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"IMPLEMENTACION DE UN METODO DE CONTROL DEL INVENTARIO QUE
ASEGURE (entre otras cosas) EL 95% DE CONFIABILIDAD"

CAPITULO |

Introduccion:

Usimeca es una empresa de origen brasilefio con mas de 70 afios de experiencia
en el disefio y fabricacion de equipos de compactacion de diferentes tipos: fijos,
carga trasera y con separacioén de residuos: organico e inorganico de acuerdo a
las leyes mexicanas. Disefiados bajo altos estandares tecnolégicos vy
manufacturados en Cd. Sahagun, Hidalgo, México con contenido nacional cercano
al 100%, cumpliendo estrictos estandares bajo la Norma 1S0O9001:2008 vy
exportando a paises como Canada, Sudéafrica, Chile, Colombia, entre otros paises

de Sudameérica.
Los procesos que integran a la compafiia son los siguientes:

Compras

Ventas

Planeacion y control de la produccién
Almacén

Ingenieria

Calidad y Manufactura
Produccion

Seguridad y medio Ambiente
Finanzas

Servicio Postventa y Garantias
Sistemas

Mantenimiento

Recursos Humanos.



PROCESOS DE LA ORGANIZACION

COPs (“Customer Oriented Processes”, Procesos orientados al
cliente)

m lngenie”’a = o m

SOPs (“Support Oriented Processes”, Procesos orientados al
soporte)

Calidad Recursos Mantenimiento
Humanos

Para cada uno de estos procesos existen diferentes indicadores, mismos que

contribuyen a la compafiia para el cumplimiento de sus 3 objetivos, los cuales son:

1. Incremento de la rentabilidad
2. Incremento de la participacion de mercado

3. Reduccién de costos de no calidad

El proyecto que quiero presentar impacta directamente en el objetivo 1er objetivo,
y se encuentra dentro de los procesos de Almacén y el de Planeacion y control de

la produccién a través del indicador de “Confiabilidad de inventarios”



Metas cuantitativas:

A finales del 2014 se tenia una confiabilidad de inventario promedio del 81.54%, la
meta para finales de 2015 era lograr un 95%.

En este proyecto les explicaré como se logro.



Resumen:

En este proyecto explicaré como se ha logrado obtener un 95% de exactitud de
inventarios dentro del almacén de la compafia USIMECA.

Este caso de éxito estd enfocado a la reduccion de la inexactitud actual y a los
procedimientos que se implementaron para la obtencion de la mejora, entre ellos
la recepcion, surtimiento y conteos ciclicos de los materiales, mismos que nos

permitieron definir acciones para el cumplimiento del objetivo.



Planteamiento del problema:

Para el cierre de afio del 2014 USIMECA tenia en inventario una cantidad que
rebasaba los $54, 000,000 MxN segun lo que reportaba el sistema “SAl”, ERP con
el cual opera la empresa, y una confiabilidad promedio de 81.5%, es decir; que
mas de 10 millones representaban incertidumbre al desconocer si se encontraban
0 no disponibles, lo que a su vez provocaba que se prometieran fechas que no se
podian cumplir. ElI proceso de Planeacion y Almacén trabaja en SAl

especificamente con los Modulos de “Planeacion”, “Almacén” y “Finanzas”.

Debido a la alta demanda de produccion y corto tiempo de entrega de nuestros
productos era necesario implementar una metodologia y procedimientos que nos
ayudara a incrementar la confiabilidad de inventarios puesto no habia tiempo de

reaccion en caso de faltantes.
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En las empresas existen distintos motivos por los que puede existir diferencia de

inventarios, por ejemplo, partiendo desde la entrada de nuestro proceso:

Recepcion de materiales: el proveedor entrega cantidades diferentes a las que

reporta la factura.



Surtimiento de materiales; el almacenista entrega mas material del que se
le solicita en su orden de produccion.

Rechazos: calidad no reporta los reportes de los rechazos que ocurren
durante la produccion.

Cierre de la orden de produccion: se surten materiales adicionales que no
estan contemplados en la orden de produccion proporcionada por el area

de ingenieria.

Las causas que generan la inexactitud de inventario pueden ser varias, sin
embargo es coherente pensar que existe un motivo o algunos motivos

principales que mas contribuyen en ese hecho.



CAPITULO I

Objetivo General:

Ayudar a la compafia al incremento de la rentabilidad.

Objetivo especifico:

Llegar al 95% de confiabilidad de inventario para abastecer en tiempo y forma
a las lineas de produccion y requerir solo el material necesario al proceso de
Compras, considerando soOlo nuestros stocks de seguridad segun los lead times
de los proveedores, de esta manera reduciremos el valor del inventario de

USIMECA y ayudaremos a que tenga mejor flujo de efectivo.
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Antecedentes:

Fue en los antiguos imperios europeos donde comenzaron a ejercerse las
primeras formas de control, cuando los soberanos exigian el mantenimiento y
vigilancia de las cuentas de su residencia por dos escribanos independientes,
evidenciando que de alguna manera se tenian tipos de control para evitar
desfalcos. Lo anterior empez6 a vislumbrarse en Europa hacia los afios 747 y 814
cuando Carlo | “El Grande” a través del Miss Dominisi nombr6 un clérigo y un laico
que inspeccionaban las provincias del imperio. Posteriormente hacia el afio 1319,
Felipe V daria a su camara de cuentas, poderes administrativos y jurisdiccionales
para el control de negocios financieros. Con el desarrollo del comercio en los
pueblos de Egipto, Fenicia, Siria, entre otros paises del Medio Oriente, se
implemento la contabilidad de partida simple. En estas épocas los sistemas de
anotaciones habian sido sencillos debido a la reducida cantidad de operaciones.
Cada individuo habria podido ejercer su propio control. Sin embargo, con el
incremento del comercio en las ciudades italianas durante los afos 1400, se
produjo una evolucion de la contabilidad como registro de las transacciones,
apareciendo los libros de contabilidad para controlar las operaciones de los
negocios. En este ambiente comercial, el monje veneciano Fray Lucas Pacciolli
mejor conocido como Lucas di Borgo, desarrolld en 1494 la partida doble,
analizando el hecho econdmico desde 2 puntos de vista: partida y contrapartida.
Para mediados del siglo XVIII, con la Revolucion Industrial, iniciada en Inglaterra,
se fueron introduciendo de modo creciente las maquinas que eran operadas por
varias personas, para la produccion de articulos industriales, haciéndose cada vez
mas complejos los procesos de produccion en los cuales intervenian las personas,
y como consecuencia de esto surgio la necesidad de controlar las operaciones. 7
En 1862 La ley Britanica de Sociedades Anonimas, reconocio la Auditoria como
profesion. Asi mismo entre 1862 y 1905, la profesibn de Auditor crecié en
Inglaterra y su objetivo era detectar el fraude. Para 1900 llegd la Auditoria a
Estados Unidos cuyo objetivo principal era la revision independiente de los
asuntos financieros y de los resultados de las operaciones. A partir de ese
momento se comienza a desarrollar el modelo de Auditoria Interna y del Gobierno,

lo que permitio el desarrollo de la Auditoria como un proceso integral y de asesoria
11



al interior de las empresas afianzando el desarrollo de un sistema de control
propio para cada una de ellas. El origen del Control Interno, suele ubicarse en el
tiempo con el surgimiento de la partida doble, que fue una de las medidas de
control, pero no fue hasta fines del siglo XIX que los hombres de negocios se
preocuparon por formar y establecer sistemas adecuados para la proteccion de
sus intereses. A finales de este siglo, como consecuencia del notable aumento de
la produccién, los propietarios de los negocios se vieron imposibilitados de
continuar atendiendo personalmente los problemas productivos, comerciales y
administrativos, viéndose forzados a delegar funciones dentro de la organizacion
conjuntamente con la creacion de sistemas y procedimientos que previeran o
disminuyeran fraudes o errores, debido a esto comenzé a hacerse sentir la
necesidad de llevar a cabo un control sobre la gestién de los negocios, ya que se
habia prestado més atencién a la fase de produccion y comercializacion que a la
fase administrativa u organizativa, reconociéndose la necesidad de crear e
implementar sistemas de control como consecuencia del importante crecimiento
operado dentro de las entidades. Asi nace el control como una funcion gerencial,
para asegurar y constatar que los planes y politicas preestablecidas se cumplan

tal como fueron fijadas.

Narasimhan, Seetharama L. (1996). Planeacién de la Produccion y Control de Inventarios. México: Prentice-

Hall..
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CAPITULO Il

Alcances y Limitaciones:

El tema de este proyecto se centra primordialmente en mejorar la exactitud de
inventario hasta un 95%, apoyandose en los procedimientos que forman parte de
los procesos de planeacion y almaceén y otras areas especificas con las que el

departamento interactia, tales como compras, calidad, ingenieria y produccion.

Para lograr los resultados de este proyecto fue necesario conocer la exactitud del
inventario en almacén. Se contd cada disefio y a partir de ahi, entonces se

establecieron procedimientos para mejorar.
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Justificacion

Para toda empresa es necesario llevar el control de los materiales con los que se
cuenta, ya que esto permitira la exactitud de inventario, evitando asi tener pérdida

de materiales.

La importancia en el control de inventarios reside en el objetivo primordial de toda
empresa: obtener utilidades. La maximizacion de utilidades reside en gran parte
del area de ventas ya que ésta area es una de las mas importantes porque genera
los ingresos ya que ésta area es una de las mas importantes porque genera

ingresos y ordenes de produccion de la empresa.

Sin embargo, si nuestro control del inventario no opera de manera efectiva,
produccion no tendra material suficiente para poder trabajar, lo que traeria como
consecuencia que el producto final no se termine en tiempo y el cliente se
inconforme, y la oportunidad de tener nuevos pedidos disminuye. Entonces, sin

inventarios, simplemente no hay produccion.

El control del inventario es uno de los aspectos de la administracion que en las
empresas es pocas veces atendido, sin tenerse registros fehacientes, un

responsable, politicas o sistemas que le ayuden a esta actividad.
En todas las empresas resulta de vital importancia el control de inventarios, ya que

si se logra un registro efectivo y confiable, el restablecimiento sera oportuno y se

lograré asi dar mayor rentabilidad a la compaiiia

14



CAPITULO IV

Marco tedrico:

En este capitulo se explica el método y técnica que se utilizara para el Disefio de
un Sistema de Control de Gestion para la Planificacion y Control de Inventarios
debido a la necesidad de que las empresas lleven algun tipo de control de sus
inventarios. Este método y técnica ayudarda a tener mayor exactitud en los
resultados, con margenes minimos de error de aquellos articulos, que por su
precio de compra o adquisicion, representen un porcentaje elevado de inversiéon

en existencias.

Se define como inventario al conjunto de bienes tangibles que son propiedad de
una empresa y se adquieren o transforman para ser vendidos, el inventario debe
ser comprobado, recontado con orden y precision para confirmar que lo que hay
en existencias fisicas son las mismas cantidades que constan en el sistema o
documentos. Es uno de los activos corrientes mas grande que existen en una
empresa siendo esta el centro generador de utilidades, muestra con lo que cuenta
la empresa para desarrollar su actividad por lo que debe ser valorada y controlada

técnicamente.
Los inventarios se clasifican segun su funcion en:

Inventario en transito: Son principalmente inventarios de conductos, y que
existen por la necesidad de transportar los inventarios de un punto A a un

punto B. Ligando a la compafiia con sus proveedores y con sus clientes.

