura 3.12 Distribucion en U.
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Distribucién en T.

Combina aspectos del disefio en linea recta y en U.

Figura 3.13 Distribucion en T.
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Disefio de la distribucion de los estantes.
Figura 3.14 Formas mas populares para distribuir los estantes en un almacén.
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8.4 La cadena de abastecimiento.

Es la fase centrada en las actividades necesarias para obtener las materias primas y los
subproductos necesarios para la fabricacion de los productos que se venderan. En esta
etapa de la cadena de suministro es importante tener bien planificado y coordinado la
disponibilidad de los materiales, la cantidad de estos y el tiempo que requieren. (2024
AR Racking).

Basicamente el aprovisionamiento consiste en suministrar recursos, es decir abastecer.
En este proceso se gestiona los suministros requeridos para la fabricacion y venta de
productos elaborados y materias primas, para asegurar el desarrollo 6ptimo de la

secuencia que termina en la entrega del producto al cliente.

Figura 3.15 Secuencia del aprovisionamiento logistico.
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Obtencién de la materia Transformacién de las Estocaje, organizacion El producto llega
prima necesaria y todos materias primas en de transporrte y al cliente final desde el
los procesos que productos de distribucién de punto de venta
la rodean. venta final. los productos. o directamente desde

el almacén

LOGISTICA

€€ ETAPAS DE LA CADENA DE SUMINISTRO —————3)

La importancia de la logistica viene dada por la necesidad de mejorar el servicio al cliente,
optimizando la fase de mercadeo y transporte al menor costo posible. Algunas de las
actividades que pueden derivarse de la gerencia logistica en una empresa son las

siguientes.
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e Aumento en lineas de produccion.
e Eficiencia en la produccion, es decir, alcanzar niveles alto de manufactura.

¢ Mantenimiento de niveles de inventarios cada vez menores en la cadena de

distribucion.

e Desarrollo de sistemas de informacion.

Figura 3.16 Esquema del sistema logistico.
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El canal de abastecimiento fisico se refiere al inventario de tiempo y aspecto entre las
fuentes inmediatas de materiales y sus puntos de procesamiento. Igualmente, el canal
de distribucién fisico se refiere al intervalo de tiempo y espacios entre los puntos de
procesamiento de la empresa y sus clientes. Debido a la similitud en las actividades de
los dos canales, el abastecimiento fisico (comiunmente llamado manejo de materiales) y
la distribucion fisica comprenden aquellas labores que estan integradas en la logistica
de negocios. La administracion logistica de negocios es conocida popularmente también
como gestion de la cadena de abastecimiento.

Una variable de gran importancia es si la empresa es de caracter industrial o comercial,

pues de ahi depende en gran parte cuales actividades logisticas va a desarrollar.
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Al ser el primer eslabon de la cadena, el aprovisionamiento logistico es el inicio de este
tipo de operacion en una empresa, y por ende el primer punto a considerar en el proceso

de planificacion de la demanda.

Es una actividad crucial como medio de reduccion de costos y mejora de la calidad de
los productos y servicios de entrega. La importancia del aprovisionamiento en logistica

va de la mano con las multiples funciones que realiza, entre ellas:

e Proporcionar un flujo continuo de materiales, suministros y servicios necesarios
para el funcionamiento de la organizacion.

e Mantener las inversiones en existencias y reducir las pérdidas de estas a un nivel
minimo.

e Elaborar productos de gran calidad.

e Realizar una buena seleccion de proveedores.

e Reducir costos en la compra de elementos y servicios.

e Sostener la competitividad de la compafiia

e Reducir costos administrativos.

e Procurar el cumplimiento de los plazos de entrega.

e Analizar las necesidades de produccion.

e Estudiar las tendencias de los elementos adquiridos.

e Gestionar los inventarios. (DispatchTrack)

8.5 La cadena de suministro.

La cadena de suministro representa el conjunto de eslabones o sub- cadenas necesarias
para la entrega satisfactoria de materiales (calidad, cantidad, lugar y momento adecuado)
a un cliente y/o mercado. Incluyendo las cadenas de produccion aguas arriba y cadena

de distribucién aguas abajo (Christopher. 2005).
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Si bien la funcion logistica y su relacion dentro de la cadena de suministro tiene criterios
comunes y de aplicacion bastante general, existen también criterios aspectos
caracteristicos segun los distintos sectores de la economia, una posible clasificacion de
estos sectores que no pretenden ser exhaustivos serviria para entender las
caracteristicas particulares. (Federico Sabria).
a) Alimentacién, farmacéutica y productos de consumo.
Existen barreras a nuevos competidores por el tamafio que tienen las empresas, pero
hay amenazas de nuevos canales de distribucion y control de la cadena de suministro
se busca la fidelizacion del cliente a la marca.
Figura 3.17 Representacion grafica de la fabricacion de productos y la distribucion a

mayoristas.
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b) Distribucion.
En los sectores de distribucién, la relacion es de control del canal, dado que existen

muchos proveedores y muchos puntos de venta.

Figura 3.18 Representacion grafica de la distribucion de productos.

]]1 sl I'i.l.'l-'ll'il'.!{'r!' I-r'i\‘.‘l'.li.]:i

Distrbuidor Tienda

40



c) Automocion.
En el sector de la automocion, la relacion es de un estricto control por parte del fabricante
del canal de ventas al cliente y del proveedor de elementos de embalaje:

Figura 3.19 Secuencia del sector de la automocion.

