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INTRODUCCIÓN

En la actualidad  las empresas buscan mejorar la competitividad y  la rentabilidad en los servicios para afrontar el reto de la globalización, donde es necesario formular  un plan logístico que permita mantener la coordinación de las áreas internas de la empresa  donde se desarrollan diversas actividades operativas.

Para crear una empresa como unidad logística, es importante planificar, organizar y controlar las actividades que se ejecutan en diversos departamentos, en este caso  se realizará en  el área de almacén de garantías.

El presente proyecto comprende un plan logístico, propuestas metodológicas que son de vital importancia  para  mejorar el área de almacén de garantías de la empresa Ginza Automotores S. A. de C. V., ubicada en la ciudad de Tuxtla Gutiérrez Chiapas. Cabe mencionar también que los almacenes se utilizan para resguardar materiales, mercancías, productos, artículos y herramientas; por ello es importante prevenir su deterioro, obsolescencia, entre  otros problemas que pudiesen ocurrir.

La estructura del los capítulos se presenta de la siguiente forma: en el capítulo uno  se hace referencia a los objetivos generales y específicos que se pretenden alcanzar, la justificación  y delimitación del proyecto.

El capítulo dos se refiere a la descripción general de la empresa, es decir, su evolución, misión visión, política de calidad, factores de éxito, filosofía y la descripción de los procesos principales del área  de servicio.

El capítulo tres trata acerca del fundamento teórico, los conceptos de las metodologías  a utilizar  durante el desarrollo del proyecto.

EL capítulo cuatro se refiere al diagnóstico inicial del área de almacén y la descripción de las operaciones que se ejecutan.

En el capítulo cinco se especifica el modelo del plan logístico, la estructura del modelo comprende cuatro etapas. 

En  el capítulo seis se presentan los resultados obtenidos, con la aplicación de las diferentes etapas del plan logístico.
 
El  capítulo siete  muestra las conclusiones y recomendaciones para que se le de seguimiento al proyecto y cumplir con las expectativas de mejoramiento continuo.
ELABORACIÓN DE UN PLAN LOGÍSTICO CON TRAZABILIDAD PARA EL ALMACÉN DE  PIEZAS REEMPLAZABLES POR GARANTÍA DE LAS UNIDADES AUTOMOTRICES, EN GINZA AUTOMOTORES S. A. DE C.V.
ELABORACIÓN DE UN PLAN LOGÍSTICO CON TRAZABILIDAD PARA EL ALMACÉN DE  PIEZAS REEMPLAZABLES POR GARANTÍA DE LAS UNIDADES AUTOMOTRICES, EN GINZA AUTOMOTORES S. A. DE C.V.
 











1. DIMENSIONAMIENTO DEL PROBLEMA
























1.1 Antecedentes

La empresa  Ginza Automotores S. A. de C. V. cuenta con un área de servicios para las unidades automotrices; el servicio ofrecido es un proceso continuo, los vehículos llegan por uno de los siguientes servicios: mantenimiento menor, mantenimiento mayor o algún fallo de garantía. Durante todas las etapas del proceso, desde la llegada del vehículo hasta la salida de este, se encuentran diferentes problemas, el  más significativo se localiza  cuando  los técnicos u operarios no realizan el procedimiento  adecuado  para el remplazo de los elementos dañados de los vehículos, generando mal control de las piezas que son sustituidas de las unidades automotrices.

El área de almacén de garantías presenta un estado problemático, como la clasificación y orden de las piezas que  se encuentran en mal estado, resultando difícil la búsqueda en el momento que se requiere el artículo  para ser etiquetado y enviado al “Centro de Refacciones” de Nissan Mexicana.


1.2 Definición del problema

Inexistencia de un plan logístico en el área de almacén  de garantías  en la empresa Ginza Automotores S. A. de C. V., para mejorar las condiciones de clasificación, orden  y control de los artículos almacenados.








1.3 Objetivo general

Realizar un plan logístico con trazabilidad para el almacén, de las piezas que son reemplazadas por garantía de las unidades automotrices aplicando logística en el área de servicio de garantías con la finalidad de controlar todas las partes reemplazables y de las actividades de los técnicos en su área de trabajo  resolviendo la problemática del almacén.

1.4 Objetivos específicos

Entre los principales objetivos específicos se tienen los siguientes: 

· Redistribuir el área de almacén 

· Designar  tarjetas  de colores para la identificación de material

· Clasificar y ordenar las piezas reemplazadas de las unidades automotrices en el almacén

· Aplicar la metodología de las 5 S´s en el área de almacén

· Reducir el tiempo de embalaje de material


1.5 Justificación del proyecto

Hoy en día se encuentran empresas con diferentes almacenes que cumplen con funciones distintas y algunas de ellas no cuentan con un plan logístico que les permita tener flexibilidad con el manejo de piezas o productos.
Por lo cual este  proyecto se realizará debido que en el área de almacén de garantías las piezas se encuentran mal clasificadas y no se lleva un control de los artículos que se almacenan en los racks. El plan logístico es necesario para mejorar la eficiencia en las operaciones de recepción, inventario, embalaje y expedición de material, aumentando el flujo y la rotación en el área interna del almacén.

Con referencia a lo anterior el  proyecto a realizar  beneficiará al personal que trabaja en el departamento de servicio, también será de beneficio para los técnicos, así también contribuirá a que todos los trabajadores conozcan donde están ubicados los artículos, manteniendo mejor organización y control de las operaciones realizadas en el almacén de la empresa.


1.6 Delimitación

El proyecto se realizó en el área de almacén de garantías de la empresa  Ginza Automotores S. A. de C. V., en la ciudad de Tuxtla  Gutiérrez, Chiapas, durante el periodo  que comprende  de  enero a junio del año 2010.

Algunas limitaciones  que  se puedan presentar durante la ejecución del proyecto son las siguientes:

· Que los técnicos u operarios desconozcan de la metodología de las 5 S´s.

· Falta de presupuesto

· Falta de actitud o resistencia al cambio
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2. DESCRIPCIÓN GENERAL DE LA EMPRESA






2.1 Antecedentes generales de Nissan

La evolución  de Nissan se muestra como sigue:

1933 Jidosha Seizo Co., Ltd. se establece en Japón, como productora y distribuidora de partes y autos Datsun.

1934 La compañía se consolida y toma el nombre de Nissan Motor Co., Ltd.

1959 Nissan Motor Co. llega a México como distribuidora de autos de marca Datsun.

1961 Se constituye Nissan Mexicana, S.A. de C.V.
.
1966 Inicia operaciones la planta de Cuernavaca, la primera planta de Nissan establecida fuera de Japón. En ese año se produce el primer automóvil mexicano: Datsun Sedán Bluebird.