Inventario ciclico: Resultan cuando se procesan, compran o transportan
lotes de articulos mayores a las cantidades pedidas buscando reducir
costos. Este inventario se requiere cuando se necesita operar dentro de la

empresa con un tamafio de lote.

15



Inventario de seguridad: Se utilizan para manejar variaciones en demanda o
en la operacion del sistema. Respalda la incertidumbre que surge de tanto

en la demanda como en la oferta de cierta compafia.

Inventario estacional: Se emplean para manejar las diferencias entre la

demanda y el plan de produccién.

Inventario fisico: Es una forma de comprobacion fisica que consiste en
confirmar la existencia o presencia real de bienes o materiales
almacenados para de esta manera apreciar su estado de conservacion y

condiciones de seguridad.

El manejo de los articulos que se encuentran en el inventario es de vital
importancia, ya que estos son los que determinan en gran parte la asignacion de
costos en el proceso productivo y determinan, en un alto grado, el nivel de

eficiencia y eficacia de la gestion financiera.

El inventario representa una inversion considerable por parte de algunas
empresas; es por ello que se hace indispensable prestarle atencién especial a su

manejo.

Para realizar una eficiente administracion, los responsables de esta area deben
controlar todos los niveles del inventario y considerar que éste es una inversion
significativa que, si no se maneja de una forma adecuada, puede convertirse en un

problema que afectaria la gestion financiera de la empresa.

Una empresa que tenga un gran numero de articulos de inventario debe analizar

cada uno de ellos para determinar la inversion aproximada por unidad.

Una gran cantidad de organizaciones tienen en sus bodegas una gran cantidad de
articulos que no tienen una misma caracteristica. Muchos de estos articulos son
relativamente de bajo costo, en tanto que otros son bastante costosos y
representan gran parte de la inversion de la empresa. Algunos de los articulos del
inventario, aunque no son especialmente costosos, tienen una rotacién baja y en

consecuencia exigen una inversion considerable; otros articulos, aunque tiene un

16



costo alto por unidad, rotan con suficiente rapidez para que la inversién necesaria

sea relativamente baja.

La metodologia a usar para incrementar la exactitud de inventarios en USIMECA
es la ABC; Este método esta orientado a clasificar los items de inventario en base
a su costo unitario y al valor de las cantidades utilizadas durante un periodo

determinado.

Sobre la base de importancia de cada item, se aplican grados diferentes de control
en proporcion directa al grado de valor y frecuencia de utilizacion, “cuanto mas

grande el valor y la frecuencia, mayor sera el control que se aplique”

Segun este método, se clasifican los articulos en clases, generalmente en tres (A,

B o C), permitiendo dar un orden de prioridades a los distintos productos:

A B C

- Son aguelios que
I
Son aguelios en los gue la EEIE-IFES%%‘I{EHZ!I«IEO?E tﬂ::grs:lgﬁ normalmente en un gran
empresa tiene @ mayor siguiente en [Erminos de numerno e articulos
inversion costo correspondientes a_ la
L inversian mas pequena
N d N
Estas representan | Consiste
aproximadamente el 20% Consisten en el 30% de aproximadamente el |
de los articulos del s articulos. 50% de lodos los |
inventario. ‘ articulos del inventario.
A & r . ™ .

W

Una vez que este claramente identificado, los datos sobre los cuales basar el

andlisis se identifican facilmente:

- Los articulos que generan mas (clase A) o menos (clase C) rotacién en un
almacén.

- Las familias que representan la mayor parte del stock (clase A).

- Ponderar las causas que generan devoluciones de productos al almacén.
- Clasificar los proveedores segun la cifra de compra.

- Clasificar las familias de producto segun el volumen de negocio generado.
17



Las ventajas del Método ABC pudieran ser:

- Es aplicable a todo tipo de empresas.

Identifica clientes, productos, servicios u otros objetivos de costos no

rentables.

Las organizaciones con multiples productos pueden observar una
ordenacion totalmente distinta de los costos de sus productos; esta nueva
ordenacion refleja una correccién de las ventajas previamente atribuidas a

los productos con menor volumen de venta.

- Aporta mas informaciones sobre las actividades que realiza la empresa,
permitiendo conocer cuales aportan valor afiadido y cuéles no, dando la
posibilidad de poder reducir o eliminar estas ultimas.

El ABC es muy Uutil en la etapa de planeacién, pues suministra una
abundante informacidbn que sirve de guia para varias decisiones
estratégicas tales como: fijacion de precios, busquedas de fuentes,
introduccién de nuevos productos y adopciéon de nuevos disefios o0 procesos
de fabricacion, entre otras.

Sus desventajas:
Con un sistema ABC se corre el peligro de aumentar las imputaciones
arbitrarias, si no se precisan criterios de decision respecto a la combinacién
y reparto de estructuras comunes a las distintas actividades, a través de

diversos fondos de costos y de inductores comunes de costos.

- Se basa en informacioén historica.

18



Para un buen manejo y control del inventario es muy importante considerar en el
almacén la 5'Ss, asi llamado por la primera letra en japonés de cada etapa basada
en cinco principios simples. Se implanté en Toyota en los afios 1960 con el
objetivo de alcanzar lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y mas
limpios de forma permanente, de esta manera lograr una mayor productividad y
mejor entorno laboral. Las 5'Ss han tenido gran aceptacion ya que numerosas

organizaciones de diversa indole lo utilizan.

Las 5'Ss iniciaron en Jap6n durante los afios 60’s en donde lograron alcanzar

objetivos como:
Eliminar desperdicios.
Reducir los materiales en procesos.
Incrementaren la productividad laboral.
Evitar accidentes.
Optimizar espacios.

Incrementar la velocidad de mejora

El objetivo de las 5 S’s es Desarrollar un ambiente de trabajo agradable y
eficiente, en un clima de seguridad, orden, limpieza y constancia que permita el
correcto desempefio de las operaciones diarias cumpliendo los estandares de
calidad de los servicios requeridos por la ciudadania.

Esta herramienta esta orientada a desarrollar lugares de trabajo donde "se respire”
la calidad; y para lograrlo se debe implementar y establecer estandares en las
areas y espacios de trabajo en orden para cada una de las actividades se realicen

eficazmente.
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* | .- Seiri + | - Seleccionar
+ 2.- Seiton + 2-Organizar

* 3.- Seiso * 3.-Limpiar

+ 4.-Seiketsu + 4.-Estandarizar
+ 5 Shitsuke + 5.-Disciplina

1. Seiri: Clasificar

Consiste en:
Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente
Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario,
separando los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso,
seguridad y frecuencia de utilizacion con el objeto de facilitarla agilidad
en el trabajo.

Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.

Eliminar informacion innecesaria y que nos puede conducir a errores de

interpretacion o de actuacion

2. Seiton: Organizar

Organiza los elementos que hemos clasificados como necesarios de

modo que se puedan encontrar con facilidad.

Permite disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en

el trabajo de rutina, para facilitar su acceso y retorno al lugar.

20



Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren.

Mejorar la informacién en el sitio de trabajo para evitar errores y

acciones de riesgo potencial.

El aseo y la limpieza se pueden realizar con mayor facilidad.

3. Seiso: Limpiar

Elimina el polvo y suciedad de todos los elementos del lugar de trabajo
ya que la limpieza implica no Unicamente mantener los equipos dentro
de una estatica agradable permanentemente, sino un pensamiento
superior a “limpiar.” Pide que realicemos una labor creativa de
identificacion de las fuentes de suciedad y contaminacion para tomar
acciones de raiz para su eliminacion, de lo contrario sera imposible

mantener limpio y en buen estado el area de trabajo.

Para aplicar la limpieza se debe:

Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo.

4. Seiketsu: Sanear

Permite mantener los objetivos alcanzados con la aplicacion de las tres
primeras “S”. Si no existe un proceso para conservar los objetivos, ya
gue es de esperarse que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener
elementos innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras
acciones.
Para este saneamiento o estandarizacion se debe tener alguna evidencia
de las condiciones anteriores (fotos del antes y después de aplicar las
5S’s), la distribucién general de areas, mobiliario y equipos, descripcion de
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cada area y mobiliario, identificacibn de cada documento y articulo

(bithcoras, manuales, etc.)

El Sanear pretende:

Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S.

Ensafar al personal las normas y con el apoyo de la direccion realizar

un adecuado entrenamiento.

El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su

cumplimiento.

5. Shitsuke: Autodisciplina

El cumplimiento de las anteriores etapas debe convertirse en un habito ya
gue el empleo y utilizaciéon de los métodos deben ser estandarizados los
empleados pueden aplicar también el Circulo de Deming en cada una de

las actividades diarias.

La autodisciplina implica:

Respeto de las normas y estandares establecidos.

Controlar personal y el respeto por las normas que regulan el

funcionamiento de una organizacion.

Promover el habito de auto controlar o reflexionar sobre el nivel de

cumplimiento de las normas establecidas.
Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas
Los beneficios que nos otorgan las 5 S’s son:
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1. Seguridad:

Menor indice de Accidentes.

Reduccién drastica de Ausentismo.

2. Calidad:

Satisfaccion de los clientes.

Velocidad de respuesta y mejora.

3. Eficiencia:

Productividad.

Energia positiva.

4. Eliminacién de desperdicios:

Mantenimiento preventivo

Sugerencia de mejora

Para este proyecto se ha efectuado una investigacion algunos temas, mismos que
nos ayudaran a tener una mejor vision sobre las areas de oportunidad, a

continuacion se presentara la informacién mas relevante.

Importancia sobre la exactitud de inventario

Las discrepancias encontradas en los materiales entre la cantidad fisica y la
cantidad reportada en el sistema del ERP que maneja la empresa deben ser
corregidas a traves de ajustes, ya sea una diferencia “positiva” (saldo a favor) o

una “negativa” (saldo en contra). Cualquiera que sea el caso, se deben realizar
23



acciones que permitan tomar decisiones sobre las causas que estén
generando dichas diferencias y a través de un sistema calificar el monto como

considerable o no, como por ejemplo, la estratificacion de materiales.

Los ajustes de inventario para finales del 2014 se realizaban anualmente, es
decir; antes de la auditoria anual del departamento se contaban fisicamente los
disefios de materiales pertenecientes al almacén y se realizaba el ajuste
contable, sin embargo para el siguiente afo las diferencias volvian a persistir
(no necesariamente en los mismos materiales que presentaban anteriormente),
por lo que “cuadrarse” no era una opcion, habia que implementar un sistema o

herramienta que erradicara de raiz ese problema

Los ajustes contables representan la forma como se deben corregir las
diferencias en los libros de contabilidad de la compaiiia; lo cual afecta el valor
que se tiene en inventario, sin embargo, los impactos de la inexactitud no se
ven reflejados Unicamente en estos ajustes. Otros factores que se deben tener
en cuenta son los efectos sobre el servicio al cliente, el tiempo requerido para
buscar material perdido, la destrucciéon de material por motivos de inexactitud y
el costo de llevar a cabo un proceso de control en unidades. Estos ultimos
inconvenientes son mas relevantes que el hecho de tener que realizar ajustes
monetarios y se miden dependiendo de la operacion que afecten dentro de la

empresa.