Proveedores — Fiabrica — Concesionarios

La cadena de suministro incluye todos los pasos necesarios para que un producto pase
de ser materia prima a un producto final en manos del consumidor. Su principal objetivo
es satisfacer las necesidades del cliente final de la mejor manera posible, lo cual incluye
entrega a tiempo, manejo eficiente de inventarios y adaptacién a cambios en la demanda
o la oferta. Comprende tres elementos basicos: suministro (obtencion de materias
primas), fabricacién (transformacion de materias primas en productos) y distribucién

(entrega de productos al consumidor final).

Figura 3.20 Esquema simplificado de una cadena de suministro.
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Objetivos de la cadena de suministro.
e Entregar los bienes y servicios a tiempo.
e Evitar las pérdidas o0 mermas innecesarias.
e Optimizar los tiempos de distribucion.
e Manejo adecuado de inventarios y almacenes.
e Establecer canales de comunicacion y coordinacion adecuados.
e Hacer frente a cambios imprevistos en la demanda, oferta u otras condiciones

(paula Nicole Roldan).

Los elementos basicos en la cadena de suministro constan de tres elementos basicos:
Suministro: se refiere a las actividades necesarias para obtener y entregar las materias
primas para la produccion.

Fabricacion: es el proceso en donde se trasforman las materias primas para conseguir
un producto o servicio distinto.

Distribucion: se encarga de hacer los productos o servicios a los consumidores finales

a través de una red de transporte, locales, comerciales y bodegas.

Figura 3.21 Distribucion de la cadena de suministro.
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En la imagen se muestra que el producto final tiene varios almacenamientos hasta lograr
llegar al consumidor; el primero sucede al momento de salir de la fabrica, donde el
producto

Terminado se lleva a las bodegas de la empresa; luego de esto, el producto es distribuido

a las bodegas de las tiendas las cuales se encargaran de distribuirlo al consumidor final.

Gerenciar la cadena de suministro incluye el manejo de las relaciones entre la oferta 'y la
demanda, el planeamiento y el abastecimiento de materias primas y partes, la capacidad
y la puntualidad de manufactura y ensamble, al igual que reestructurar tacticas de
almacenamiento de inventarios, entrada y distribucion del producto o servicio a través de
todos los canales de distribucion hasta que éste llega al cliente. En resumen, cuando se
habla de gerenciar la cadena de suministros se habla de que ademas de tener en cuenta
la logistica, también se debe de tener en cuenta el manejo de planeamiento,
abastecimiento y manufactura. (Ferndndez J. Carlos 2008).

Los objetivos de la cadena de suministro estan centrados en que los suministros vayan
pasando de una fase a otra para, de este modo, satisfacer la demanda de cada uno de
los procesos que consiguen que, finalmente, estos lleguen al cliente final. De este modo,
después de que el producto sea manufacturado en diferentes fases de produccion, llega
al cliente para que este lo consuma. En otras palabras, lo que el consumidor recibe es el
producto terminado y listo para ser utilizado con el fin de satisfacer una necesidad
concreta.

La importancia de la cadena de suministro en logistica esta presente en el hecho de que,
la logistica en su conjunto, trabaja para que la cadena de suministro funcione. En
concreto, en aquellas partes de la cadena de suministro destinadas a las acciones de

transporte y distribucion de productos.

En este sentido, la importancia de la cadena de suministro en el comercio esta
intimamente relacionada con la importancia de la cadena de suministro en logistica, ya
gue, en ultima instancia, son los procesos logisticos los que permiten que las mercancias

lleguen a los comercios y, de ahi, que estos sean distribuidos a los consumidores.
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8.6 Optimizacién de procesos logisticos.

Para Carrefio (2018) citado por Paz & Pérez (2021) los procesos logisticos representan
un conjunto de pasos, de los cuales hacen uso muchas empresas, y su proposito es
conseguir un efectivo funcionamiento de los productos o servicios, y lograr completar el
proceso de manera organizada y sin obstaculos, tal cual como se haya pautado con el
cliente. Estos procesos son aplicables a los departamentos de: compras, almacén e

inventarios, transporte y servicios a los clientes.

Figura 3.22 Proceso logistico.
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En este proceso se lleva a cabo el aprovisionamiento, a través del cual se establece

gue materiales, suministros y materia prima son requeridos para la fabricaciéon de los
bienes que se comercializaran, o bien, comprar productos ya terminados para su
posterior venta u ofrecer algun servicio. De igual forma se definen cuales seran los
proveedores, para ello se debe tener en cuenta los precios, plazos de entrega, garantia
y medios de pago que estos ofrecen. Por ello la gestion de compras tiene como propdsito
la adquisicién de bienes y servicios que garanticen el abastecimiento en la cantidad

requerida en términos de tiempo, calidad y precio.
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Figura 3.23 Plan de aprovisionamiento (Hidalgo et al. (2018)).
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Dentro del proceso de compras, es importante considerar la elaboracién de un Plan de

compras, el cual representa una herramienta que sirve establecer la necesidad de
insumos (bienes, servicios y obras), que son requeridas por la organizacion para un
determinado periodo. A través de este podemos determinar: que es lo que necesita la
organizacion, cuanto necesita, cuando lo necesita y la disponibilidad de recursos para

obtenerlos.
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Figura 3.24 Proceso de compras.
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Prondsticos
* Objetivos
* Volumen de compras
« Control de inventarios
» Politicas de compras
* Procedimientos
* Programa de compras
* Presupuesto de compras
Elementos del servicio al cliente y procesos: Es de gran importancia que las
organizaciones realicen comparaciones con sus competidores, ya que de esto se
desprendera la detencion de oportunidades reales que conlleven a mejorar y escalar
posiciones dentro de los mercados.
e Garantizar un contacto rapido y sin contratiempos.
e Tomar las ordenes de forma rapida y efectiva
e Hacer entrega del producto segun los tiempos establecidos
e Contar con infraestructura necesaria para llevar a cabo las operaciones de
logistica

e Administracion de reclamos y cumplidos
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e Servicio al cliente: Comprende todo el ciclo del servicio al cliente, desde el
momento en que se recibe la orden hasta su fin.