1975 Nissan Mexicana es pionera al establecer el primer laboratorio de pruebas de gases contaminantes de vehículos.

1982 Inicia operaciones la planta de Aguascalientes.

1984 Cambia la imagen de Datsun a Nissan en todo el mundo.

1998 Nissan Mexicana recibe reconocimientos ambientales de "Industria Limpia" y Certificado ISO-14001.

2000 Nissan Mexicana llega a la producción de 3, 000,000 vehículos. Se inicia la fabricación del primer vehículo dentro de la Alianza Renault-Nissan.
2001 Nissan Mexicana alcanzó la cifra de 1, 000,000 de autos Tsuru vendidos en su historia.

2002 Nissan Mexicana introduce al mercado mexicano el primer vehículo producto de la Alianza Renault-Nissan: Nissan Platina, que se produce en la planta de Aguascalientes.

2003 Inicia operaciones la financiera de marca Credi Nissan. Nissan lanza al   mercado mexicano su primer crossover, el nuevo Murano y el nuevo Máxima.

2004 Tsuru cumple 20 años en el mercado mexicano.

2005 Inversión conjunta empresa-proveedores en la planta de Aguascalientes de $1,300 millones de dólares.

2006 Se lanzan los modelos Tiida y nuevo Sentra.

2007 Inicia la exportación de Tiida a Europa. Se alcanzan 2'000,000 de unidades exportadas. Se produce el motor número 6'000,000.

2008 Nissan Mexicana alcanzó los 6 millones de unidades producidas y reportó también la venta del Tsuru 1.5 millones en su historia.


2.2  Razón Social 

Ginza Automotores S. A. de C. V.  




2.3  Ubicación de la empresa 

Ginza Automotores S. A. de C.V. se ubica  en Blvd. Belisario Domínguez Km. 1083, Colonia Xamaipak, Tuxtla Gutiérrez Chiapas, como se aprecia en la figura 2.1.


 (
          NISSAN
Ginza Automotores  S. A.  de
  C.V.
N
S
O
E
)
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Figura 2.1.  Localización de Ginza Automotores S. A. de C.V.
(Fuente: elaboración propia)


2.4  Misión

“Ser el grupo de empresas más competitivo que atendamos, que nos distingan por lealtad a nuestros clientes, compromiso de nuestra gente la fortaleza de nuestros negocios y el reconocimiento de nuestros aliados”.


2.5  Política de calidad de la empresa

“Anticipar, identificar, satisfacer y cumplir las expectativas de nuestros clientes internos y externos mejorando continuamente”.

2.6 Valores

· Honradez
· Responsabilidad
· Austeridad
· Ética, ser congruentes entre el decir y el hacer
· Actitud de servicio
· Espíritu ganador


2.7 Factores de éxito

· Responsabilidad y solidez financiera: resultados de esfuerzos, base de nuestra permanencia.
· Instalaciones, equipo y sistemas competitivos.
· Recursos humanos aptos, y totalmente comprometidos con nuestra misión y valores de trabajo.
· Mejora continua a través de una comunicación y supervisión efectiva.
· Relacionarse siempre con marcas competitivas y fortalecer el vínculo con el proveedor.


2.8 Filosofía de la empresa

“Nos aseguraremos que nuestros clientes sean entusiastas al anticiparnos a sus necesidades y al proveerles productos y servicios que reflejen la imaginativa fusión de la mejor tecnología y el mejor diseño”.



2.9 Actividades principales del proceso del área de servicio 

Esta empresa cuenta con el área de servicio de vehículos, en este departamento se llevan a cabo el mantenimiento y cambio de piezas defectuosas de las unidades automotrices.

Secuencia de actividades desarrolladas en el área de servicios

1. Esta  actividad que consiste en la recepción de los vehículos donde el asesor  profesional de servicio (APS) recibe al cliente con su vehículo e identifica  si llega por la demanda  un servicio o por un fallo de garantía.

2. Luego el asesor profesional de servicio anota en la hoja de diagnóstico los problemas que tiene el vehículo, inmediatamente el solicita la póliza de garantía al cliente para tomar sus datos.

3. Se lleva la póliza de garantía para el llenado de orden de reparación en el sistema, para apertura la orden de reparación.

4.  Se protege la unidad y se traslada al  área de mantenimiento correspondiente,  independientemente que el mantenimiento de sea menor o mayor.

5. El  técnico recibe la unidad, abre el cofre y diagnóstica los posibles daños los corrige,  si existe alguna pieza dañada la cambia.

6. Según el servicio realizado al vehículo se realiza el proceso de alineación y balanceo.

7. La pieza defectuosa  que es sustituida del vehículo el técnico la  marca con el número de parte y la transporta al área de almacén.
8. La unidad se traslada al área de lavado.

9. Después el vehículo se traslada en el estacionamiento de servicios terminados.

10.  Posteriormente se realiza el control de calidad para verificar que la unidad cumpla con los servicios requeridos.

11.  La unidad  es entregada al cliente.


2.10 Organigrama de la empresa

Ginza Automotores S. A. de C. V., cuenta con un departamento de servicios,  y el personal del centro de servicio  se aprecia en la figura 2.2.
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 (
GERENTE DE SERVICIO
JESÚS DÍAZ DÍAZ
DEEEDDD
)



 (
FACTURISTA
Ma. DEL ROSARIO SANDOVAL GARCÍA
) (
COLLISION CENTER
LIC. ROMEO MARROQUÍN
) (
CONTROLISTA
CARLOS ALBERTO MAZA GUTIÉRREZ
) (
JEFE DE TALLER
JOSÉ RODERICO CRUZ ARCE 
) (
CONTROL DE CALIDAD
JUAN ALBERTO HERNÁNDEZ LÓPEZ
) (
ADPC
ING.  RICARDO SEGUNDO CHANONA
) (
AUDITOR INTERNO
) (
ALMACÉN 
) (
(TÉCNICOS PAREJA)
FAVIO MÉNDEZ JUÁREZ
EXHEL CRUZ ONOFRE
JOSÉ CARLOS 
ROSEL HERNÁNDEZ LÓPEZ
LUIS HERNÁNDEZ DOMÍNGUEZ
VÍCTOR HUGO GARCÍA ZAMBRANO
GERMÁN CARRILLO PÉREZ
CARLOS NÁFATE 
) (
ASESORES PROFESIONALES  DE SRVICIO
LAE.  JUAN CARLOS PALACIOS FONSECA
ING. OMAR MARROQUÍN
ING.  MARCO ARIZMENDI
) (
ASISTENTE
)


 (
AUXILIAR ADMINISTRATIVO
CP. GUADALUPE ABARCA MARTÍNEZ
)

 (
ASISTENTES
JUAN MARTIN CORTES MOGUEL
)

 (
TÉCNICOS (TRABAJO INDIVIDUAL)
REMBERTO MARTÍNEZ
MIGUEL SALAS GRAJALES
FRANCISCO TONDOPO GONZÁLEZ
JUAN CARRASCO MORGAN
RIGOBERTO RUIZ HERNÁNDEZ
ALINEADOR:
JORGE GÓMEZ CASTELLANOS
)
 (
HOJALATERÍA  Y PI
N
TURA
MIGUEL ÁNGEL DÍAZ LEÓN
FRANCISCO JAVIER CRUZ ONOFRE
)


 (
Figura 2.2.
 