Causas gue originan la inexactitud de inventario

Entender la naturaleza de los errores cometidos por las personas, los cuales
generan diferencias en inventario, es indispensable para aplicar las soluciones
apropiadas. Existen dos tipos de errores; los que ocurren por falta de
conocimiento y los que ocurren por falta de atencion. Ejemplos de errores
causados por falta de conocimiento: Errores cometidos por los empleados que
no tienen conocimiento sobre la conversién de unidades de medida causando
conteos errados. Cuando un empleado no se da cuenta que el material que

estd manejando realmente es un estuche de varias unidades. Errores
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cometidos por un operario que no sabe como manejar la bascula de conteo.
Ejemplos de errores causados por falta de atencion: Tomar el articulo que no
corresponde. Tomar una cantidad diferente a la solicitada. Olvidar realizar una
transaccion en el sistema ERP en cuanto a movimientos de materiales.
Realizar una transacciéon dos veces. Transponer nimeros de una cantidad o de
un codigo. Los errores que se presentan por falta de conocimiento de los
empleados son generalmente mas faciles de prevenir que los que ocurren por
falta de atencion. La capacitacion de los funcionarios o cambios en los
procedimientos como la forma en que se identifican los productos puede
ayudar a resolver los problemas de falta de conocimiento. Por otro lado los
errores por falta de atencion son dificiles de explicar; los trabajadores conocen
la tarea que deben hacer pero simplemente no se ejecuta correctamente. Es
improbable que se logren eliminar del todo estos errores, sin embargo se
pueden reducir significativamente con el redisefio o elaboracion de procesos,
capacitaciones, etc. EI comportamiento de la mente humana puede ayudar a
explicar el por qué de estos errores de falta de atencion. Una persona que
realiza una tarea puede prestar mucha atencion las primeras veces que realiza
la actividad, sin embargo luego de que la tarea se vuelve repetitiva, los
movimientos se vuelven “mecanicos” y la atencion se reduce. Hasta el
momento se ha realizado un estudio de cdmo ocurren los errores, sin embargo
cabe resaltar los diferentes factores que se pueden mejorar con el fin de
generar menos diferencias en inventario. Realizar una evaluacién de los
procesos es una metodologia para identificar factores que afectan la exactitud
en inventario; cabe resaltar que al realizar un estudio de estas caracteristicas
se debe tener en cuenta que la precision en inventario no es el factor mas
relevante al momento de analizar los procesos, es por esto que se debe
considerar el servicio al cliente, productividad, calidad, capacidad, seguridad
industrial y objetivos financieros de la organizacion. Otro factor que puede ser
relevante es el hecho de que los proveedores no entreguen cantidades
correctas de materia prima, lo cual puede afectar el inventario desde antes de
generar operaciones internas en los almacenes. Un aspecto relevante es el
hecho de llevar a cabo un proceso de conteos ciclicos lo cual puede ser tanto

favorable como perjudicial al momento de realizar ajustes sobre las cantidades.
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Debilidades que ocasionan riesgos en el Inventario:

DEFICIENCIA RIESGO/IMPLICACION IMPACTO
No existe comunicacion Informacion incorrecta puede | Alto
dentro del departamento. | ocasionar problemas internos
0 externos.
Desconocimiento de las Trabajadores no cumplan Medio
funciones y correctamente con sus
responsabilidades de los | obligaciones.
cargos y riesgos.
No existe planes y metas | No permite evaluar y analizar | Medio
a corto plazo. el progreso de la empresa.
No se realizan planes de | Puede ocasionar perdida de | Alto
mantenimiento de inventario o accidentes de
acuerdo a los trabajo.
requerimientos y
contextos operacionales
de la planta.
Reducido espacio de Incorrecta distribucion de la Medio
bodega limita el desarrollo | mercaderia.
de actividades y
distribucion de
mercaderia.
Falta llevar stock de Inventario no confiable que Alto
inventario y materiales. conlleva a tomar decisiones
erradas.
Desconocimiento al Error en el cobro de Alto
momento de distinguir mercaderia por cruce de
variedades de productos. | cédigos. Faltantes de
productos y/o sobrantes no
reales.
El conteo fisico de cada Faltantes de inventario, ya Alto
uno de los articulos en el | que las cajas pueden venir
momento de la recepcion | selladas pero no completas.
de mercaderia no se
realiza siempre.
En la bodega no existe Posibilidades de Hurto Alto
resguardo de los interno por estar al alcance
productos susceptibles a | de todos
hurto.
En el almacenamiento Posible informacion erronea | Alto
algunos productos tienen | de que no haya el articulo en
mas de una ubicacion. bodega.
Falta de control en los Datos no reales en el sistema | Alto

ajustes realizados al
sistema de Inventario.

de inventario.
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Tipos de conteos ciclicos para el manejo de inventarios

El proceso de realizar conteos ciclicos tiene dos objetivos principales; alcanzar
la excelencia en el nivel de servicio y optimizar la efectividad de los procesos
internos de la empresa. Los objetivos especificos incluyen la identificacion de
problemas en los proceso con el fin de enfocar de manera mas precisa los
intentos por mejorar; por otro lado se corrigen las cantidades que se
encuentren con diferencia con el fin de evitar que estas variaciones afecten las
operaciones. Varias compafias evallan la exactitud en registro de inventarios
utilizando medidas financieras como por ejemplo ajustes monetarios realizados
sobre el inventario, lo cual es el costo de los inventarios faltantes o sobrantes.
Sin embargo esta medida puede ocultar la realidad sobre el impacto de la
inexactitud en inventarios, ya que se calcula con el valor de la moneda en el
momento del ajuste. Financieramente se puede encontrar que la diferencia es
aceptable mientras que a nivel de cantidades puede existir una inexactitud
significativa. Sin embargo cabe resaltar las caracteristicas que se deben
cumplir para definir un articulo como “acertado”. Ademas de la cantidad se
debe verificar el codigo, ubicacion y lote en caso de tenerlo. Existen
situaciones en que la verificacion comprende el precio del articulo, las
unidades por pieza y la descripcion entre otros. Al momento de analizar los
errores en registro de inventarios, es clave medir y rastrear todo tipo de errores
con el fin de realizar un diagnostico adecuado y prevenir futuras
equivocaciones. Para llevar un control sobre los inventarios es recomendable
realizar un conteo de las unidades periddicamente. Varias empresas utilizan

conteos ciclicos, sin embargo existen diferentes metodologias para esto:

o Conteo ciclico aleatorio: Se toma una muestra aleatoria de todas las
referencias que se tienen dentro del almacén. Para este método, se
pueden utilizar técnicas para asegurar que todas las referencias
tengan la misma probabilidad de ser seleccionadas. Existen

diferentes posibilidades de realizar la clasificacion para los conteos.
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Conteo por ubicaciones: Se selecciona un area del almacén y se

cuentan los articulos que se encuentren en dicho sector.

o Conteo en base a clasificacion ABC: Las referencias se separan en
categorias utilizando un analisis de Pareto. El nUmero de conteos en
el aflo depende de la categoria en que se encuentre el articulo. La
clasificacion se puede hacer en base al costo, frecuencia de uso,

criticidad del articulo u otras caracteristicas.

Indicadores utilizados para el calculo de la confiabilidad de inventario

Un proceso de medicién o indicador se considera efectivo siempre y cuando
cumpla con las siguientes caracteristicas:
o Debe contar con una metodologia que facilite el control sobre los
procesos.
o Debe incentivar a la implementacion de cambios enfocados a
mejorar las operaciones.
o Debe ser utilizado para llevar una documentacion de los resultados

de los cambios.

A continuacién se muestra la formula del indicador que seréa utilizado en la
empresa USIMECA:

Fx= Cddigos contados con cantidad correcta

Total de cAdigos contados

Esta férmula te arroja un porcentaje que indica la confiabilidad de inventario
respecto al numero de aciertos de disefios contados en un muestreo,

ejemplo; cuentas 10 disefos, tienes 5 aciertos, tu confiabilidad es del 50%.

Plossi, George W. (1996). Prentice-Hall. México: Prentice-Hall.

Gutiérrez Casa, Gil. (1998). Logistica y distribucion fisica. Madrid: McGraw-Hill Interamericana.

28



CAPITULO V

METODOLOGIA

Inicio

\

Elaborar un mapa de
procesos del Almacén

V

Analizar los factores que
afecten la exactitud de
inventario

Establecer
procedimientos que
ayuden a controlar los
procesos que afecten la

Establecer un método del

calculo del indicador para

determinar la exactitud de
inventario

|

Identificar y describir
metodologia de control de
inventarios

Evaluar
metodologia
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Elaborar mapa de procesos del almacén

Las organizaciones deben identificar posibles mejoras 0 correcciones
estandarizando su trabajo y definiendo claramente las responsabilidades de
cada uno de los roles claves de la organizacién, esto con la finalidad de

cumplir a tiempo y en forma las diferentes funciones.
En términos generales nos sirve para:

o ldentificar y entender necesidades presentes y futuras de nuestros
clientes.

Para proveer una unidad de propésito y direccion.

Involucramiento de la gente y que estas conozcan sus funciones.

Administrar los recursos y las actividades como procesos.

o O o o

Detectar ventajas competitivas.

El mapa de procesos es una herramienta que ayuda a identificar las entradas
y salidas reales del proceso y la interaccién que el almacén tiene con otras

areas de la organizacion, por lo que es necesario que se defina el mapa.

Para proveer una unidad de propésito y direccion.
Involucramiento de la gente y que estas conozcan sus funciones.

Administrar los recursos y las actividades como procesos.

o O o o

Detectar ventajas competitivas.
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Diagrama de flujo del proceso de Almacén.
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Analizar los factores que afectan la exactitud de inventario

Todo material que tenga movimiento fisico o en sistema repercute
directamente en la exactitud de inventario, existen diversos factores que

puedan afectarla, pero los principales identificados en USIMECA son los
siguientes:

o Error al contar material en la recepcién del material (el proveedor
factura mas de lo entregado).

o Surtimiento de material adicional a produccion por dafio de material 0
extravio.
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o Errores de estructura (se entregan materiales adicionales que no
estan contemplados en la estructura pero que son necesarios para el
ensamble)

o Devolucion de material a proveedor por producto no conforme.

Establecer procedimientos que ayuden a controlar los procesos que
afecten la exactitud de inventario
Todo movimiento de los materiales tanto fisico como en sistema repercute
directamente en la exactitud de inventario, existen diversos factores que
puedan afectarla, pero los principales identificados en USIMECA son los

siguientes:

Objeto
Alcance
Desarrollo

Responsabilidades

o O O O o

Referencia

Para USIMECA se establecen 3 procedimientos generales que permiten
controlar los factores que afectan la exactitud de inventarios, todos registrados
dentro del sistema de gestion de calidad de USIMECA:

o0 PG-0004-AL Procedimiento de Recibo y Surtimiento de material.
o PG-0005-AL Procedimiento para realizacion de Conteos Ciclicos.

o0 PG-0006-AL Procedimientos de maximos y minimos

Establecer un método del calculo indicador para determinar la

exactitud de inventario

Se tomaran los disefios que forman parte del inventario dentro del almacén, se

dividiran en grupo segun el surtimiento.
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En la planta de USIMECA se encuentran 3 lineas de produccién, la primera

corresponde al ensamble de puerta, la segunda al ensamble de caja, y la tercera

al ensamble final.

Para cada ensamble se podria determinar una familia de materiales, es decir; para

el ensamble de puerta corresponderia cierta cantidad de materiales, para el

ensamble de caja otra y para ensamble final lo mismo. Misma manera asi, en tres

familias se realizar4 la planeacion de los materiales, como se muestra en el
Procedimiento PR-0011-PC (Ver Anexo 1).