e Generacion del pedido

e Adquisicion de la orden

e Procesamiento de la orden

e Entrega del pedio

e Recaudos
Procesos de Gestion de Inventarios, (Gordon,Vidal & Rios 2020), sefiala que la
administracion de inventarios proporciona un modelo matemético, el cual detalle el
comportamiento de los sistemas de inventarios asi como también busca las politicas para
manejar los stocks, a través del uso de un sistema que permita llevar los registros de los
productos que se encuentran en el almacén, y que estan a la espera de ser utilizados,
vendidos o consumidos. Para (Soto & Mechato 2020) la gestion de inventarios, se trata
de la administracion y el control de todas las mercancias que se encuentran
almacenadas y que son necesarias para cubrir las demandadas. Es importante
considerar actividades claves como el analisis de inventario, la planeacién de produccién
y la verificacion de inventarios. Por otro lado, (Villalba, 2018) sostiene que, la gestién de
inventarios se considera clave dentro de la logistica, debido a que se debe asegurar
disponibilidad de los productos, con el propdsito de satisfacer la demanda de los clientes.
De la misma forma, sefiala que los inventarios impactan el sistema financiero de la

organizacion, dado que los inventarios representan una inversion.

Figura 3.26 Secuencia de la escuela de servicios.
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8.7 Métodos de transporte v logistica utilizados en el almacén.

Los medios manuales que se mueven y desplazan de forma individual de un lugar a otro
del almacén pueden ser de dos tipos, medios manuales y medios mecanicos o
autopropulsados. Los medios manuales poseen movimiento autbnomo. Necesitan de la
actuacion del hombre tanto para la traccion como para la elevacion de carga.

Los medios autopropulsados poseen sistemas de movimiento eléctrico o con motor de
combustién. Unicamente necesitan la ayuda del hombre para que los dirija en las tareas
del almacén (Noega System 2019).

En las operativas de almacén se pueden complementar las tareas de los equipos de
manutencion mas empleados (los transpaletas, los apiladores eléctricos, las carretillas

retractiles o las maquinas recoge pedidos entre otros) con otros sistemas de transporte.
Carros manuales.

Usado generalmente para el transporte de cajas o como complementos a las

preparadoras de pedidos.

Figura 3.27 Tipos de carros manuelas usados en un almacén.
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Transportadores aéreos de cadena.

En estos transportes se habilitan unas cadenas que estan en continuo movimiento,
describiendo un circuito determinado. Suspendidas de ellas, se colocan distintos
soportes que permiten sostener diferentes productos (cajas, prendas colgadas,
componentes, etc.).

Figura 3.28 Tipos de trasportadores aéreos usados en un almacén.

Puentes grua o polipasto.

Son sistemas de transporte y elevacion formados por una o dos vigas dotadas de un
motor de traslacion, gracias al cual se desplazan longitudinalmente apoyadas en vigas
elevadas. Sobre estas se dispone un carro con un motor de traslacion transversal y otro
de elevacion, que acciona unos cables a los que se une un gancho de seguridad.

La mercancia ha de tener algun tipo de sistema de enganche o bien se han de colocar
eslingas que abracen el conjunto y que permitan sujetarlo al gancho del puente gria.
Los movimientos se hacen en el aire y no ha de haber obstaculos que impidan su
desplazamiento (MECLUX).
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Estas maquinas son idéneas para transportar cargas de gran envergadura, asi como
perfiles, pero no pueden emplearse para la manutencion en estanterias, salvo que se

instalen dispositivos apropiados para ello.

Figura 3.29 Puentes y grias usados en un almacén.

Montacargas.

Se le denominan montacargas o carretillas elevadoras a todas las maquinas que se
desplazan por el suelo, de traccion motorizada, destinadas fundamentalmente a levantar,
transportar y ubicar cargas. Ante la pregunta montacargas que es, vale la pena
mencionar que estas maquinas son requeridas en todas las industrias para hacer el
levantamiento de mercancias en las cuales el hombre y su fuerza no son suficientes.
Es relevante que son montacargas de las mas importantes ayudas en materia de
transportar y ubicar cargas, especialmente en lugares donde hay mucho movimiento de
diferentes materiales y donde los centros de distribucion tienen alta rotacion de productos
(desarrolloing 2019).
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Figura 3.30 Puntos de estabilidad de un montacargas.

Dentro de la clasificacion de los montacargas en la normatividad hay diferentes
clasificaciones, estan por tipo de ruedas o llantas, por tipo de motores que pueden ser
montacargas eléctricos o0 montacargas de combustién y por tipo de usos.

Los tipos de montacargas de la clasificacion a la que nos referiremos es por tipo de
motores que pueden ser montacargas eléctrico o0 montacargas de combustion gasolina,
diésel y gas, sin embargo, esta clasificacién también se deriva la de tipo de ruedas o
llantas.

Figura 3.31 Montacargas con carroceria.
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Figura 3.33 Montacargas manuales.

Figura 3.34 Montacargas con contrapeso.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Para este punto se presenta un cronograma de actividades el cual es importante porque

ayuda en la sincronia y el avance de los puntos a desarrollar como propuestas, mejoras

y diagnéstico de probleméticas que presenta la empresa, donde se puede destacar el

orden que se va a seguir para desarrollar cada punto.

Cronograma de actividades Enero-junio 2024

Actividades por

Quincena

Mar

Abr

May

Identificacion del cuello de botella
dentro del area

Implementacion de la metodologia

“diagrama de Ishikawa”.

Identificacion de refacciones paral

trogueles

Delimitacion y ubicacién de almacén.