Organigrama del departamento de s
ervicios
(Fuente: información recopilada)
)
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3.  FUNDAMENTO TEÓRICO




3.1 Conceptos de logística

Arbones Malisani (1990),  la define como  la “planificación, organización y control del conjunto  de actividades de movimiento y almacenamiento que facilitan el flujo de materiales y productos desde la fuente de consumo, para satisfacer la demanda al menor costo, incluidos los flujos de información y control”.

Christopher (2004), menciona que “logística es el proceso de planeación y control eficiente y efectivo en costo de flujo y almacenamiento, de materias primas, de los inventarios de productos en proceso y terminados, así como el flujo de la información respectiva desde el punto de origen hasta el  punto de consumo, con el  propósito de cumplir los requerimientos de los clientes”.

Díaz de Santos(1996), define que logística “es el conjunto integrado de actividades que se ocupa de la gestión estratégica de los movimientos y almacenaje a que están sujetos los materiales, partes y productos terminados en su paso desde los proveedores iníciales hasta los consumidores finales, incluyendo las empresas, transformadoras o no, que forma parte de ese proceso”.


3.2  Representación  de los procesos logísticos
	
Frazelle y Sojo (2007), hacen mención de las funciones que comprende la logística  como se aprecia en la  figura  3.1, y la relación que tiene  con diferentes áreas de la empresa.
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Figura 3.1. Procesos Logísticos
(Fuente: Edward Frazelle, Ricardo Sojo, 2007)



3.3 Logística interna y logística externa.

Díaz de Santos (1996),  menciona que existen dos visones diferentes de logística:

La logística interna, se relaciona con los movimientos que se producen dentro de la empresa, aunque tengan una vinculación muy estrecha con entidades externas de la organización.

La logística externa, que se relaciona con los movimientos que se producen entre la empresa y los clientes, constituye la forma avanzada de lo que usualmente se conoce como distribución.


3.4  Funciones que integran el sistema logístico

Siguiendo el proceso secuencial lógico, el “mix logístico” está integrado por:

Formación de inventarios

· Previsión de necesidades
· Selección de proveedores
· Compra

Almacenaje y manipulación

· Planificación de materiales
· Distribución en los centros de producción
· Depósitos de materiales, materias primas, productos intermedios
· Deposito de productos terminados
· Empaquetados de protección

Consolidación

· Transporte y distribución física 
· Interno
· Externo
· Programación 
· Sistemas utilizados
· Depósitos externos de la empresa
· Depósitos externos ajenos a la empresa



Procesamiento

· Pedidos
· Órdenes de compra
· Previsiones provenientes del mercado
· Planificación del sistema

Recolección

· Productos obsoletos
· Productos dañados
· Productos caducados
· Reciclaje y reprocesado
· Destrucción


3.5  Plan logístico 

Arbones Malisani (1990), menciona que el plan logístico comprende lo siguiente. 

a) Clasificación de artículos estableciendo sus características  logísticas.

b) Nivel de actividad logística a desarrollar en general y para cada artículo, así como el tipo de ella.

c) Escalonamiento o etapas de transporte y almacenamiento que deben recorrer los artículos, proceso logístico implementación de almacenes.

d) Distribución de los centros logísticos.

El plan logístico más adecuado según Arbones Malisani (1990), depende de la política de aprovisionamiento, volumen de estos, sistemas de transportes almacenes existentes, productos manejados etc., así como la evolución futura esperada.

En general, debe conseguir:
1. Reducir los transportes empleados, no solo en cuanto a distancias recorridas y etapas empleadas, si no principalmente buscando la agrupación de ellos para lograr dimensiones criticas.

2. Reducir las manipulaciones necesarias, procurando cambiar la mercadería del lugar  el menor número de veces.

3. Reducir los stocks tratando de minimizarlos, así como el volumen y el espacio ocupado entre ellos.

4. Reducir las clasificaciones en grupos distintos al mínimo posible así como el número de recintos en los cuales deben almacenarse.

5. Los materiales en la forma más adecuada para el consumo, evitando en lo posible los desembalajes, adaptaciones y preparaciones posteriores.

6. Reducir el número de controles, contabilizaciones y revisiones necesarias haciendo que sean más fáciles y cómodas posibles.


3.6 Trazabilidad 

Se utiliza la palabra de trazabilidad como el rastreo de producto, tiene aplicación en diversas industrias y áreas, se han impulsado el concepto de trazabilidad particularmente en países con mayor desarrollo en los que se han publicado normativas específicas.
Existen palabras como traza, rastro, pista, y, si bien todas apuntan hacia el mismo concepto de trazabilidad.	

Conceptos de trazabilidad

· Trazabilidad (según la ISO9001:2000), es la capacidad para rastrear la historia, la aplicación o la localización de una entidad mediante indicaciones registradas, estas pueden ser número de serie, parte, lote, que permite identificar los materiales o productos en los procesos de flujo.

· Trazabilidad es un proceso que ayuda a controlar el histórico, la situación física y la trayectoria de un producto o lote de productos en las etapas de producción, transformación y distribución.

· La Trazabilidad (Según la norma ISO 8402), es la aptitud para rastrear la historia, la aplicación o la localización de una entidad mediante indicaciones registradas.

Tipos de trazabilidad

 Se  consideran tres tipos distintos de trazabilidad:

· Trazabilidad ascendente (hacia atrás): saber cuáles son los productos que son recibidos en la empresa, acotados con alguna información de trazabilidad (lote, fecha de caducidad, consumo preferente), y quienes son los proveedores de esos productos.

· Trazabilidad interna o trazabilidad de procesos: Trazabilidad dentro de la propia empresa.

· Trazabilidad descendente (hacia delante): saber cuáles son los productos expedidos por la empresa, acotados con alguna información de trazabilidad (lote, fecha de caducidad/consumo preferente) y saber sus destinos y clientes.