ANEXO 1

Procedimiento Rector del Sistema de Gestion de
Calidad

usimecanméxico |Tuo: PR-0011-PC

1ISO 9001:2008

Procedimiento de Planeacién de Materiales

Fecha de emision: Noviembre 2013 Ultima fecha de Revision: Junio 2016 Revisién: 02 | Secciéon MGC: 7.1
Elaboré: Revis6: Aprobo:
) . . ) Hoja 33 de
Ing. Juan Fco. Vargas Albarran Ing. Eduardo Galindo Rubio Ing. Jorge Peacock Lopez 3
Jefe de planeacién y almacén Coordinador de Materiales Director General
Nombre/Puesto / Firma Nombre/Puesto / Firma Nombre/Puesto / Firma
1.0 Objetivo

Establecer el método adecuado para la planeacion del abastecimiento de materiales requeridos por la
planta a fin de que se cuenten con los insumos necesarios y suficientes para fabricar los productos
que se producen, evitando la generacion de faltantes, exceso de inventarios o la adquisicion de
materiales obsoletos en USIMECA México.

2.0 Alcance

Este procedimiento serd aplicable a todas las materias primas directas, es decir, aquellos materiales que
serén utilizados dentro del proceso productivo en cualquier parte de la linea.

3.0 Definiciones y Generalidades

Orden de Compra

Proveedor
Requisicion

Plan de Produccion

Material Estratégico
Habilitados Metalicos
Material Directo
Programa de
Produccion

Documento oficial emitido por el area de Compras enviado al proveedor para el
abastecimiento de materiales.

Empresa autorizada por Compras para surtir materiales a USIMECA México.
Registro en sistema que genera el Analista de Planeacion y Administrador de
pedidos para solicitar materiales conforme a la IT-0008-PC.

Documento que muestra los equipos que deberén fabricarse dentro del periodo
indicado basado en el plan de Ventas y el volumen de inventario.

Materiales de alto costo y tiempo de entrega igual 0 mayor a 4 semanas.

Materia prima utilizada en la fabricacion metélica de los equipos.

Todo aquel material directo que no esta incluido en las 2 descripciones anteriores.
Documento que indica la fabricacion que debe de producirse diariamente dentro de
la planta USIMECA México.
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Orden produccion Documento que da la sefial de inicio de fabricacion al area de produccion.
4.0 Responsabilidades.

4.1 Coordinador de - Es responsabilidad del Coordinador de Ingenieria tener actualizada

Ingenieria la base de datos de las materias primas activas y obsoletas, asi
como las estructuras en las que se utiliza cada una de ellas, ademas
de notificar los cambios y modificaciones a Planeacion y Compras.

4.2 Coordinador de - Es responsable de la blsqueda y asignacion de proveedores de

Compras y materias primas requeridas por la planta.

Logistica - Es responsable de generar las ordenes de compra en sistema, de
modificar los precios y términos negociados con los proveedores de
materia prima.

4.3 Coordinador de .  Es responsable de hacer cumplir este procedimiento.

Materiales - Esresponsable de asegurar el abastecimiento de materias primas a

la planta en tiempo y forma.

4.4 Jefe de - Realizar la corrida de materiales conforme al IT-0007-PC para
Planeacion y determinar el material necesario para la realizacion del Plan de
Almacén Produccion.

Elaborar las requisiciones para el area de Compras en las
cantidades requeridas por la planta de acuerdo a la corrida de
materiales y a los niveles 6ptimos de inventario a mantener en la
USIMECA México.

4.1 Almacenista - Es responsabilidad del Almacenista dar entrada a los materiales que arriben
al almacén en la orden de compra, conforme al PG-0004-AL.

5.0 PROCEDIMIENTO

5.1 Los materiales directos se dividen en 3 grupos para la realizacion del Plan de Materiales;
a) Habilitados metalicos
a. Puerta FORMAT-0167-PC

b. Caja FORMAT-0168-PC

b) Materiales estratégicos
a. FORMAT-0166-PC
c) Material Directo

a. FORMAT-0177-PC

5.2 De acuerdo a la corrida de materiales y a las ventas presupuestadas (Plan de Produccion PR-
0012-PC), las existencias de producto terminado y las existencias de materiales, se realiza el
célculo para determinar la cantidad a solicitar de cada material conforme a la IT-0007-PC.

Para los materiales estratégicos se contempla tener un minimo en inventario de acuerdo a su tiempo
de entrega (8 semanas) el cual se calcula conforme al Plan de Produccion (PR-0012-PC). Para los
materiales metalicos se considera el lead time de acuerdo al proveedor y se puede consultar en la
ruta Red \Servidor\Evaluacion de Proveedores\FORMAT-0040-CO Directorio de Proveedores
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5.3

NO. PARTE DESCRIPCION

1.132.1.06.000 . .
0 Packer Cylinder for Delta 4" ID DF 483 |016 |5.00 |8.00 |41.00 |22.0063.00
1.132.1.07.000 | .. . .
0 Slide Cylinder for Defta 4" 1D DF 483 |016 |5.00 |8.00 |40.00 |22.00|62.00
1.132.1.06.000 | . . )
1 Slide Cylinder for Delta 4.1/2" ID 1550 |0.52 | 16.00 |24.00|89.00 |0.00 |89.00
1.132.1.07.000 . )
1 Packer Cylinder for Delta 4.1/2" ID 1550 |0.52 |16.00 | 24.00|85.00 |0.00 |85.00
1061675 PACKER Cylinder for Delta 4.1/2" ID sellos

em MM 167 |0.06 [2.00 |3.00 |2.00 |14.00]16.00
1061676 SLIDER Cylinder for Delta 4.1/2" ID sellos

em MM 1.67 |006 [2.00 |3.00 |2.00 |14.00]16.00

5.1 Posteriormente a la determinacion de los materiales a comprar el Analista de Planeacion y
Administrador de pedidos realiza las requisiciones en el sistema conforme al IT-0008-PC.

5.2 Después de la elaboracion de las requisiciones el area de Compras se encarga de generar las
Ordenes de compra.

5.3 El proveedor es el encargado de entregar el material al almacén para darle entrada de acuerdo a
la orden de compra generada por Compras y conforme al PG-0004-AL.

No. De | Descripcion de los | Fecha del | Reviso Aprobo Observaciones
rIjewsm cambios cambio cambio cambio
00 Nuevo documento. Agosto Yadira Jorge Peacock
2014 Aguilar
01 Se modifica seccion 5.1 Marzo 15 | Francisco Eduardo
Vargas Galindo
02 Se anexa el tiempo de | Junio 16 Francisco Eduardo
entrega de de materiales Vargas Galindo
estratégicos y para los
métalicos se hace referencia
de la ruta donde esta el lead
time por proveedor
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Una vez determinando las familias de materiales procederemos a estratificar los
disefios de acuerdo a clasificacion ABC, donde los disefios “A” representaran el
80% del costo total de todos los disefios, los “B” y los “C” el 10% cada uno, en
resumen, se tendran tres archivos que contienen los disefios de cada familia de

ensamble.
Ejemplo;

En esta figura podemos ver una muestra de materiales que corresponden a la
familia de ensamble final, nuestro plan de conteo indica que la cantidad de disefios
gue representan el 80% del costo total de este grupo se terminaran de contar en 8
semanas, considerando contar 6 disefios “A” por semana, esto nos da como
resultado que los clasificados “A” seran contados 6.5 veces durante un afo, de
esta manera aseguraremos que los disefios de mayor precio tengan un mejor

control, cuidando no se hagan ajustes contables en éstos. El rango de los costos

unitarios de esta clasificacion “A” comprenden de $27,893 MxN a $2,398 MxN.

S
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174117000 CHHRITON FGEAR S0 07 TR ZERAL 0T SR 08 207 AL 17390177 ONRAXESL A ¥
TR NN EOW-N0 G0 00 71 T80ONIND) GAlls 170 IAMESTT A0 WETM A X
1223201 KIT NE3Al 120 MeA D=0 2 JTTER 1-124-1-7 0200 1570626 002306104 & 3
24TI000 R2W-00 COKERDD PARSIR -2 TR LD 140062433 Q0ZITIEDL & X
o5z KIT NE=al 120 More. 205 1132 700070 L357T.A0EZ] Q0Z5ME45Y A
4T3 CAREHL D TERKLE Wa-21 ZTeRDERD Y1552 5350 Q02535054
21122000 R28-02 0 0RO TILZOCMIC0 DT TA 1) LIY6. 4567 0057451 &
2TTIMLIN 25K POWER TEAL C77 (A JTOEAR A 12220.4512] Q0ZE21P5R A X
LEZ 112,000 R2N-02 0 O MLR0 TILZ0C JCLTR2X WAL 12TCET9.7-3.5-204, L2775, 1042 Q02432030 A ]
AT INa Ha Lrpd i R e T
T2HEA ST RI DDA P R L T ek 70 12210 e LAl Jhed] QLRI A L
L1 10000 L | e e b 1 I e Nt T B LIrad | JUE0eL B A L
1411 BN sl 120 DA LATAR A 8] 4d7 ] 78] 105 ) JDMeEIS & X
JEAR A - 2Rk [ Ly R R PP DAL B Q04 E0EN & X
LS L L | e B i B B e B = TEANE/1NA] 00860 A L

Los disefios clasificados como “B” que representan un 10% de costo total del
grupo tendran un ciclo de 21 semanas, se contardn 2.4 veces al afo, el rango de
costos de este material es de $2312 MxN a $767 MxN, y seran contados 2

semanalmente.
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Por ultimo, para los disefios que estan en el estrato “C” y que representan el otro
10% del costo total de esta familia tendran un ciclo de conteo de 131 semanas y

su rango de costo unitario comprende de $757 MxN a 0.9 MxN.
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Este esquema de trabajo del plan de conteos, sera aplicable para las otras 2

familias de ensamble, ensamble de caja y ensamble de puerta.

El formato que se utilizara para el plan de conteos ciclicos se muestra a

continuacion en la siguiente imagen:
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CAMTEDS ¢leLieas 2047 Contadar: Facha: AMTHANA
FORMATO DE CONTED DIARIO
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FORMAT-0030-41, Rew.0

La columna “Item” es el numero de linea, la “No. De Parte”, corresponde al codigo
del material con el cual es registrado en sistema, “Ubicacion” se refiere a en que
parte del almacén se encuentra el material a contar, “CLAS” se refiere a la
clasificacion ABC segun el estrato al que pertenezca de acuerdo a su costo, “SAl”
es la cantidad del material a contar que esta registrada en el sistema, en este caso
SAl es nuestro ERP, “PROD” es la cantidad de material que esté surtida
fisicamente en el area de produccién mientras que “FISICO” es la cantidad de
material que cuente el almacenista dentro del almacén y que no esta surtida, total
es la suma de “PROD” mas “FISICO”, y por ultimo la columna de observaciones
que es para que el almacenista haga sus comentarios, pueden ser mejoras o

retroalimentacion.