Trasladado de refacciones al
almacén.

Creacion de base datos con base a
los registros de refacciones
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11.1 Identificacion del cuello de botella dentro del area.

Para la identificacion del problema en el area, el supervisor junto con lideres realizé un
chequeo dentro del area, identificando asi el problema el cual les genera més pérdida de
tiempo y productividad al momento de que los técnicos realizan su trabajo. De igual
manera con ayuda de los técnicos, se propuso la implementacién de un almacén para
refacciones ya que, debido a la falta de control y organizacion para refacciones, se pierde

mucho tiempo y control al momento de solicitar la refaccion para realizar su trabajo.

Después de eso se identifico el espacio para la implementacion del almacén, ya que, se

pretende hacer en un lugar donde no genere problemas dentro y fuera del area.

54



11.2 implementacion de la metodologia “diagrama de Ishikawa”.

A continuacion, se muestra el diagrama de Ishikawa que sirve para diagnosticar el area
gue presenta mayores problematicas y se determinan las causas mas importantes que

originan el problema, obteniendo un efecto como resultado

Figura 4.1 Diagrama de Ishikawa
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11.3 Identificacion de refacciones paratroqueles.

Dentro del taller estan ubicadas las refacciones para los troqueles lo cual en primer punto
les quitaba demasiado espacio. Las refacciones estan ubicadas en racks que no llevan
ningan registro ni control de cada una de ellas lo que complicaba la identificacion de la
parte solicitada.

Lo que se hizo fue sacar de una por una llevando asi el registro de cada una, de esa
manera se separo las partes que aun tiene uso y las que ya estan obsoletas. Gracias a
esto se liber6 espacio en el taller y las refacciones que ya no tienen uso se llevaron a la

parte trasera del almacén de troqueles.

Con ayuda de algunos registros que ya se habian hecho antes, se realiz6 la actividad,
pero como no se encontraban todas las refacciones existentes se demoré y fue tardado
para terminar dicha actividad.

En la siguiente imagen se muestran las refacciones guardadas sin nimero de parte solo
con un numero asignado sin identificarlo, dichas fotos se encontraban guardada dentro
de carpetas que se hicieron meses atras sin darle seguimiento al acomodo de las
mismas. Estas son algunas de todas las refacciones que se encontraron.

Cada refaccidn que se encontraba en la lista maestra se registraba como refaccién que
se puede usar y aquellas que no, se daban por obsoletas, lo cual se apartaban para llevar
a la parte de atras del almacén de troqueles en donde estan ubicados los troqueles

obsoletos y refacciones.
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Figura 4.2 Registro de refacciones funcionales y obsoletas.
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La lista maestra de troqueles es una matriz en la cual estan dado de alta todos los
herramentales que estan produciendo partes en el area de estampado y que estan
vigentes en el area de matriceria, en esta misma matriz se dan de baja aquellas partes
gue se dejan de producir y se dan de alta aquellas que son nuevas o se vuelven a
producir nuevamente. Cada parte tiene identificado el tipo de troquel el cual pertenece.

Y es por eso que cada refaccion tiene su troquel identificado.

Con la ayuda de la lista maestra de troqueles se identificd cuales refacciones se
encontraba obsoletas y cuales estan en funcién, gracias a esto se facilitd el trabajo al
momento de reubicar dichas refacciones. Para realizar esta actividad, se demoré tiempo
ya que se tenia que checar de una por una, por niumero de parte ya que cada refaccion
tiene un numero de parte diferente ya que actualmente se encuentran un aproximado de

3,000 herramentales.
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Por otro lado, se problematizo identificar todas las refacciones ya que la computadora
esta retirada de la ubicacion de las refacciones y se tenia que ir a checar de una por una,
para de ese modo separar las partes obsoletas y las vigentes, ya que se llevaron a

ubicaciones diferentes del area.

En la siguiente imagen se encuentra la matriz de la lista maestra de troqueles en

produccion masiva.

Figura 4.3 Lista maestra de troqueles en produccion masiva.

A B c D E F G H J K L
CODIGO MTTO-RC-21
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TERESA GUERRERO PABLO RAMOS FELIPE CASTORENA
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ITEM MODELO NUMERO DE PARTE T;';%g? PROCESOS ;:‘ét'lizﬁz ::E;m CLASHOACIONDE 5323;"3?\?5 OLDR | R OBSERVACION
hd T T - v v - - v - - -

Dentro de la lista se encuentran la informacién necesaria que se debe de saber para

tener la informacion completa de los herramentales y de las refacciones como:
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Figura 4.4 Apartado “‘Modelo y numero de parte” de la base de datos.
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El modelo: existen gran variedad de modelos los cuales nos sirven para identificar que
tipo de parte se va a producir, ya que cada cierto tiempo se producen partes de modelo
diferente. De igual manera el modelo nos ayuda a identificar para que marca de automovil
es, ya que a cada marca se le producen ciertas piezas diferentes, pero de la misma

marca como:.

Figura 4.5 Tipos de modelo a los que se les producen piezas.

INFINITI.

Numero de parte: esta nomenclatura es mas que nada para saber, como su nombre lo
dice, el numero de parte del herramental, que va de la mano con el modelo ya que, para
identificar un troquel o un numero de parte se tienen que tener bien identificado que

numero de parte y que modelo es.
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Figura 4.6 Ejemplo de una nomenclatura para identificar un troquel.
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Figura 4.7 Tipos de troqueles y proceso en la lista maestra de troqueles en produccién

masiva.
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Como ya se menciono en la descripcion de la empresa existen varios tipos de formado y
estampado y para eso cada troquel se dedica a realizar una actividad diferente para

complementar el formado de una pieza terminada como, por ejemplo:
Herramental blanking:

La funcion de este troquel es cortar del rollo de lamina la plantilla para después llevarla

a las prensas tandem y transfer, para darles su respectivo formado.
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Figura 4.8 Prensa blanking y el tipo de plantilla que produce.