Términos de trazabilidad

· Tracking Capacidad para seguir el recorrido (trazabilidad hacia delante) de una unidad especificada de un producto a través de la cadena de suministro, los productos son rastreados generalmente por razones de obsolescencia, manejo de inventarios y propósitos logísticos.

· Tracing Capacidad para identificar el origen (trazabilidad hacia atrás) de una unidad particular y/o un lote de un producto localizado en la cadena de suministro por referencia a los registros mantenidos, los productos son trazados generalmente por razones de investigación de quejas de los clientes y su retiro desde el mercado.

En la figura  3.2,  Carrefour hace una representación gráfica del concepto de trazabilidad.
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Figura 3.2. Representación de Trazabilidad
(Fuente: Logística Inversa: El Negocio del Tercer Milenio. p. 6.)

	


3.7  Almacén

Tompkins y Smith (1998), definen el almacén como: “un punto intermedio en el sistema logístico de inventarios donde los productos permanecen estibados o almacenados, un almacén es una construcción utilizada para recibir, manejar y almacenar el producto final mientras se distribuye para su venta”.

El almacén se puede definir como el recinto donde se realizan las funciones de recepción, manipulación, conservación, protección y posterior expedición de productos.


3.8 Operaciones fundamentales en un almacén

Por regla general  toda actividad empresarial requiere la existencia de almacenes, cada tipo de almacén tiene una serie de características diferentes, que nos sirven para poder clasificar y agrupar.

La función de un almacén, en general, no es el almacenar productos sino hacer que estos circulen, excepto en el caso de los almacenes de custodia a largo plazo, un almacén debe tratar de conseguir que el producto dé el servicio esperado mientras hace que las mercancías circulen lo más rápidamente posible.

Por este motivo es de especial interés analizar la secuencia de operaciones que en cualquier almacén sigue un producto.

1) Entrada de bienes: Recepción de las mercancías a través de los muelles de carga, pasando por los controles de calidad, cuarentenas y cambios de embalaje necesarios.

2) Almacenamiento: Disposición de las cargas en su ubicación con el objeto de retenerlas hasta su puesta  disposición.

3) Recepción de pedidos: Conocido también como picking, es la operación donde  las unidades  recibidas se convierten en ventas.

4) Agrupación-Ordenación: Dependiendo del procedimiento de generación de pedidos, y de la configuración del sistema de distribución será necesario establecer un sistema para agrupar y ordenar los pedidos según las rutas de distribución.

5) Salida de bienes: El control de salidas, recuento numérico o control de calidad y el embarque en el medio de transporte correspondiente son las funciones con las que finaliza el proceso.


3.9 Clasificación general de los almacenes

Cada almacén es diferente de cualquier otro, por ello es necesario establecer mecanismos para clasificar los almacenes, se clasifica según su relación con el flujo de producción,  su ubicación, el material a almacenar, su localización, y  función logística.

1) Según su relación con el flujo de producción
Se clasifican los almacenes de acuerdo a su relación con el flujo de producción en los siguientes grupos:

Almacenes de Materias Primas: Aquellos que contienen materiales, suministros, envases, etc., que serán posteriormente utilizados en el proceso de transformación.

Almacenes de Productos Intermedios: Aquellos que sirven de colchón entre las distintas fases de obtención de un producto.
Almacenes de Productos Terminados: Exclusivamente destinados al almacenaje del resultado final del proceso de transformación.

Almacenes de Materia Auxiliar: Sirve para almacenar repuestos, productos de limpieza, aceites, pinturas, etc., la demanda de estos productos suele ser estocástica.

Almacenes de preparación de pedidos y distribución: Su objeto es acondicionar el producto terminado y ponerlo a disposición del cliente.

2) Según su ubicación
Almacenaje interior: Almacenaje de productos con protección completa contra cualquiera de los agentes atmosféricos, permitiéndose incluso modificar las condiciones de temperatura e iluminación.

Almacenaje al aire libre: Carecen de cualquier tipo de edificación y están formados por espacios delimitados por cercas, marcados por números, señales pintadas, etc., se almacenan productos que no necesitan protección contra los agentes atmosféricos.

3) Según el material a almacenar
Almacén para bultos: El objetivo es juntar el material en unidades de transporte y de almacén cada vez mayores para el aprovechamiento pleno de la capacidad de carga de un vehículo para conseguir su transporte económico.

Almacenaje de gráneles: Si es posible debe estar en las proximidades del lugar de consumo debido a que el transporte es costoso, hay que hacer transportable y almacenable el material que se puede verter, su contenido debe poderse medir automáticamente, su extracción regulable y con conexión a un medio de transporte.

Almacenaje de líquidos: Es un material específico de granel pero que pueden ser transportables por cañerías.

Almacenaje de gases: Requieren medidas de seguridad especiales que han de ser observadas por la alta presión o la particular inflamabilidad.

4) Según su localización
Se clasifican en almacenes centrales y regionales.

Almacenes centrales: Aquellos que se localizan lo más cerca posible del centro de fabricación, están preparados para manipular cargas de grandes dimensiones.

Almacenes regionales: Aquellos que se ubican cerca del punto de consumo, están preparados para recoger cargas de grandes dimensiones y servir mediante camiones de distribución de menor capacidad.

La elección de almacenes centrales o almacenes regionales depende del tipo de carga y la estructura de costos de la empresa, así productos de bajo valor, o costos de transporte elevados, conducen al uso de almacenes regionales, por el contrario con costos de almacén elevados, por el valor del producto, implican almacenes centrales en cualquier caso existen métodos para la evaluación de la mejor decisión.

5) Según su función logística
Según la función logística del almacén se pueden clasificar los almacenes de la forma siguiente.

Almacenes de centro de consolidación: Estos almacenes reciben productos de múltiples proveedores y se  agrupan para servirle al mismo cliente, cuando sea necesario.
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Figura  3.3.  Función de un almacén de centro de consolidación
(Fuente: http://www.elprisma.com)

Preferentemente son muy habituales en industrias donde los  productos tienen una gran variedad de componentes, produce ahorros por el uso de medios eficientes de transporte al agrupar envíos reduciendo los niveles de inventario en el cliente, una empresa optará por aprovisionarse a través de un centro de consolidación pues le permitirá reducir la congestión en la recepción de pedidos.
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Figura 3.4. Función de un almacén de centro de ruptura
 (Fuente http://www.elprisma.com)
Almacenes cíclicos o estacionales: Son almacenes que recogen una producción puntual para hacer frente a una demanda constante, o que permiten resolver una demanda puntual frente a una producción más constante.

Almacenes de custodia a largo plazo: Es el único de los almacenes analizados cuyo objetivo es estar lleno, sin importarle costos de transporte, demandas o ritmos de producción.