Este formato tiene el cédigo FORMART-0050-AL y esta registrado en nuestro
sistema de gestion de calidad y es referenciado en el procedimiento PG-0005-AL.
(Ver Anexo 2)
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ANEXO 2

Sistema de Gestion de Calidad

Titulo:

usimecamexico Procedimiento para realizacion de PG:A(\)SOS'
ISO 9001:2008 Conteos Ciclicos
Fecha de emision: Noviembre 2014 Ultima fecha de Revision: Mayo 2016 Revision: 01 Seccion MG705:
Elaboro: Reviso6: Aprobé: .
) . . ) Hoja:
Ing. Juan Fco. Vargas Albarran Ing. Eduardo Galindo Rubio Ing. Jorge Peacock Lopez 1 de 4

Jefe de Planeacién y Almacén
Nombre/Puesto / Firma

Coordinador del Materiales
Nombre/Puesto / Firma

Director General
Nombre/Puesto / Firma

1.0 Objetivo

Mantener la confiabilidad del inventario resguardado en almacén, mediante el conteo fisico de cada material
de acuerdo a un plan establecido.

2.0 Alcance

Este procedimiento sera aplicable a todos los almacenistas del Almacén de USIMECA México.

3.0 Definiciones y Generalidades

3.1 Conteo ciclico Es un método de conteo que toma un inventario fisico de un porcentaje de
materiales cada dia, con el fin de verificar la precision de las cantidades fisicas
contra lo publicado en el sistema.

3.2 Ajuste de inventario  Correccion del sistema (SAI) tanto en cantidad como en monto de inventario, de
acuerdo a lo encontrado fisicamente en el conteo ciclico.

4.0 Responsabilidades

4.1 Jefe de Planeacion y
almacen

4.2 Almacenista

Generar cada 3 meses el archivo con la totalidad de material en inventario
que debe ser contado por cada Almacenista y revisar la informacion
obtenida de los conteos ciclicos y solicitar al area de Finanzas la
autorizacion para realizar el ajuste en el sistema.

Realizar el conteo fisico de los materiales solicitados en el FORMAT-
0050-AL v, en el caso de obtener una diferencia contra sistema, validarla,
encontrar la causa raiz y desarrollar una medida de prevencion que ayude

a evitarla.
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5.0 Diagrama de Flujo

¢ Qué? ¢Quién? ¢Cémo?
NICIO ANALISTADE | 1Entra al Servidor, y abre el
PLANEACION Y | archivo en la siguiente ruta:
1 ALMACEN C:\USIMECA\EXCEL
MEXICO\ INVENTARIOS
Obtener de SAI MEXICO.xIsx.
el Inventario
Actualizado . .
Hacer ajuste de 2. Actualiza el archivo y guarda
material en una copia en Excel para poder
A 4 sistema . P . P P
Hacer Tabla manipular el archivo fuera del
dinamica y ordenar servidor.
material por costo
.S NO .
¢oe 3. Inserta en el archivo una
v al_norlza . .
ajuste? tabla dindmica, que permita
o _?acer, o quitar todos los materiales que
material A B G fienen existencia en las
distintas ubicaciones y obtiene
Publicar un resumen el inventario total por material.
G listad pOI’g?I’I’eO gon las
enerar listado iferencias .
paradei,l1 ﬁgnteo ALMACENISTA 4. Orden_a los matgrlale_s’ por
costo, asigna la clasificacion A,
B, C vy, genera el listado y
Vaciar la informacion formato para el conteo diario
Hacer conteo obtenida en formato de cada Almacenista.
fisico de
material T . L
5. Realiza el conteo fisico del
Analizar : H
cavsaraiz |4 material Ilst.ado Y compara
Comparar cant, { contra la existencia actual de
Actualizada en SAI SAl; en el caso de encontrar
contra lo encontrado B B : ol
fisicamente il alguna diferencia fisica, debe
realizar un segundo conteo.
6. Si al realizar el segundo
s o ,
¢Existe | reaiizar nﬁffﬂin conteo, aln encuentra una
diferencia? segundo e ANALISTA DE d|ferenC|a,, debe Ibuscar la
conteo diferencia? i causa raiz, analizando los
PLANEACION'Y | consumos previos y las OP
ALMACEN surtidas.
Vaciar la informacion 7. Existiendo o no diferencia,
debe vaciar la informacion
FINANZAS obtenida del conteo en el
\ 4 FORMAT-0050-AL y enviarlo
P“b"[f:}f Lonteo por correo al Analista de
Almacén.
ANALISTA DE
§ 8. Analiza la informacién
A(ahivqr PLANEACION'Y | enviada por el contador y
evidencia ALMACEN notifica a Finanzas de las

diferencias que necesitan ser
ajustadas.

9. Revisa el monto que
representa  la  diferencia
encontrada y, define la

estrategia en que deberd ser
ajustado.

10. Realiza el ajuste.
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6.0 Cuidados especiales

6.1 Se debe utilizar para el conteo diario, el FORMAT-0050-AL autorizado
FORMATO DC CONTCD DARIO
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6.2 Para realizar el ajuste de Inventario, el Analista de planeacion y almacén, debe accesar a la ruta 3.2.2.1
en SAly utilizar so6lo los documentos INV+ e INV- autorizados por Finanzas
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Directo
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@ Cantidad a

Posteriormente  se
da Clic en

- horerni e

|1 nis

| Cnnfirma

“Confirmar” y al
Canceln  aparecer la pantalla

de Observaciones,
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6.3 Para el caso de un ajuste

6.3 En el caso de los Ajustes negativos el monto ($) del inventario, se da de baja en automatico pero, para el
caso de los Ajustes positivos, es necesario entrar a la ruta 7.1.1.3 para hacer el ajuste del monto de manera
manual, dando clic en “Alterar” y en la pantalla que aparece, se ingresa el monto en moneda nacional MXN,

en el campo “MAT” y se da clic en “Confirma”.
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Dar Wilman

Lnralizap®n | e

A F b

M=N LnLAR HNRAP

B

Ciparasios

| nechiair l Altegar | Erchiir | Canceln I

7.0 Control de Cambios

No.De | Descripcion de los Fecha del Reviso Aprobo Observaciones
Revisio . cambio cambio cambio
0 cambios
00 Nuevo documento. Noviembre Yadira Jorge Peacock
2014 Aguilar
01 Descripciones de puesto en Mayo 2016 Fco. Vargas E. Galindo
el punto 4.1y 6.2
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En el parrafo anterior se hace referencia a la columna “UBIC” en el format-0050-
AL. Dentro del almacén se trabaja con la metodologia de las 5 S, la segunda hace
referencia a la palabra de origen japonés “Seiton” que en espafiol significa orden,
y cuyo concepto se refiere a “tener un lugar para cada cosa y cada cosa en su
lugar”, de ahi nace la idea de “UBIC” o ubicacién. La ubicacion de los materiales
en el almacén de USIMECA est4 dado en base a 3 criterios: pasillo, columna vy fila,
ejemplo; AO9C, esto quiere decir que el material esta ubicado en el pasillo “A”, en
la columna Numero 9 del rack y en la fila “C” del rack. Se muestra a continuacion

el Lay-out del Almacén:

PASILLO C

usimecanmaxico

ENMTRADA

AREA DE
INSPECCIOMRECIBO

FASILLO ZOhA
SEESLIRA

I e R

T oW

RACKSDE
ALMACEMNANMIENTD

L i B - 8 1

AREA DE
CUARERNTEMA

e
m

La importancia de la exactitud de inventarios es mantener integra la rentabilidad
de la compafia, sin embargo en este punto interviene también el resguardo y
preservacion del material, criterios gque nos ayudan a no generar merma O
producto no conforme derivado de un mal almacenamiento, asi mismo tener una
sana rotacion del material a través de algun sistema, en el caso de USIMECA:
PEPS, que por sus siglas significa PRIMERAS ENTRADAS-PRIMERAS SALIDAS,
a continuacién anexaremos los instructivos de operacion para el resguardo de

materiales y el de Primeras Entradas-Primeras Salidas. (Ver Anexo 3)
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ANEXO 3

Procedimiento Rector del Sistema de Gestion de Calidad
& Titulo:
. ., . ., . IT-0014-AL
USIMEeCaMexico | |nsiruccion para implementacion de sistema
ISO 9001:2008 PEPS en Almacén
Fecha de emision: Agosto 2014 Ultima fecha de Revisién: Marzo 2014 Revision: 00 Seccion I\ngCg
Elaboré: Revisé: Aprobo:
. ) ) ) Hoja: 44
Juan Fco. Vargas Albarran Ing. Eduardo Galindo Rubio Ing. Jorge Peacock Lopez de 3
Jefe de Planeacién y Almacén Coordinador de Materiales Director General
Nombre/Puesto / Firma Nombre/Puesto / Firma Nombre/Puesto / Firma
1.0 Objetivo

Establecer los lineamientos generales para llevar a cabo la implementacion y mantenimiento del sistema
PEPS dentro del Aimacén de USIMECA México y con esto, lograr un mejor control del recibo, acomodo y
surtimiento de los materiales

2.0 Responsabilidades

2.1 Jefe de planeacion Solicitar y proporcionar a los Almacenistas los recursos necesarios para

y Almacén realizar la implementacion del sistema PEPS (primeras entradas, Primeras
Salidas), y validar su mantenimiento, mediante un seguimiento oportuno.

2.2 Almacenista Acomodar el material por fecha de recibo e identificarlo mediante el Codigo
de Colores establecido. De igual modo, realizar el surtimiento del material,
asegurandose de que se surte primero el material con mas tiempo en
Almaceén y se deja el mas reciente para posteriores surtimientos

3.0 Condiciones necesarias

Para poder llevar a cabo la implementacion del sistema PEPS, es necesario contar con los aerosoles acrilicos

y cintas de aislar definidas, para identificar el material directo (Habilitados Metalicos y Materiak de Ensamble)

de acuerdo al Codigo de Colores establecido.

4.0 Documentos

Para la implementacion de este sistema, se debera dar cumplimiento y correcto seguimiento al Plan de
Acciones generado para dar solucién al CAR-0027-03-14-AL

5.0 Cuidados especiales

5.1 Conocer y respetar el Codigo de Colores establecido para recibo y acomodo de material
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DIC

5.2 Para realizar la identificacion de los Habilitados metalicos, se utilizaran aerosoles acrilicos del color
correspondiente al mes del recibo

5.2.1 El Almacenista debera colocar una marca en las partes visibles de las piezas metélicas, principalmente
en las orillas o cantos, como puede ver en las fotografias anexas

5.3 Para realizar la identificacion del material utilizado en ensamble y equipamiento, se utilizaran las cintas de
aislar del color correspondiente al mes del recibo; las cintas fueron elegidas para evitar maltratos en el
material.
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5.3.1 El Almaceinsta debera colocar una tira 0 pequefios cuadros en partes visibles de los materiales, como
puede ver en las fotografias anexas.

5.4 En ambos tipos de material, el almacenista debera poner especial cuidado en acomodar al frente, en la
parte superior 0 a un costado, el material que tiene mas tiempo resguardado en Almacén y, colocar después
el material mas reciente para mantener un buen control y facilitar el correcto surtimiento

6.0 Control de Cambios

No. De | Descripcion de los | Fecha del | Reviso Aprob6 | Observaciones
Revisié | cambios cambio cambio cambio
n
00 Nuevo documento. Agosto 2015 | Yadira Jorge
Aguilar Peacock
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AYUDA VISUAL Mo Doc 7006 A

DIEPART AMENT O ALMACEN Im_mmmm HOUA 1 DE2

ESTACKIN: HABELITADOS METALICDS |HmlEaE[:ELanrETmlﬂ EMISION: ABRIL 2015

usimecaniéxico

RESGUARDO DE PIEZAS DE ACERO

i

] Las piezas de acern s
resguardande las siguientes
manefas:

* En Racks Fijos asignando
ubicacionpor Seccion y Nivel
segim cormesponda, sin exeder
&l pesa limite de 1500 Kg por par
de largueros.