Herramental tandem:

cada uno de los troqueles tandem hacen un formado diferente, las partes que se
producen en estas prensas comienzan con la platilla de laminay al paso que va avanzado
en cada prensa se hace un formado o cortado. Terminando el formado completo de la

pieza al finalizar la ultima prensa.

Figura 4.9 Prensas tandem y un ejemplo de las piezas terminadas que producen.
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Herramental transfer: En este tipo de herramental solo se necesita la plantilla, ya que el
mismo troquel hace el formado completo a comparacién del herramental tandem que se
necesitan varias prensas para terminar el formado y en el transfer solo una.

Figura 4.10 Prensa transfer y las piezas que produce.

11.4 Delimitacion y ubicacién de almacén.

Para la delimitacion del almacén se trazaron lineas con adhesivo antideslizantes,
especialmente resistentes al agua y a las altas temperaturas, en donde se trazaron los
pasillos por donde el personal pudiera pasar sin problema. Para saber donde se ubicaran
los estantes y como se acomodarian se midio el area en donde se ubicara el almacén
para esto se ocup6 ayuda del personal para trazar los pasillos y en donde quedarian los

estantes.
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Figura 4.11 Representacion grafica de la delimitacion del almacén.
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En la imagen se puede observar la trazabilidad en donde se encontraran los estantes
para colocar las refacciones de los troqueles. para la delimitacion del almacén se
tomaron varios puntos importantes como; el area de los pasillos, esto es algo esencial
para el buen funcionamiento dentro del almacén, para esto se hicieron pruebas con
colegas del area para verificar si el espacio era suficiente para poder sacar la refaccion

solicitada sin problema y poderse moverse con seguridad dentro del almacén.

La ubicacion de las refacciones en los estantes, para esto se tomaron en cuenta dos
puntos clave que son el tamafio y peso de la pieza y las refacciones comunmente
solicitas. Para el tamafio y peso de la pieza se identificaron aquellas que tienen un peso
mas moderado que el resto, una vez identificadas se colocaron en la parte inferior de los
estantes ya que, gracias a esto se pueden prevenir accidentes, por la misma razén de
que si se colocan en la parte superior el trabajador que necesite la pieza se pueda

lesionar o incluso provocar un accidente.
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De igual forma se le es mas facil al trabajador sacar la pieza. Para las piezas
comunmente solicitas se hizo un listado de cuales son las refacciones para solicitadas y
mas urgentes que se necesitan y cuales son las menos solicitadas por los trabajadores,
una vez teniendo la lista se fueron colocando las piezas menos solicitadas por los
trabajadores en el fondo del almacén y las mas solicitadas en la parte mas cerca, esto
para no perder tiempo al momento de identificar alguna refaccion que se necesite de
manera urgente.

La ubicacion del almacén esta fuera del taller, ya que no se cuenta con el espacio
suficiente para implementar un almacén en el taller de reparacién. El almacén se
encuentra al2 metros del taller. La ubicacion del almacén se hizo con la finalidad de
liberar espacio dentro del taller para que se trabaje de manera mas libre y tener una

organizacion dentro del mismo taller.

11.5 Trasladado de refacciones al almacén.

Una vez teniendo la delimitacidén con cinta adhesiva y los estantes listos, se comenz6 a
trasladar todas las refacciones con la ayuda de un patin hidraulico manual y un pallet.
Se comenzaron a trasladar todas las refacciones, la desventaja de esto es que al pallet
solo le contienen pocas refacciones y es por eso que se llevd bastante tiempo llevar

todas las refacciones al lugar del almacén.
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Cada que se llevaba un viaje de refacciones al almacén se identificaba cada una de ella
por nimero de parte en la lista maestra de troqueles (). Una vez que la refaccion aparecia
en la lista maestra significa que la pieza es funcional y se registraba en una lista de Excel
y se dejaba en el almacén. Por el contrario, cuando una pieza no aparece en la lista
maestra automaticamente se da por parte obsoleta, una vez terminando de revisar el

pallet completo las refacciones obsoletas se llevan a la parte trasera en donde se guarda

todo lo que esta obsoleto desde troqueles hasta refacciones.

Figura 4.12 Parte del almacén delimitado

!
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11.6 Creacion de base datos con base a los registros de refacciones.

Se creo una base de datos en donde se registraron todas las partes funcionales, de igual
manera se dieron de alta en la base de datos en Excel con su numero de parte
correspondiente, para facilitar la ubicacion de la pieza. Con la base de datos obtenida de
los registros se cre6 una tabla dinamica en Excel para dar mas control al almacén. Se
crearon varios apartados en la tabla en donde se mencionan los aspectos mas

importantes de la refaccién. En la siguiente imagen se muestra la base de datos.

Figura 4.13 Base de datos de las refacciones registradas.