3.10 Clasificaciones y tipos de materiales

Los materiales admiten distintos tipos de clasificaciones con respecto a las características logísticas, se describen las principales clasificaciones.

Por la relación peso/volumen
Es un criterio utilizado sólo para el traslado, el transporte por carretera busca transportar materiales que tengan una densidad máxima, ya que uno de los parámetros más importantes para la facturación del transporte es el peso, se establece, empíricamente, una relación peso-volumen una densidad mínima; cuando la mercancía está por debajo de ese mínimo, se le aplica dicha relación directamente a efectos de evaluar el peso, con independencia de cuál fuera éste en realidad.

Por el estado físico
· Materiales sólidos compactos
· Materiales sólidos en granel
· Líquidos o gases licuados
· Gases

Esta clasificación tiene gran importancia a la hora de definir cómo se va a manipular una mercancía y en dónde se va a almacenar.
Por la topología
	
La forma o topología es muy importante en las operaciones de transporte, manipulación y almacenaje, existe una gran variedad de formas, basta observar las formas de los accesorios o componentes de un automóvil como llantas, neumáticos, tubos de escape, entre otros, esto resulta complicaciones al almacenarlo.

Las formas más frecuentes son:

· Pequeño material. Casos típicos son los tornillos, sueltos, en bolsas o en paquetes
· Bultos tipo prisma, de forma regular
· Bultos tipo placa
· Bultos tipo barra o tubos grandes

Por el grado de peligrosidad 

Hay materiales que requieren cuidados especiales para su manipulación, transporte o almacenaje, estos materiales han sido clasificados por diferentes clases de peligrosidad, cada clase se divide en tipos de objetos, correspondiendo a cada uno un código de cuatro caracteres.

Así mismo, a cada clase corresponden diversos métodos de embalaje todos ellos codificados con hasta cuatro dígitos alfanuméricos y distintas condiciones de envasado y embalaje codificadas con dos dígitos.

Por la necesidad de condiciones especiales
	
Las operaciones de manipulación o almacenaje con ciertos materiales deben efectuarse entre ciertos márgenes de temperaturas con objeto de evitar su deterioro.
· Frigoríficas
· Refrigerados
· Isotermos

Por su perdurabilidad o caducidad

Hay materiales que se deterioran en períodos muy breves de tiempo, transformándose en sustancias diferentes de las iníciales, y se clasifica en  dos categorías:
· Perecederos
· No perecederos

Por su función dentro del proceso del flujo

Materias primas

Son aquellos materiales de los que partimos en cualquier proceso de transformación, en sentido mercantil, se llaman así sólo aquellos que aún no han sufrido ningún proceso de elaboración, sin embargo, en la práctica todos los materiales que utilizamos ya han sido manipulados, elaborados y transportados. 

De acondicionamiento

Se llama así a los envases, embalajes, etiquetas, etc.

· Envases. Materiales que acompañan al producto de manera tal que son imprescindibles para contenerle o soportarle, tanto hasta que el producto llega al consumidor o usuario, como durante su utilización.

· Embalajes. Materiales que acompañan al producto material sólo durante su operativa física logística producción, almacenaje, transporte.

· Producto terminado. Son aquellos materiales que obtenemos como consecuencia de un proceso de fabricación.

· Subproductos. Son aquellos materiales no deseados que obtenemos inevitablemente en cualquier proceso de fabricación y que tienen un valor aunque sea residual o insignificante, se consideran  productos terminados de segunda categoría, por ejemplo, la viruta que se produce en el proceso de mecanizado de una pieza metálica.

· Semíelaborados. Si estudiamos varias actividades consecutivas de fabricación, vemos que el producto terminado que obtenemos al final de cada una es materia prima para la siguiente, a estos productos intermedios que, en realidad, son productos terminados y materias primas, según desde la perspectiva que los miremos se les llama semielaborados, puesto que estos productos deben sufrir aún transformaciones, se les llama también productos intermedios.

· Componentes. Tanto las materias primas como los semielaborados intervienen en el producto terminado, por ello, reciben también este nombre.

· Recambios o repuestos. Son aquellos materiales que, aunque se comercializan por sí como tales, están también relacionados con la existencia de productos principales, de los que son componentes.

· Opciones y accesorios. Son opciones que se añaden a un producto terminado costoso para acondicionarlo, consiguiendo una mayor personalización para el cliente.

Por su utilización en la operativa

· Materiales no consumibles. Son aquellos que nosotros transformamos, almacenamos o transportamos por tanto, dichos materiales o los resultantes de su transformación son objeto de nuestras transacciones con clientes.

· Materiales consumibles. Son aquellos que consumimos en nuestra propia actividad, por tanto, existen transacciones con nuestros proveedores.

Por su actividad

Cada producto genérico presenta una actividad diferente, unos tienen una actividad intensa, otros tienen muy poca actividad; además la actividad varía a lo largo del ciclo de vida del material, llegando a ser nula al final de su fase de realización es decir, cuando el producto ha dejado de producirse, comercializarse y distribuirse. 

Las clases más habituales aplicables a cualquier criterio de actividad  logística son las siguientes:

· Materiales cruciales (requieren una atención muy fuerte, por razones varias, con independencia de su actividad).
· Materiales clase súper-A (actividad muy alta).
· Materiales clase A (actividad alta).
· Materiales clase B (actividad media).
· Materiales clase C (actividad baja).
· Materiales de baja rotación (actividad muy baja).
· Materiales obsoletos (no tienen actividad).



3.11 Principales zonas identificables en el almacén 

El recinto del almacén según Torres (2003),  se divide en distintas áreas  en las que se desarrollan actividades específicas, según en tamaño y tipo de almacén habrá  unas zonas u otras que a continuación se mencionan.

Zona de descarga. Es el recinto donde se realizan las tareas de descarga de los vehículos que tracen la mercancía procedente  de los proveedores, y de las devoluciones que realizan los clientes.

Zona de control de entrada. Una vez descargada la mercancía esta se traslada a  un recinto donde se contrasta lo que ha llegado con los documentos correspondientes  a lo solicitado, en primer lugar se realiza un control cuantitativo, en el que se comprueban el número de unidades que se han recibido bien sean, piezas, bultos,  entre otros; posteriormente  se hace un control cualitativo, para conocer el estado en que se encuentra la mercancía, nivel de calidad etc.

Zona de envasado o reenvasado. Encontraremos esta zona en aquellos almacenes  en los que se quiere volver a  envasar  o repaletizar  unidades en distinto tamaño, las cargas recibidas por exigencia del sistema de almacenaje, por razones de salubridad o simplemente por etiquetar  los productos recibidos.