* Sobre tarimas araz de suelo.

J *Las piezas demenardimension
o yoluman, son colocadss en
gavelas plstcas

8l * Los bujes yalgunos accesorios
demenor dimension seguardan
&0 cajas demaderay plistico,

i fore eevgpeg g

Babors: NG, JUANFCO Autorizo: NG, VAOIRAAGULAR
Reviss: NG, EDUARDO GALNDO RUBKD
VARGAS ALBARRUN e ARTEAGA

FORMAT-0142-5C, Rev. 0
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usimecaniéxico

AYUDA VISUAL

No. Do IT-0081-4

DEPARTAMENT O ALMACEN ‘thJ!RTE TODOS

HOM2DE2

[ESTACION: HABILITADOS METALICOS ‘HEHMEDE LAPARTE HA

EMISION 21-ABR-14

RESGUARDO

DE PIEZAS DE ACERO

* Las piezas de mayor
dimension, se colocan
normalments en Racks
Cantilever, sin sxceder ol
peso limite de 1500 Kg por
cada par de brazos,

HOTA: En todos los casos
mencionados, s& foman en
cuents las consideraciones
escrites en la [TO014AL

Blabord: ING. JUMNFCO
VARGAS ALBARRAN

Revisa: ING. ECUARDD GALIMDO RUBID

Autorizd: ING. YADRAAGULAR
FRTEAGA

FORMAT-0142-5C, Rev. 0
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AYUDA VISUAL N Do IT-00624.

DEPARTAMENT 0: ALMACEN |mmrE TODAS HOU 1 DE{

usimecaniéxico

ESTACKIN: ENSAMBLE MECANICO |IE]IIIEBELAFMIETE]]IE EMISION ABRIL 2015

BOMBAS HIDRAULICAS Y TOMAS DE FUERZA

Se resguardan en s empague
original, enesfibes miximas de3
sobre Tarimas o Racks Fijos
asignando ubicacionpor Seccion
y Nivel segin comesponda, sin
excederel pesolimite de 1500 Kg
por par de argueros.

MOTA: Se deben fomaren cuenta
las considesciones escritasen la
ITO014-AL

Blabord: ING. JINFCO Autorizo: NG YADIRAAGUILAR
Revsd: NG. EDUARLO GALNDO RUBO
VARGAS ALBARRIN IRTEAGA

FORMAT-0442-5C, Rev. 0
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usimecanmsxico | AYUDA VISUAL o Do, 40
o %EEFAT!PI!EIT&MM ‘M.PJHTEI{III!E WOk 1 OE 1

!ESIH.‘JE'!L‘ ENSAMELE HIDRAULICO ‘I'EIHE-F[ DE LAPARTE TODAS EMISION: ABRIL 2015
|

CILINDROS HIDRAULICOS

-'::t:"nli Wi ”” ’ , ' , ’ w

- iy
St 4

Se resguardan principaimente
sobre RacksFijos enanméaximo
deJ esfibas, asignando ubicacion
par Seccion y Nivel.

Cisando no existe capacidad en of
rack, s& resguardan en s empagse
oniginal, que consisteen una
Tarimacon Jesfibas fejadas e NOTA: Se deben fomaren cuenta

contenido por Tarimaes it L
generalmente de 21 cilindros) .

Blabord: ING. JUMFCO
WRGAS ALBARRAN

Wurborizd: ING. YADIRAAGUILAR

!m:m.mwmmm e

FORMAT-11426C, Rev. 0
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CAPITULO VI

Resultados

Los ajustes son las operaciones realizadas para depurar el inventario al momento
de encontrar diferencias en cantidad. Es decir, si se realiza un conteo sobre un
material y se encuentran unidades sobrantes, estas deben ser “ingresadas” al
sistema para representar la cantidad real en existencia. Por otro lado si se
encuentra faltante de material, entonces la cantidad debe “salir’ del inventario en
sistema. Estos ajustes se denominaran ajustes positivos y nhegativos

respectivamente.

Un mismo material puede tener varios ajustes en la historia. Si se suma el total de
los ajustes y el resultado es positivo, implicaria que lo normal para ese codigo es
encontrar cantidades sobrantes. Si por el contrario, el resultado es negativo,
significaria que normalmente se tiene faltante. Un dltimo posible resultado es que
tienda a cero, lo cual implicaria que se ha encontrado tanto faltante como sobrante
por las mismas cantidades, lo que podria deducirse como un ajuste incorrecto,
ejemplo; se tiene un mismo disefio en dos ubicaciones, puede suceder que solo
cuentes una parte y la segunda que corresponde a la otra ubicacion la hayas
omitido, esto podria generar una diferencia negativa, por lo que en el momento
realizaras el ajuste, sin embargo, en el siguiente ciclo del conteo cuentas el
material en amabas ubicaciones, sucederd entonces que tendras un ajuste
positivo por la misma cantidad que ajustaste de manera negativa en el ciclo

anterior.

Las diferencias generadas en inventario no se presentan Unicamente por razones
operacionales. Existe la posibilidad que desde el ingreso de los materiales, se
presenten diferencias, es decir que los proveedores pueden afectar la exactitud
gue se tiene dentro del almacén, para esto se elabordé un procedimiento cuyo
registro es el PG-0004-AL doénde se explica el recibo y surtimiento de materiales.
(Ver Anexo 4)
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ANEXO 4

Procedimiento Rector del Sistema de Gestion de
Calidad
usimecameéxico | PG-0004-AL
Procedimiento de Recibo y Surtimiento de
1ISO 9001:2008 material
Fecha de emision: Noviembre 2013 Ultima fecha de Revision: Junio 2016 Revisién: 02 Secciéon MGC: 7.5
Elaboré: Revisé: Aprobo:
Ing. Juan Fco. Vargas Albarran Ing. Eduardo Galindo Rubio Ing. ‘gigitgfgceoncekr;()pez Hoja: 1352 de
Analista de planeacion y almacén Coordinador de Materiales
Nombre/Puesto / Firma Nombre/Puesto / Firma Nombre/Puesto / Firma

1.0 Objetivo

Establecer los lineamientos necesarios para hacer el correcto Recibo del material tanto fisicamente
como en sistema SAIl y de igual modo indicar la forma adecuada de hacer el surtimiento de material a
linea de produccion.

2.0 Alcance

Este procedimiento serd aplicable a los almacenistas y auxiliar de recibo de material.

3.0 Definiciones y Generalidades

3.1 Orden de Compra  Documento oficial emitido por el &rea de Compras enviado al proveedor para el
abastecimiento de materiales.
3.2 Proveedor Empresa autorizada por Compras para surtir materiales a USIMECA México.

3.3 Orden produccién  Documento emitido por planeacion con el Folio que da la sefial de inicio de
fabricacion al area de produccion.
3.4 NRM Nota de Recibo de Material

7.0 Responsabilidades

4.1 Almacenista Contar el material recibido fisicamente y validar que existe orden de
compra de lo entregado.
Dar ingreso al material en sistema SAl, de acuerdo a factura y/o remision.
Confirmar el recibo del material para generar la existencia en la
localizacion ALMACEN
Realizar el acomodo de material asi como su surtimiento, conforme a lo
solicitado en las oOrdenes de produccidon emitidas por planeacién vy,
reportar el material faltante.

4.2 Inspector de recibo Llevar a caho la inspeccion del material recibido en almacén de acuerdo a
lo establecido en el Plan de control USIMECA-001 FORMAT-0002-
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4.3 Planeacion y almacén

8.0 Diagrama de Flujo
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9.0 Desarrollo
6.1 Recibo

9.1.1 Cada vez que un proveedor entrega un material, el almacenista tiene la obligacion de contarlo
fisicamente y comparar la cantidad obtenida contra la que viene en la factura y/o remision. De igual
modo debe asegurar que existe una orden de compra abierta en SAI por la cantidad recibida o bien,
por una cantidad mayor; de no ser asi, el material debera ser devuelto al proveedor y se le notificara
a Compras.

9.1.2  Cumpliendo los filtros mencionados en el punto anterior, se procede a hacer la carga de las NRMs
(recibo) del material en SAl, siguiendo la ruta 3. 3. 1. 1 como se muestra a continuacion.

EM ntuzlzs kota de Recabinsento de Materlal e E3

S TR TR s Wl T

Nameto da HEM | L] Total da Linhae . 000
R Posicionar el cursor
(S e [ T T en, . el campo
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lipn da Haka I "i Nl HNal |lprrncAn l Ti desplegar otra
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Mumeso M ota | Data Emiszan
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Fillazac Dveiml
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ferianlrike f [xoMEs: corto del Proveedor
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del proveedor que
Tl i entregd el material.

-Dar clic con el botdn
derecho y elegir la
opcién “Devolve 0s
Dados da empresa”
para regresar a la
pantalla inicial con el
codigo de proveedor
en automatico.

'l fir He:qighine . Fin
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En la pantalla inicial, llenar los campos de la siguiente manera:

LA ntualzs Fota de Recabinento de Materlal

>
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- o
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remision y NF si es factura
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emitida por el proveedor
Siempre se anota “01”

Si proveedor es:

5.101 Local del estado de
Hidalgo.

Fecha de emision de la
Factura y/o remision

Fecha de captura o recibo en
el almacén (mismo que

En la siguiente pantalla, aparece en automatico el nimero de NRM que le corresponde a ese recibo y, se
debe anotar en la parte superior derecha de la factura y/o remision junto con el cddigo de proveedor.
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Yalos Total - ICMS
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En esa misma pantalla se debe elegir en opgdes el tipo de Linha da NRM (linea). De manera normal, se elige
“Linha com orden de compra” ya que, la opcién “Linha sem orden de compra” solo aplica en los casos
en los que se deba cargar el importe por concepto de “FRETE” (flete).
En cuanto al tipo de Ordem de compra, normalmente se elige “Comun” para moneda en MXN y solo se elige
“Importacion” para el caso de las importaciones que manejan moneda en USD.
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Posteriormente, se debe iluminar la linea 001 y, dar clic con el boton derecho para seleccionar “Inclusao”.
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En automatico el cursor se posiciona en el campo “Ndmero OC”, se debe teclear F2 para buscar las ordenes
de compra disponibles. Al encontrar la linea de la orden de compra que se desea cargar, se ilumina o sefiala
y se da clic en “Devolve”
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En automatico se devuelve la linea de la OC a la que corresponde el item y, se procede a llenar el resto de
los campos como se muestra a continuacion, a excepcion de los puntos que se mencionan en rojo

@ Fecha en la que se hace el recibo
@ AO1A Del estado de Hidalgo.

BO1A Fuera del estado de Hidalgo.
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bhin ey h'_ LTl '""__—| rRTIR [ El resto de los valores se actualizan en
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= T
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El proceso antes mencionado se debe repetir para la totalidad de lineas que se entregan en la Factura y/o
remision.

NOTA: En el caso de las facturas con moneda en dolares (USD), se debe tomar el Tipo de cambio del dia en
que fue emitida la factura, de la pagina del SAT (que corresponde al del diario oficial de la federacion) y hacer
la conversion a MXN para anotar ese costo unitario en el campo Valor Unit. En el caso de las facturas de
importacion, es necesario utilizar una TABLA DE CALCULO que considera los impuestos del pedimento y
costos por maniobras y embarque para obtener el monto total del material SIN IVA.