T | — e ——
4 cottar eagee < < AN | === $v Basuren Geners! B B mes %EL%,ZE%I =B = H "“‘”W iy O
" Semutorse | B % 5 T80 4-| == == $o %o 9| o, oo ot e T | e | e
Portapapeles Tl Fuente 1 Alineacién 1 Nimero 5] Estilos. Celdas Edicion Complementos
Al e F23 CONTROL INVENTARIO
A B C D E F G H 1 J K M o Q R
cODIGO: MTTO-RC-05
RESPONSABLE: | MTTO.DE HERRAMENTALES
RETENCION: 3 AROS

1
z BICACIO ANTIDAD DAD Estatus de
E) REFACCIO Especificacio orma de refaccigg ERO DE TROQUE ORIGE
3 - - - - AVETA: 3 Al co AL [ MAXIME]  ACTUAL |3 efaccion | - - -
4| 1 BURRIN( HH-SPAES 66 30VA 50-P1 50-R1.00-F64 REDONDO 23 B 2 3 5 11
5 2 BURRIN HH-SP2E8-66 30-V4 50-P2 50-R1.00-F63.10 REDONDO 23 A 1 Bl 5 | 8 67870-5RBOAS-12 TDM 1/1
6] 3 BURRIN HH-SPAES-71 30-V4 50-P1 50-R1.00-F69.00 REDONDO 23 B 2 3 5] 8
7 4 BURRIN( HH-SP3E8-68.4-V5.30-P3.40-R1.30-F64.40 REDONDO 23 A 3 3 5
8| 5 BURRIN 'SSP3E10-68.50-V4 60-P2 50-R1.50-F65 00 REDONDO 23 A 3 3 5
9] & BURRIN P4.00-V1 80 REDONDO 23 c 3 3 5] 6
w[ 7 BURRIN SSH4E6-65-V4 70-P2 50-R1 00-F60 50 REDONDO 23 [ B Bl 5 4
1u| 8 BURRIN HH-SP3E6-LC71-P1.20 REDONDO 23 A 2 3 5 4
12 9 BURRIN( HH-SP3E10-75V4.55-P2.50-R1.50-F71.50 REDONDO 23 B 1 3 5 6
13| 10 BURRIN S5P4D10-80-P5 002 80-02-A15-F75-52-BC25-TKM REDONDO 23 B B Bl 5 9
4| 11 BURRIN HH-SP3EB-LC66-P2 50 REDONDO 23 A 2 3 5 a
15| 12 BURRING SS5PM5-71C REDONDO 23 c 1 3 5 6
6| 13 BURRING HH-SPMS8-1C66-P2 30 REDONDO 23 C 1 3 5 5
17| 14 BURRING DDPXA4-1C76-P2 17-BC30 REDONDO 23 c 3 3 5
18| 15 BURRING S5P4D10-80-P4 502 00-02-A15-F75-52-BC25-TKM REDONDO 23 B B 2 5 2
19| 16 BURRING HH-SP3E10-75-V4 50-P2 50-R1 50-F71.00 REDONDO 23 B 1 3 B 5 lego 3 jul
0| 17 BURRIN HH-SP3E6-68 40-V5 30-P3 40-R1.30-F64 40 REDONDO 23 A 3 3 5] 6
2| 18 BURRIN SSPMSL6-75-V4.50-P1.90-FT3 REDONDO 23 [ 1 3 5 6
2| 2 BURRIN HH-SHL3E8-86 5-V5 35-P2 50-R1. 00-F83-RKC CUADRADO 23 B 2 3 5
3| 21 BURRIN HH-SP3E10-75-V4.50-P2 50-R1.50-F71.50 - 23 B 1 3 5 4
24| 20 BURRIN HH-SP2E10-97-V4 60-P2 50-R1 00-F93 = 23 B 1 Bl 5 6
25| 23 BURRIN HH-SHL2E10-95-V5 00-P2 80-R1.00-F91 40 - 23 D 2 3 5] a
6| 24 BURRIN( HH-SP3E10-68.50-V4.60-P2.50-R1.50-F65.00 - 23 B 3 3 5 7
27| 25 BURRIN SSPLAE6-76 5V5 4-P2 5-R2 5-F73-RKC = 23 A 2 3 5 5
8| 2 BURRIN HH-SHL3EB-82 0-V4 55-P2 00-R1 00-F78 - 23 B 3 3 5 7 67870-5RBOA-24 TRF pedir 3abril llego 3]
29| 27 BURRIN HH-SH3B8-78 5-P6 49-BC10 = 23 D 1 Bl 5 5
30| 28 BURRIN SSTAL8-C90-P7.90 = 23 D 1 3 5 5
31) 29 BURRING SSTALE-LCB6-P6.70 - 23 *] 1 3 5 5
32| 30 BURRING SSTAL8- C86-P6.80 = 23 D 1 Bl 5 6
33| 31 BURRING SSP2A8-52 2-P7 99-A71-F51 - 23 D 1 3 5 a
4| 32 BURRING HH-SPMBS8 76-P4.62-R4 - 23 o 1 3 5 5
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Todas las refacciones funcionales se dieron de alta en la tabla dindmica con el numero
de parte y algunos otros aspectos que mas adelante se explicaran paso a paso. Una vez
dadas de alta se ubicaban en los estantes esto para tener un mejor control al momento
de registrar las refacciones y no cometer errores en la tabla dinAmica y hacerlo de la

manera mas rapida posible.

Figura 4.14 Aparado “ltem, refaccioén y especificaciéon” de la base de datos.

2
)
u

I |

1 BURRING HH-SP4E8-66.30-V4 50-P1 50-R1.00-F64
R% = 2 BURRING HH-SP2E8-66.30-V4.50-P2 50-R1.00-F63.10
= = 3 BURRING HH-SP4E8-71.30-V4.50-P1.50-R1.00-F69.00
o 4 BURRING HH-SP3E8-68.4-V5_30-P3 40-R1.30-F64.40
= = 5 BURRING SSP3E10-68.50-V4_60-P2 50-R1.50-F65.00
o 6 BURRING P4.00-V1.90