Zona de cuarentena. Solo algunos almacenes tiene esta zona, en ella se depositan los productos que, por sus características especiales, la normativa exige que pasen  análisis previos de almacenamiento para conocer si están en buen estado o no, hasta que no se realicen esas pruebas no se pueden realizar o almacenar, una vez que haya superado los  controles necesarios, se procederá a su almacenamiento definitivo, los almacenes que cuentan con esta zona son los que almacenan productos farmacéuticos y agroalimentarios.


Zona de almacenamiento. Se denomina así  al espacio donde los productos  hasta el momento en que se extraen  para proceder a su expedición. 

En esta zona se diferencian dos áreas:

Un área que se destina al stock de reserva o en masa, desde donde se trasladan los productos a otras áreas donde se preparan para la exhibición.

Para ellos se requiere equipos de almacenamientos específicos como, por ejemplo la habilitación de pasillo para la correcta manipulación de la mercancía.

El área denominada de picking, que es donde se extraen los productos para su expedición, se caracteriza porque los recorridos de mercancía  y el tiempo de preparación de pedidos son más cortos, en esta zona se emplean equipos de manutención específicos, que facilitan al operario la realización de las tareas  de picking.

Zona de consolidación. Este espacio está destinado a reunir el conjunto de tareas  y productos variados correspondientes a un mismo pedido, en algunos almacenes esta zona no existe, por lo que la tarea de reagrupamiento de los productos  destinado a un mismo cliente la realiza, generalmente la  empresa de transporte.

Zona de embalaje para la expedición. En esta zona se procede  al embalaje de conjunto de mercancías dispuestas  para ser servidas al cliente, este embalaje puede se manual  o automático.

Zona de control de salida. En este recinto se verifica que las mercancías relacionadas en el pedido corresponden  con las  referencias que se ha preparado para servir al cliente  y si la cantidad de productos coincide con las solicitada, la tarea de control se puede agilizar mediante la incorporación de productos etiquetados.

Zona de espera. Esta zona se reserva en algunas zonas para realizar ciertos imprevistos, tales como la rapidez, la lentitud en la preparación de las mercancías que puedan ocasionar adelantos o retrasos  a la hora de cargar los medios de transporte o el retraso de  los transportistas en el momento de cargar.

Zona  de servicios. Esta zona estará destinada a cubrir ciertas necesidades del personal que trabaja en el  almacén, en esta zona se encuentra los  vestuarios y aseos, el comedor, la zona de descanso y la sala  de reuniones etc.


3.12 Distribución de planta

García Criollo (1998), la define como  “la colocación  física y ordenada de los medios industriales, tales como maquinaria, equipos, trabajadores, espacios requeridos para el movimiento de materiales y almacenaje”. 

Domínguez Machuca (1995), define a la distribución en planta como:
“El proceso de determinación de la mejor ordenación de los factores disponibles, de modo que constituyan un sistema productivo capaz de alcanzar los objetivos fijados de la forma más adecuada y eficiente posible”.

Naturaleza de los problemas de la distribución de planta 
Pueden ser de 4 clases:

1. Proyecto de una planta completamente nueva
2. Expansión o traslado a  una planta ya existente 
3. Reordenación de una distribución ya existente
4. Ajustes menores en distribuciones ya existentes



Objetivo de la distribución  de planta
La misión es encontrar la mejor ordenación de las áreas de trabajo y del equipo, la distribución de planta implica la ordenación de espacios necesarios para movimiento  de material, almacenamiento, equipos o líneas de producción, equipos industriales, administración, servicios para el personal etc.

Los objetivos de la distribución de planta según Mhuter  mencionado por K. Hodson (1996), son los siguientes:
Integración. Integración conjunta de todos los factores pertinentes que afectan a la distribución.
Utilización. La utilización eficiente de la maquinaria, de la gente y del espacio de la planta.
Expansión. Facilidad de expansión. 
Flexibilidad. Flexibilidad de ordenación para facilitar cualquier reajuste.
Versatilidad. Facilidad de adaptación a los cambios de producto, de diseño de requisitos de ventas y a las mejoras de los procesos.
Uniformidad. Una división clara o uniforme de las áreas, en especial, cuando están separados por muros, pisos, pasillos principales y similares.
Cercanía. La distancia práctica mínima para trasladar los materiales, los servicios de apoyo y a la gente.
Orden. Secuencia para que el flujo del trabajo sea lógico y las áreas de trabajo estén limpias; que cuenten con el equipo adecuado para el desecho, la basura y los desperdicios.
Comodidad. Para todos los empleados, tanto en las operaciones diarias como en las periódicas.
Satisfacción y seguridad. Satisfacción y seguridad para todos los empleados.
Tipos de distribución de planta 

1) Distribución por posición fija: 
Se trata de una distribución en la que el material o el componente permanecen en lugar fijo, todas las herramientas, maquinaria, hombres y otras piezas del material concurren a ella. 

2) Distribución por proceso o por fusión: 
En ella todas las operaciones del mismo proceso están agrupadas. 

3) Distribución por producción en cadena, en línea o por producto: 
En esta,  el producto o tipo de producto se realiza en un área, pero al contrario de la distribución fija, el material está en movimiento. 

4) Distribución por grupo o por células de fabricación.
La distribución por células de fabricación consiste en la agrupación de las distintas máquinas dentro de diferentes centros de trabajo, denominadas celdas o células, donde se realizan operaciones sobre múltiples productos con formas y procesos similares. 

Distribución de un almacén

Tompkins (1998), define que es “el proceso de ordenación física de los elementos y materiales de modo que   constituyan un sistema productivo capaz de alcanzar los objetivos fijados de  la forma más adecuada y eficiente posible”, esta ordenación practicada o en proyecto, incluye tanto los espacios necesarios para el movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos y  todas las otras actividades o servicios, como el equipo de trabajo y personal de taller.

Por medio de la distribución de  almacén se consigue el mejor funcionamiento de las instalaciones ya que se aplica a todos aquellos casos en los que sea necesaria la disposición de unos medios físicos estén prefijados o no.

Los objetivos  para la distribución de un almacén señalados por Tomkins (1998), son:

· Usar el espacio eficientemente.
· Permitir el manejo de material más eficiente.
· Proveer el almacenamiento más económico en relación del costo del equipo, uso de espacio, daño de material y mano de obra para el manejo de materiales.
· Proveer máxima flexibilidad  para adecuarse a los cambios o requerimientos de almacenamiento y manejo de materiales.
· Hacer un almacén un  modelo de buen mantenimiento.