Una vez que se concluye la captura de todas las lineas se da clic en “Cancela” y se cierra X y aparece otra
pantalla

I A udica Foluranemly s bW

- Wove g Sacaiimipaie da dataral @ Siemnre dehe ser MXN
WM | oo Faineceder: T ODFG MM Moeds [0 - @
wE 2 @ Se anota la fecha mas cercana a
Hy ¥ Hi+ b Iinrda Lnurnhe * L. . .
i R Y la proxima quincena, Ejem: 15/11/2013

- Faneimems 030/11/2013

1k I L | Momaine i Kokl H & 1
AL b @ Siempre “NF

Se anota el importe de la Factura y/o
remision, que debe coincidir con el
valor de la Nota Fiscal, arrojado por el

5 sistema.
e R : vaia | . : Si no coincide, debera revisar-se la
Dofele [OONMOND  [ED0EDEE  [MOEED [0 (DR NRM para encontrar el error y
corregirlo.

- Tt

Dac umerkas : LR E] Hals _ﬁs:d: Taled MNegshos ; T Al Concluir se da CliC en ulncluir"
~ sty Fiee en “Cancela” y se cierra

Inelisi | Ellerar | [t | Cencea |

Aedratrmrn » bands [=]

57



En la pantalla que aparece de Observaciones, se anota un comentario si es necesario y si no, solo se da clic
en “Confirmar” , de este modo se concluye la carga de NRM en SAl.

Para complementar el proceso de recibo, es necesario integrar por cada NRM cargada, un expediente para el
area de Contabilidad y Costos que incluye lo siguiente:

Original de Factura y/o remision

Copia de la Orden de compra

Reporte individual de NRM

El &rea de almacén, solo conserva una copia de la Factura y/o remision para posibles consultas.
De igual modo, se deben entregar 2 copias del reporte general de las NRMs cargadas durante el dia, una de
ellas se le queda a Contabilidad y Costos para completar el expediente y la otra se le queda a Almacén como

respaldo, con el sello de recibido de Contabilidad y Costos.

El Reporte individual de NRM, se obtiene del SAl en la ruta 3. 3. 2. 1, colocando el intervalo de NRMs que se
desean imprimir y activando la casilla de “Fornecedor”
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Entonces se obtiene el siguiente reporte en el que hay que comparar los datos cargados en el SAl, contra la
informacidn contenida en la Factura y/o remision, para evitar errores previos a la “Confirmacion del recibo”
y, en el caso de presentarse, Alterar la NRM para modificarlos.
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El Reporte general de NRMs, se obtiene en la ruta 3. 3. 2. 7, llenando en los campos de Data de Chegada, la

fecha de captura de las NRMs y activando la casilla IPI/CMS
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A continuacion se muestra una imagen del Reporte general obtenido.
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6.1.3 Al concluir la captura de las NRM, se procede con la Confirmacion del recibo en la ruta 3. 3. 1. 3

Se coloca el numero de NRMs generadas en el dia o, si existe alguna duda, se puede escribir el
rango de 1 a 9999 para que aparezcan todas las lineas pendientes por confirmar.

Se activa la casilla “Usar Local Genérico para Entrada no Estoque” y se escribe “ALMACEN”
Finalmente se da clic en el boton “Procesar” y “OK” en el cuadro de didlogo que aparece
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De este modo queda concluido el proceso de Recibo de material

6.2 Acomodo

6.2.1 Una vez que el Inspector de recibo, lleva a cabo la inspeccion de cada material conforme a los tiempos
establecidos en el Proceso 10 del Plan de control USIMECA-001 FORMAT-0002-GC, el Almacenista
procede a realizar el acomodo del material, tomando en cuenta las consideraciones mencionadas en el

Proceso 20 del Plan de control que hace referencia a los tiempos de entrega y horarios de surtimiento

6.2.2 De igual modo, para llevar a cabo el correcto acomodo del material, el Almacenista debe utilizar el
sistema PEPS (Primeras Entradas, Primeras Salidas) establecido, basado en el siguiente cddigo de colores

para el Recibo y Acomodo de material.

MAR

JUN

SEP

DIC
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Con ello, el almacenista deberd marcar los disefios 0 materiales que el inspector de recibo ya aceptd, esto
con pintura en aerosol o cinta, segun sea el color correspondiente al mes de la recepcion, ejemplo; si el
disefio llego en abril, éste debera ser marcado de colol azul.

Nota: el material podra ser marcado de acuerdo al sistema PEPS (Primeras Entradas Primeras Salidas) en
lotes.

6.2.3 Una vez marcado el material o los disefios de acuerdo al sistema PEPS (Primeras Entradas Primeras
Salidas), el almacenista procedera al acomodo de los mismos conforme al IT-0061-AL para piezas metdlicas,
IT-0062-AL para tomas de fuerza y al IT-0063-AL para cilindros hidraulicos, en todo momento dandole
rotacion, es decir, mover hacia el frente los disefios con mas tiempo en almacén, y colocando atras los que
recién llegaron.

Nota 2: para materiales como cilindros, tomas de fuerza, comandos o0 bombas, en caso de que éstos, por
algin motivo necesitan enviarse con el proveedor para alguna revisién, al ser devueltos deben etiquetarse
con el cadigo de colores de acuerdo al mes en el que se regresen.

6.3 Surtimiento

6.3.1 Material directo para ensamble

6.3.1.1 El proceso inicia con la emision de la Orden de Produccion por parte del Analista de Planeacion y
almacén.

6.3.1.2 El Analista de planeacion y almacén genera el reporte de la Orden de Produccion en la ruta 3.1.6.8,
solamente incluyendo el intervalo de 6rdenes de produccién que se desean imprimir y da clic en “Confirma”
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En automatico aparece una pantalla de Winrel con el reporte solicitado.
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6.3.1.3 Se da clic en el Men( Archivo y se selecciona la opcidn “Exportar” para guardar el archivo en formato
de Excel.

6.3.1.4 Se copia el archivo del escritorio remoto, al escritorio normal, se abre y se le da el formato establecido
y Se agregan 3 columnas con los siguientes campos:

Comentarios
Ubicacion de material

6.3.1.5 Se agrega el nimero de subensamble fabricado al inicio de la Orden de produccion y se coloca del
lado derecho inferior el nimero de formato que es: FORMAT-0051-PC.

6.3.1.6 Se configura la pagina y se manda a imprimir el archivo

6.3.1.7 El Analista de planeacion y almacén, le entrega al Almacenista el FORMAT-0051-PC impreso (orden
de produccion) y éste Ultimo procede a realizar el surtimiento, tomando del inventario, primero el material mas
afiejo, mediante la aplicacion de PEPS.

6.3.1.8 Posterior al surtimiento, el Almacenista revisa los materiales faltantes en la OP y los anota en la orden
produccion que corresponde al FORMAT-0051-PC y entrega una copia al area de produccion.
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6.3.1.9 El almacenista realiza en SAl las transferencias del material surtido de la Localizacion “ALMACEN" a
“PRODUCCION” para que el analista de Planeacion y almacén, haga los consumos mediante el cierre de
ordenes de Produccion; esto se realiza entrando en la ruta 3.2.2.3 de la siguiente manera:

Ll A enllza Tipneches Knclax de Pk s dnds anqbrs | o-osllscdes de FPobaqnies

s

g e photeey - Trenarenr et e rer Adeelarrrad

Combyer alu e 1 022 1011047 um. PC Fivwr.. C
LY -[MFSi ARl L l.l\@lh INT LEHILE L Salacione

— PO NSRS FrER SRS

I rizalicagzAan Tuilm Dl Frdmi Al el imland Dmeiigzan | omzadlimzAmn

Todnl dAs Maniddrns s bmprimin n Todal Am Maqgicirae © 4

— £ -:-raq.'a';:_' =

Low i i) Eimocria Camlinima I Ewxclai Linha Lommha

@ NUmero de parte

Se selecciona la linea con la ubicacién que posee la cantidad

a transferir.
Se da clic en “Confirma”

Reealza Tranfer@nda de raterlal entre Localbacies

MRy Gl
~ it groveer Fraralsrdivcaar o ;
Cridinn Ioem s | 1321 00 104T M- P Prear:: [ |
AE¥-0 SUFDATE DD LAMTERMA NFERIDR DI | L
Localizacion a la que se
Lowaieacho : ALMACEN Lala: . .
requiere transferir el
Runntiderie - A NN .
material
- Dt pard Transierdacis Dostre |
| cenionpin PRI |® Cantidad a Transferir
‘ 2 ‘
Cuil Piigetu | \/
Auantdode {4000 @ i Clic en “Transfere
- Cpey v " Clic en “OK” en el cuadro
Inansler | Ertalno | Alndona | Lancch | . de didlogo que aparece

En la pantalla que aparece, se coloca un comentario mencionando: el nimero de drden de produccion, el
namero de pedido y/o prevision y el cliente o destino.

Se da clic en “Confirma” y, nuevamente se repite la operacion en la pantalla siguiente.
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Atualiza Obserwacao da Transacso de Estoque

— Faxlo oy Ainhes
|l]|? 2321 FEEVIESION PROACTIVA 14 UNIDATES ﬂ
-~ poragies
Tekta | Topico | Abre Lima| Exclui Linha Lonfirma Lancela

6.3.2 Material indirecto o consumible

6.3.2.1 El proceso inicia cuando personal operativo acude al Almacén solicitando algiin material consumible

6.3.2.2 El almacenista surte el material solicitado, lo registra en el FORMAT-0044-AL vy solicita la matricula y
firma de recibido del operador solicitante.

NOTA: Para el caso del equipo de proteccion personal requerido por cada operario, se utiliza como criterio de
surtimiento, la “Matriz de Equipo de Seguridad de acuerdo a cada proceso”, establecida en el
Procedimiento Gestion del Ambiente de trabajo PR-0019-GC.

6.3.2.3 Al final de cada dia se hace la descarga o consumo de los materiales solicitados, mediante el
documento RMC en la ruta 3.2.2.1 del SAI.

@ Namero de parte

i O"'“ T @ Siempre opcion “RMC”

KIT HIRRALINICE FORTA DRS00 a0z @ NUmero consecutivo de acuerdo al
Pusdy THE 1@ FORMAT-044-AL

MEGUISI LA DT MATENIAL COHSUMOMENUTONCAD @ Siempre “ALMACEN”
Himemfor | °
Lecalesgin | ° we [ @ Siempre “008”

@ Numero(s) matricula del(os)

sz [ @ operador(es) que consume(n)

Lad. de-Prajetn |

@ @ @ Cantidad surtida a descontar
Hu-nhdorn: [IN11 1] WA FArpe - &L

Al concluir, se da clic en “Confirma”,
= £ipara y, SI es necesario se anota un

Lot | Eantuiié comentario en la pantalla siguiente y
se finaliza el proceso

Canceln
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7 Control de Cambios

No. De Descripcion de los Fecha del Reviso Aprobo Observaciones
R%\ga cambios cambio cambio cambio
00 Nuevo documento. Noviembre Yadira Jorge Peacock
2014 Aguilar
01 Criterio de Sistema PEPS, Marzo Francisco Eduardo Acciones derivadas de
correccion del diagrama de 2015 Vargas Galindo auditoria interna
flujo,
Se integra delimitacion de
responsabilidades
02 Se hace menciona a qué hace | Junio 2016 Francisco Eduardo Acciones derivadas de
referencia el proceso 20 del Vargas Galindo auditoria interna
plan de control, seccion 6.2 del
procedimiento
02 Se agrega una nota al punto | Junio 2016 Francisco Eduardo Acciones derivadas de
6.2.2 donde se especifica Vargas Galindo auditoria interna

criterios referentes al PEPS
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Para establecer un mejor control de la entrada y salida de materiales fuera de
planta también se establece una Instruccion de trabajo que nos permite identificar
cuando salié el material, cuando regresa, y quién tiene dicho material. (Ver Anexo
5)

ANEXO 5
Procedimiento Rector del Sistema de Gestion de Calidad
- Titulo:
. ., ., IT-0004-AL
usimecanmexico Instruccion para elaboracién y control de
ISO 9001:2008 remisiones de salida
Fecha de emision: Octubre 2013 Ultima fecha de Revisién: Octubre 2014 Revision: 00 Seccion MG7C5:
Elaboré: Revisé: Aprobo:
] . . ) Hoja:
Juan Fco. Vargas Albarran Ing. Eduardo Galindo Rubio Ing. Jorge Peacock Lépez 66 de 4
Jefe de Planeacién y Almacén Coordinador de Materiales Director General
Nombre/Puesto / Firma Nombre/Puesto / Firma Nombre/Puesto / Firma
1.0 Objetivo

Establecer las actividades necesarias por el personal de Almacén, para elaborar y controlar las remisiones de
salida de materiales y/o unidades terminadas.