7 BURRING SSH4E6-65-V4_70-P2 50-R1.00-F60.50

8 BURRING HH-SP3E6-LC71-P1.20

9 BURRING HH-SP3E10-75-V4 55-P2 50-R1.50-F71.50

Tras la creacion de la base de datos en Excel se destacaron varios puntos de la pieza a
almacenar como, por ejemplo; los items que eso nos va decir cuantas refacciones en
total hay. La especificacion se refiere a las dimensiones de la refaccién como su diametro
si altura y el nimero de parte, esto fue algo muy importante que se tomé en cuenta ya
gue tiene cada una de las caracteristicas de la refaccidon y con esa especificacién es con

la que se hace el check list para hacer el pedido.
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Figura 4.15 Apartado “Forma de refaccion” en la base de datos.
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En esta columna, se refiere a la forma de la refaccidn ya que existen algunas piezas que
son ovaladas, cuadradas y/o redondas, gracias a esto al momento de pedir una refaccién
de este tipo se puede identificar de una manera mas rapida dependiendo que es lo que
solicita el técnico.
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Figura 4.16 Apartado “gaveta, fila y ubicacion” de la base de datos.
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De igual manera se registro la ubicacion en donde se ubicara la refaccién exactamente;

como la gaveta en donde se encuentra, la fila y la columna. Gracias a esto se ahorrara

bastante tiempo ya que en al momento de buscar la refaccion en la base de datos estara

la ubicacion.
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Figura 4.17 Apartado “cantidad” de la base de datos.
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Para esta seccion de la tabla se muestra la cantidad maxima y minima de refacciones

gue se deben que tener de dicha refaccion esto para evitar problemas de escasez al
momento de necesitar alguna refaccién y no generar ningin percance al momento de
reparar el herramental, gracias a esto se tiene un mayor control al momento de realizar

algun pedido.
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Figura 4.20 Apartado “cantidad actual” de la base de datos.
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En esta columna de la tabla se registra la cantidad actual de refacciones que estan en el
almaceén, son todas aquellas refacciones que se han dado de alta en la tabla dindmica,
gracias a esto nos podemos dar cuenta cuales son las refacciones que se usan

frecuentemente y cuales son aquellas que tienen un stock alto.
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Figura 4.21 Apartado “estatus de refaccion” en la base de datos.
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De igual manera se registra el estatus de la refaccion, es decir, si se encuentran
disponibles las refacciones solicitadas. Como se puede observar existen dos colores los
cuales indican dos cosas, el color azul indica que la refaccion esta disponible y aparece
como (refaccion OK), en cambio cunado no se encuentra disponible la refaccion el color

€s rojo y aparece automaticamente como (solicitar refaccion).
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Figura 4.22 Apartado “numero de troquel” en la base de datos.
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En este apartado aparece el numero de troquel en donde se registra el nimero de

parte y el proceso que es.
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Figura 4.23 Apartado “Origen” en la base de datos.
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Por ultimo, se muestra el origen de la refaccion. Para la compra de refacciones se realiza
una solicitud de compra la cual se manda al departamento de compras, solo que antes
pasa por un filtro en donde personas originarias de Japon realizan un chequeo de que
es lo se va a comprar. Como se observa la gran parte de las refacciones que se comprar

provienen de Japon.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Con la implementacion del almacén se lograron los objetivos que se deseaban obtener.
Gracias a la base de datos que se genero en Excel el tiempo de busqueda para las
refacciones mejoro en un 90%, ya que normalmente los técnicos se demoraban en
buscar una refaccién alrededor de 10 a 15 minutos, lo que les generaba pérdida de
tiempo al momento de reparar el herramental. Una vez implementando la base de datos
en Excel se demoran alrededor de 5 minutos lo que es un cambio muy drastico para el
area de herramentales. Gracias a esto se ahorr6 bastante tiempo y por otra parte se tiene

un mejor control en el almacén y en el taller

Figura 5.1 Técnico buscando una refaccion en la base de datos y el almaceén.
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Dentro del taller se liberd bastante espacio, gracias al cambio que se realizé.

De esta manera los técnicos trabajan de una manera mas eficiente ya que solo tienen
las cosas que necesitan para la reparacion de troqueles. De igual forma se trabaja mas
comodo, gracias a este cambio que se hizo el area de herramentales tiene una

organizacion mas eficiente.

Figura 5.2 Taller del area de mantenimiento de herramentales.

Como se puede observar en la imagen, el taller de herramentales, se me mas amplio y
acondicionado en donde los técnicos realizan sus tareas sin problema, gracias a la

liberacion de espacio y al buen acomodo de cada equipo y herramienta.
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Para la ubicacion del almacén se usé un espacio que no estuviera en uso y que se
pudiera aprovechar, para esto se decididé en la ubicacién actual, que gracias a esta
implementacion se aprovecho6 espacio que no se tomaba en cuenta y gracias a esto se
generd una mejora para el area significativa. La ubicacion del almacén esta en un lugar
en donde no genera problemas, como a los montacargas o a areas vecinas y gracias a
esto se pretende realizar algunos cambios en el futuro. Ya que la ubicacion y la dimension
del almacén son aptos para darles el mejor uso y explotarlo de una manera positiva para

el area de herramentales.

Figura 5.3 Almacén por la parte de afuera.
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Figura 5.4 Almacén delimitado y en funcion.
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En las imagenes se puede observar la delimitacion que se le dio al almacén, en donde
se midio la superficie y se delimito para que una persona busque alguna refaccion sin
problema. De igual manera se colocaron refacciones que tienen mas movimiento en la
parte de enfrente y las que tienen menos en la parte de atras.

Al momento de realizar la base de datos, surgieron algunos problemas ya que varias de
las refacciones no se encontraban en la lista maestra, pero si son funcionales por esta
causa nos demoramos mas tiempo de lo normal ya que se debia de checar de pieza por

pieza para saber si en realidad estaba obsoleta o sen funcion.