3.13 Tarjetas Kanban

Masaaki (1998), la define como una “herramienta de comunicación para la producción por lotes en el sistema de justo a tiempo, se agrega un Kanban, que significa cartón de señales en japonés, a un determinado número de partes o productos en la línea de producción, dando instrucciones de la entrega de una determinada cantidad”.

Cuando todas las partes han sido utilizadas el Kanban se devuelve a su origen, en donde se convierte en una orden para producir más o realizar nuevos envíos de materiales o productos. 



3.13.1 Tipos de Kanban 

Existen diferentes  tipos  de Kanban como se aprecia en la figura 3.5.
 (
KANBA
N
TARJETA DE PRODUCCIÓN
KANBAN DE PRODUCCIÓN
TARJETA DE MOVIMIENTOS
KANBAN SEÑALADOR
KANBAN DE PROVEEDORES
KAN
BAN DE TRANSPORTE DE PROCESOS
)












Figura 3.5. Clasificación de Kanban
(Fuente: Masaki Imai, 1998)

3.13.2 Kanban de producción

· Indica el tipo y cantidad a fabricar  por el proceso anterior.

· Es utilizado en líneas de ensamble y en otras áreas, para su aplicación en líneas de producción,  la tarjeta debería ser puesta delante de la primera pieza de trabajo.

· El Kanban de producción puede ser utilizado acumulando las tarjetas en una caja, de manera de comenzar la producción cuando se haya recolectado una cierta cantidad de piezas.


3.13.3 Kanban señalador

· Este tipo de Kanban es conveniente para controlar los niveles máximos y mínimos de partes o materiales de producción, solo con una tarjeta.

· Es  una  especie de señal para especificar  el lote de fabricación, este Kanban acompaña a la caja que contiene el lote, cuando los pedidos retirados llegan a  la posición señalada por el Kanban (como el punto de reorden), habrá que poner en marcha la orden de producción en el proceso anterior.


3.13.4 Kanban de transporte entre procesos 

· Es utilizado cuando se transporta materiales o productos.

· Especifica el tipo y cantidad del producto a retirar  por el proceso posterior.


3.13.5  Kanban de proveedores

· Es utilizado para realizar pedidos a un proveedor y contiene instrucciones a seguir para entregar las piezas.

· Los sistemas Kanban solo pueden utilizarse en empresa que tengan procesos o series repetitivas.





3.14  Las 5 S´s

Basada en palabras japonesas que comienzan con una ese, esta metodología permite mejorar la limpieza, organización y utilización de las áreas de trabajo, esto incrementa el aprovechamiento del tiempo y aumenta la productividad.

Así mismo las 5 S´s simplifican el ambiente de trabajo, reducen los desperdicios y actividades que no agregan valor, incrementan la seguridad y eficiencia de calidad en una organización. 

Socconini y Barrantes (2005), definen los conceptos de las cinco eses que a continuación se mencionan:

Seiri (seleccionar) significa remover en nuestra área de trabajo todo lo que no necesitamos para realizar nuestras labores productivas.

Seiton (organizar) es ordenar los artículos que necesitamos para facilitar su uso e identificarlos en forma adecuada para localizarlos y, posteriormente regresarlos a nuestro lugar.

Seiso (limpiar) es limpiar el sitio de trabajo para prevenir la suciedad y el desorden.

Seiketsu (estandarizar) es definir una manera consistente de llevar a cabo las actividades de selección, organización, y limpieza.

Shitsuke (seguimiento) es crear las condiciones que fomenten el compromiso de los miembros de la organización para formar un hábito con las actividades relacionada con las 5 S´s.



3.14.1 Primera S.  (Seiri - Clasificar)

Desechar lo que no se necesita
Frecuentemente nuestra área de trabajo se llena de herramientas  y refacciones.

Pasos: 
1.-Identificar todos artículos necesarios.

2.-Eliminar todo aquello que no se utiliza dentro del área o está obsoleto.

3.-Encontrar un almacenamiento  para los artículos y herramientas de uso frecuente.

4.-Herramientas: tarjetas rojas ver figura 3.6.

Desechar lo que no se necesita

Estos elementos perjudican el control visual del trabajo, impiden la circulación por las áreas de trabajo, provoca a cometer errores en el manejo de piezas y en ocasiones pueden generar accidentes en el trabajo.

La primera “ese” aporta métodos y recomendaciones para evitar la presencia de elementos innecesarios.

Seiri consiste en: 

· Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no sirven. 
· Clasificar lo necesario de lo innecesario.
· Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo. 
· Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad y frecuencia de utilización con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo. 
· Organizar los artículos  en sitios  donde los cambios se puedan realizar en el menor tiempo posible. 
· Eliminar elementos que afectan el funcionamiento o desempeño de los trabajadores. 
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Figura 3.6.  Tarjeta roja utilizada como plan de acción para  retirar los elementos innecesarios
(Fuente http://www.elprisma.com)
Beneficios de Seiri
La aplicación de las acciones de Seiri preparan los lugares o espacios de trabajo para que estos sean más seguros y productivos, el primer y más directo impacto de Seiri está relacionado con la seguridad, ante la presencia de elementos innecesarios, el ambiente de trabajo es tenso, impide la visión completa de las piezas o partes que se necesita, quedando obstaculizadas  unas con otras haciendo todo esto que el área de trabajo sea más insegura.

La práctica de Seiri además de los beneficios en seguridad permite: 

· Liberar espacio útil en el área de trabajo.  
· Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros elementos de trabajo. 
· Mejorar el control visual de stocks de repuestos, refacciones, herramientas etc.
· Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por permanecer un largo tiempo expuestos en un ambiento no adecuado para ellos; por ejemplo, material de empaque, etiquetas, envases plásticos, cajas de cartón y otros. 
· Facilitar el control visual de los artículos  que se van agotando y que requieren para un proceso en un turno, etc.


3.14.2   Segunda S. (Seiton - Ordenar) 

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

Seiton consiste en organizar los elementos o piezas  que hemos clasificado como necesarios de modo que se puedan encontrar con facilidad.
.

Pasos 
1.- Que exista un lugar para cada artículo, en el espacio de trabajo durante  las rutinas de búsqueda listas para utilizarse con su debida señalización.
2.- Determinar la cantidad exacta  de artículos que debe haber en espacio.
3.-  Asegurar que cada  elemento o pieza esté listo para usarse.
4.-Crear medios para  que cada pieza  regrese a su lugar por si esto llegara a    ocurrir.

Herramientas
· Códigos de color
· Señalización

Seiton permite: 
· Disponer de un sitio adecuado para cada elemento  para facilitar su acceso y retorno al lugar. 
· Disponer de sitios identificados para ubicar elementos o piezas  que se emplean con poca frecuencia. 
· Disponer de lugares para ubicar  los elementos o piezas que no se usarán en el futuro. 
· Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso.