2.0 Responsabilidades
2.1 Aucxiliar de recibo Generar las remisiones concernientes a material enviado por concepto de
MSB, Rechazo y Garantias.

Actualizar la matriz del control de remisiones y dar seguimiento al cierre de
las mismas.

Generar las remisiones de unidades terminadas (colectores compactadores)
para su entrega a transportista.

3.0 Condiciones necesarias

Es necesario mantener actualizada la matriz de control de remisiones, para proporcionar los nimeros de folio
adecuados.

4.0 Documentos
Los documentos a utilizar son los siguientes:

Remision de Salida “RNC” para Material Rechazado FORMAT-0045-PC
Remision de Salida Material de Garantia FORMAT-0046-PC

Remision de Salida “MSB” proceso externo FORMAT-0047-PC

Remision de Salida para entrega de unidades terminadas FORMAT-0048-PC
Hoja de documentos para entrega de unidades terminadas FORMAT-0049-PC

VVVVYVY
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Y de manera electronica, se utiliza el archivo REMISION SALIDA MAT 11-12-13-rev.xIs para la captura de
las remisiones elaboradas y su control.

5.0 Cuidados especiales.

Una vez que se ha emitido una remision, se debe dar seguimiento para cerrarla al 100% ya sea, con
la devolucién del material a ALMACEN o bien, con su baja definitiva.
En el caso de las Remisiones de entrega de unidades terminadas, se cierran en automatico al 100%
cuando se hace la entrega al trasladista.

6.0 Desarrollo

> Abrir el archivo o matriz de control de remisiones, tomar el nimero de folio consecutivo para la
remision requerida y, llenar los campos solicitados.
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» Tomar una copia del formato requerido, colocar el Folio correspondiente y llenar los campos como se
indica a continuacion para cada caso, poniendo principal atencion en los marcados con rojo.

» Remision de Salida “RNC” para Material Rechazado FORMAT-0045-PC

UsSimecancxco  pemiSION DE SALIDA "RNC™ MATERIAL RECHAZADD

EMITIOD A:lSUMNIS’I’I’DSMETAL MECAHCOCABRAL_=T10 I CODCO MNOY- 22

MMAC - 10 [ S0l EFYWICTORWK, TR GHATGWN & YANFRM FFLHA- ZA-ror-15
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> Remisién de Salida Material de Garantia FORMAT-0046-PC

usSimBacaniauizs

REMISION DE SALIDA MATERIAL DE OARANTIAS

oo & (o] || FELHA:
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» Remision de Salida “MSB” proceso externo FORMAT-0047-PC

usimeeatissico REMISION DE SALIDA "MSB" PROCESO EXTERND

Mmoo A {MLOR: | MO A 15wt

DOMCILG. 20 -C HOVLFZRL, A=ANI 150, roLio.

TELEFONO: C1731026009

DO |n[n”
It | wo pante DESCRIPCION UM CANT. HoTwo | HHHEM o PO s
M COMPRA | enrrap | PROD
1 i s LU LT I LHAWHEA UELES NS I1E | | L | LI ErRSAMELE P B =41

OOSRYACIONCS. (SLO4Y & ZARS [ACRCAR 25 PAT NEGDL DECA- 1121000000

NﬂTi\. Ebll: 'J.F_F.rl e Ly Ll:'l.“:' =L I.P:rldl dl 1 I:'.l:'lidl B bdid-d =i ==L

[=]

Mombre » Fama

ALUTORIZA

Mombre s Fema

CHTACGA FALMACCN]

MNombeo v Finma

RLCIDC

68




> Remision de Salida para entrega de unidades terminadas FORMAT-0048-PC

Este formato debe incluir todos los datos requeridos sin excepcion y, ser acompafiado por la Hoja de
documentos FORMAT-0049-PC para hacer la entrega formal al trasladista de Manuales, Garantias y
Accesorios segln sea el caso
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7.0 Control de Cambios
No. De Descripcion de los Fecha del Reviso Aprobo Observaciones
Revisio . cambio cambio cambio
0 cambios
00 Nuevo documento. Octubre Yadira Jorge Peacock
2014 Aguilar
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Para este instructivo de trabajo debemos ser muy cuidadosos en el punto en el

gue regresaran los materiales y como regresan, ejemplo;

El &rea de garantias solicita el material con cierto nimero de parte, cuando se
devuelva dicho material el area de calidad debe inspeccionar el disefio y
determinar el status correspondiente, ya sea “aceptado”, “rechazado” o
“cuarentena”, de este modo el almacenista sabra a qué “localizacion” del sistema
moverlo. Este punto es de gran importancia, ya que al momento de realizar el
conteo ciclico el sistema te puede indicar en que ubicacién se encuentra el
material, de esta manera el almacenista puede contar de manera eficiente los
disefios y asi disminuird la probabilidad de encontrar diferencias por una mala

ejecucion del conteo

Aunado a los procedimientos e instrucciones de trabajo mencionados
anteriormente se incluyen en ellos dos formatos especiales para productos no
conformes, el primero a continuacion es el FORMAT-0006-GC y es usado cuando
un disefio no cumple con las especificaciones del plano, el segundo es usado para
cuando el area de produccién requiere un material que ya fue surtido pero que
sufrié algun dafio en el proceso de ensamble o cuando el disefio solicitado no esta

en la estructura elaborada por el area de ingenieria. (FORMAT-0183-GC)
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FORMAT-0006-GC

001/16
usimecarns=. REPORTE DE NO CONFORMIDAD oy
0810112016
I
Tt
FASKER T Classes St Aricmie
S— __ _ - L%
2 - L] e T e
L v Fugm il imcininens e drtadin
e e e T = e e e
Lt i R PRTH o RN N SR e 1 s
E= el s T T
L e g o e
5V 8 srrrm i =t .
i
b e St et o e e i
b soiww A . | .
:I—Hi'; = [V} . e — :.I [
il i A -] o P Carmss =3 g
st [l s dogripes i
sy Cmgrmr e A
L . ]
F;__'—.ﬁunjun“ﬁnlmrl—l—ﬂlrlmz—-ﬂm| Soupvmiie o sjeuiie. gy Sineey
Diris by e 1 docwwlen a0 b Forta guasiBiba ey  Faia
A4, TR AN T il WA M TR LR REYES
WOTIFCAR i PRIVEROR | 50 TR DAMEAD RS0 [ MATTRM. Y A CIORET CORTECTWAS TEFllLA e N T
| ull] TS FTEEILE FALLALLE CIAATT D FBFEER
M&ﬁn*‘”m,mmﬂ: e e
e = b TV schua acoeamis. or—— -
VSIS L MFAL RO EOW [OF LA ACTICNES TIASIT. W FARN BRI
(=T =t -
on cbr e o e g [ G " Sk ﬂ_
[ﬁ-'lu - rhl-un g';nwwnu:- e l o § l s
|t i b A, Gt i ¢ Prewsstinass.
il o Famsncacnn OO = [0 o 4 e ke vl —
--u--llﬂ_-__u'-l_l L] Fawe pmm e, :—-—-IHIF & Firams it m Fetepmlor gt | Ly b
Chefirar prsoriom IvenlUor e (D LS SCOM DO s e Ill'-l- il § [
L eRfeTEMCD B
R B
1 Facht e
W Carraeis 1
= O w [ i g
AT (o0 O, .

71



FORMAT-0183-GC
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CAPITULO VI

Conclusiones

Luego del andlisis realizado se presentan las siguientes conclusiones:

1. Con los métodos planteados se podré identificar procesos y lineamientos
que beneficiara en la eleccién de decisiones estratégicas y operacionales.

2. Actualmente la compafiia no recurre a indicadores para poder presentar
metas y revelar oportunidades de mejora que ayuden a optimizar su
Sistema de Control por ello los indicadores propuestos otorgaran
informacion que sera util para corregir su Sistema de Control, estos
demandaran dedicacion y responsabilidad por parte del personal.

3. El mayor activo de la compafia son sus inventarios y no tienen su debida
atencion y dedicacion lo que provoca errores, faltantes y sobrantes,
conllevando muchas veces a la insatisfaccion del cliente.

4. Durante aproximadamente 5 afios la compafia. no ha contado con un
Inventario Fisico eficiente lo que ha causado pérdidas altas, bajas de
inventario y valor del inventario no exacto.

5. Para perfeccionar la calidad, innovacion, tiempo, flexibilidad, se propone la
aplicacion del método de controles ABC que ayudara a mejorar estas
variables criticas que resultan muy Utiles a los fines de mejoras tomas de
decisiones.

6. El almacenamiento donde se encuentra el material no es eficiente, la
herramienta propuesta de las 5S’s permitird ver resultados tangibles
inmediatamente que ayudaran a un mejor ambiente laboral y lugar de
trabajo.

7. La eficiencia del proceso del sistema de inventarios sera también resultado
de la buena conexién entre las distintas areas de la empresa, obteniendo

como resultado su objetivo general.
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Recomendaciones

1. Incentivar a los empleados que participen directa o indirectamente en cada
una de las actividades que indica este disefio.

2. Realizar planificacion anual de las compras, actividades de inventario con

capacidad de reprogramacion, ya que pueden existir inconvenientes futuros.

3. Revisar y darle seguimiento a los articulos, mercaderia, suministros de
oficina que no tengan rotacién por mas de 5 afios y hallar la justificacion de

su compra o de almacenaje.

4. Responsabilizar a una o varias personas con la finalidad de que las

actividades de inventario permanezcan en constante ejecucion.

5. Apoyar a los responsables encargados de llevar a cabo la supervision,
control de las actividades de inventario, con el objetivo de dar un

seguimiento a los métodos.

6. Tratar de reducir la inversion de mercaderia innecesaria puesto que los
recursos que se destinan puede ser mejor invertido, ya que tener una
mercaderia sin rotacién puede significar gastos que podrian evitarse como

por ejemplo almacenaje.
7. Asegurarse que la empresa cuente con inventario suficiente, dependiendo

de la demanda de articulos; se puede realizar comparaciones con afos

anteriores, durabilidad, o simplemente puede depender de temporadas.
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