Gracias a la base de datos que se generd y la tabla dindmica la busqueda de las
refacciones mejoro en todos los aspectos ya que, al momento de realizar dicha
busqueda, automaticamente se actualizaban los datos de la refaccion como por ejemplo
si el stock de la refaccidon quedaba en 2, automaticamente se actualizaba el apartado de
solicitud de refacciones. Gracias a esto se ahorrd bastante tiempo ya que el encargado
de realizar la solicitud de compra de las refacciones necesarias se tardaba dos dias en
buscar cuales eran las refacciones que se tenian que solicitar y algunas veces no se
realizaba el pedido completo. En cambio, con la base de datos que se generd se demora
alrededor de 2 horas lo que genera un cambio rotundo al momento de realizar la solicitud

de compra y gracias a esto se mejoro el area.
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Figura 5.5 Tabla dinamica creada con la base de datos.
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Gracias a la separacion de las refacciones obsoletas de las funcionales, se ahorr6
bastante tiempo para los técnicos ya que al momento de la basqueda de las refacciones
no se sabia si la refaccion era obsoleta o funcional. De igual forma las refacciones
obsoletas solo ocupaban espacio y a a causa de eso se generaban varios problemas en

el taller de herramentales.

Figura 5.6 Residente separando refacciones obsoletas y funcionales.

J

Al momento de realizar esta actividad se detectd que gran parte de las refacciones eran
obsoletas ya que tenian 3 afios que no se le daba seguimiento al control de las
refacciones, por ende, se encontraron bastantes. Fue un poco tardado, pero, gracias a
esto se mejoré la gestion.
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Figura 5.7 Almaceén de herramentales y refacciones obsoletos.
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En esta parte del almacén se almacenan todas las refacciones y los herramentales que
estan obsoletas o que ya termino su vida util para lo que fueron fabricados. Con base a
la norma ISO 90001 se deben de almacenar por 10 afios, terminando ese periodo se
pueden desechar. Esto con la finalidad de quitar aguellas partes de los herramentales

gue puedan funcionar para otros herramentales que estan produciendo.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

El presente proyecto fue un gran obstaculo tanto personal como profesional. En donde
destaque mis habilidades y conocimientos adquiridos a lo largo de mi carrera, del mismo
modo todo lo aprendido en todas y cada una de las materias que curse. Gracias a las
habilidades y conocimientos que adquiri supe como sobrellevar y desarrollar el informe
técnico de una manera profesional. Sin embargo, las materias que curse no fueron del
todo facil hubo desvelos por estudiar, estrés por pasar mis exdmenes y un cCompromiso
por mi mismo en aprender y poder adquirir todo lo posible para que mi profesién no se
vea afectada por el desconocimiento. Al momento de realizar mi informe técnico me di
cuenta que para elaborar un proyecto profesional, se necesita bastante tiempo
dedicacion y esfuerzo tanto mental como fisico.

Me ensefio todo lo que hay de tras de cada proyecto que se realiza en la gestiéon de los
tiempos ya que no solo se hace por hacer, lleva todo un proceso tanto como
investigacion, analisis, comunicacién, planeaciones y ejecucion del mismo. Todo esto
para obtener los resultados deseados con la informacién mas concisa y coherente en
donde el lector sepa de lo que esta leyendo y lo entienda a la perfeccion, todos estos
puntos son de suma importancia ya que, el lector concluira si lo que esta leyendo es
realmente veridico. Algo que me parecidé muy importante para realizar un proyecto de
este enfoque es la comunicacion y el trabajo en equipo, ya que gracias a la ayuda de mis
asesores fui guiandome en la implementacioén del proyecto, en donde me di cuenta la
importancia que tiene la buena comunicacion y el trabajo en equipo. Por otra parte, no
me queda mas que agradecer, ya que fue un periodo de tiempo de mucho aprendizaje,
ensefiadas un reto personal como el saber redactar y darle coherencia y un seguimiento
al informe. De igual modo agradecerle a mi equipo de trabajo, que gracias al
conocimiento y logré desarrollar mis habilidades y adquirir nuevos conocimientos. Y lo

importante a desarrollar cada etapa de mi proyecto.
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En conclusion, personal sobre el desarrollo y la ejecucién de este proyecto. Considero
que el buen funcionamiento de un almacén dentro de la empresa es excepcional y de
suma importancia ya que es uno de los puntos mas importantes a considerar dentro de
la empresa.

Gracias al buen control y funcionamiento de un almacén se puede lograr mejoras para la
empresa tanto econdmicas como de calidad de los productos.

De igual manera el almacén ayuda ahorrar tiempo de espera, lo que para las empresas
es algo muy valioso ya que todo se debe de entregar en tiempo y forma y con una buena
calidad para los clientes.

Gracias al almacén se puede llevar un control, que a corto y largo plazo ayuda a la buena
gestion del area e incluso de la misma empresa.

Al momento de implementar un almacén mejora la calidad del producto, mejora la
precision de los pedidos de inventario lo que causa un ahorro de tiempo y dinero para la
empresa. Un almacén bien organizado y cuidado permite conocer con exactitud la

disponibilidad y la ubicacion de la mercancia almacenada.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Implemente y desarrolle un almacén.

Realice toma de tiempo para la buena gestion de un almacén.

Disefie una base de datos para llevar un control de mas de 2,000 items.

Disefie y delimite el &rea de un almacén.

Capacite al personal para el uso de la base de datos.

Lleve a cabo la automatizacion de las refacciones para el almacén.

Analice las posibles variantes para el buen manejo y funcionamiento del almacén.
Lleve el control de todas y cada una de las refacciones para los herramentales.
Disefie un almacén.

Mejore el taller donde se hacen las reparaciones ara los herramentales.

Aprendi a trabajar en equipo.
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