Beneficios de Seiton  para el trabajador
· Facilita el acceso rápido a elementos que se requieren en el momento.
· El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad. 
· La presentación y estética del   se mejora, comunica orden, responsabilidad y compromiso con el trabajo. 
· Se libera espacio. 
· El ambiente de trabajo es más agradable. 
· La seguridad se incrementa debido a la demarcación de todos los sitios del área de trabajo.
Beneficios organizativos
· El área de almacén o área de trabajo puede contar con sistemas simples de control visual de materiales, piezas, en el momento de utilizarlo.
· Eliminación de pérdidas por errores. 
· Mayor cumplimiento de las órdenes de trabajo. 
· Se conserva y utiliza el conocimiento que posee la empresa. 
· Mejora de la productividad aumentando el flujo de las actividades. 

Codificación de Colores
Se usa para señalar claramente las piezas, herramientas, conexiones, tipos de lubricantes, tornillos y cualquier tipo de pieza.


3.14.3  Tercera  S. (Seiso - Limpiar)

Limpiar el sitio de trabajo para prevenir la suciedad y el desorden

Pasos
1.- Identificar los materiales necesarios y adecuados para limpieza.

2.- Asignar un lugar adecuado y funcional a cada artículo utilizado para mantener limpio y seguro el área  de trabajo.

3.- Implementar las actividades de limpieza como rutina.

Herramientas
· Check list de inspección y limpieza 
· Tarjeta amarilla ver  figura 3.7.


La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los equipos y la habilidad para producir artículos y/o servicios de  de calidad, la limpieza implica no únicamente mantener los equipos dentro de una estética agradable permanentemente, Seiso implica un pensamiento superior a limpiar, exige que realicemos un trabajo creativo de identificación de las fuentes de suciedad y contaminación para tomar acciones de raíz para su eliminación.
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Figura 3.7.  Ejemplo de tarjeta amarilla de Seiso.
(Fuente http://www.elprisma.com)



Para aplicar Seiso es necesario 

· Integrar la limpieza como parte del trabajo diario. 
· Asumirse la limpieza como una actividad de mantenimiento autónomo.
· Se debe abolir la distinción entre operario de proceso, operario de limpieza y técnico todos deben de ampollarse mutuamente. 
· El trabajo de limpieza como inspección genera conocimiento sobre el área de trabajo, no se trata de una actividad simple que se pueda delegar en personas de menor calificación. 
· No se trata únicamente de eliminar la suciedad, se debe elevar la acción de limpieza a la búsqueda de las fuentes de contaminación con el objeto de eliminar sus causas primarias.

Beneficios de Seiso

· Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes. 
· Mejora el bienestar físico y mental del trabajador. 
· La limpieza conduce a un aumento significativo de la Efectividad Global de las diferentes actividades a realizar. 
· La calidad del servicio se mejora y se evitan las pérdidas por suciedad y contaminación del artículo o pieza. 


3.14.4  Cuarta S. (Seiketsu - Estandarizar) 

Preservar altos niveles de organización,  orden y limpieza

Seiketsu implica elaborar estándares de limpieza y de inspección para realizar acciones de autocontrol permanente.

Pasos

1.- Estandarizar todo y hacer visible.
2.-Implementar métodos que faciliten el comportamiento apegado a los  estándares.
3.- Soportar la información sin que tenga que buscarse o solicitarse.

Herramientas:

· Tableros estándares
· Muestras patrón o plantilla
· Instrucciones  o procedimientos

Seiketsu o estandarización pretende

· Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S´s.
· Enseñar al operario a realizar normas con el apoyo de la dirección y un adecuado entrenamiento. 
· Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el trabajo de limpieza, tiempo empleado, medidas de seguridad a tener en cuenta y procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal.

Beneficios de Seiketsu

· Se guarda el conocimiento producido durante años de trabajo. 
· Se mejora el bienestar del personal al crear un hábito de conservar impecable el sitio de trabajo en forma permanente. 
· Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos laborales innecesarios. 
· La dirección se compromete más en el mantenimiento de las áreas de trabajo al intervenir en la aprobación y promoción de los estándares. 
3.14.5 Quinta S. (Shitsuke - Disciplina)

Crear hábitos basados en las 4 S´s  anteriores

Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras S´s por largo tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estándares establecidos. 

Las cuatro S´s  anteriores se pueden implementar sin dificultad si en los lugares de trabajo se mantiene la disciplina, su aplicación nos garantiza que la seguridad será permanente, la productividad se mejore progresivamente.

Pasos

1.- Hacer visible los resultados de las 5 S´s
2.- Provocar críticas con todas las áreas de la empresa.
3.- Promover las 5 S´s en toda la empresa mediante esquemas promocionales.

Herramientas:

· Check list de las 5 S´s
· Ronda de las 5 S´s

Shitsuke implica: 

· El respeto de las normas y estándares establecidos para conservar el sitio de trabajo impecable. 
· Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el funcionamiento de una organización. 
· Promover el hábito de auto controlar o reflexionar sobre el nivel de cumplimiento de las normas establecidas. 
Beneficios de aplicar Shitsuke

· Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la empresa. 

· La disciplina es una forma de cambiar hábitos. 

· Se siguen los estándares establecidos y existe una mayor sensibilización y respeto entre personas. 

· La moral en el trabajo se incrementa. 


3.15 Diagrama de procesos

García Criollo (1998), define que es “una representación gráfica de los pasos que siguen en toda una secuencia de actividades, dentro de un proceso o procedimiento, identificándolos mediante símbolos de acuerdo con su naturaleza; incluye además, toda la formación que se considera necesaria para el análisis, tal como las distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido”.

Con fines analíticos y como ayuda para descubrir y eliminar las ineficiencias, es conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso en cinco clasificaciones. Estas se conocen bajo el término de operaciones, transportes, inspecciones, retrasos o demoras y almacenajes, ver tabla 3.1.











	ACTIVIDAD 
	SÍMBOLO 
	DEFINICIÓN

	Operación
	


	Ocurre cuando un objeto está siendo modificado en sus características, se está creando o agregando algo o se está preparando para otra operación, transporte inspección, o almacenaje. Una operación también ocurre cuando se está dando o recibiendo información o se está planeando algo.

	
Transporte
	
	Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son movidos de un lugar a otro, excepto cuando tales movimientos cuando tales movimientos forman parte de una operación o inspección.

	
Inspección
	



	Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son examinados para su identificación o para comprobar y verificar la calidad o cantidad de cualesquiera sus características.

	Demora
	
	Ocurre cuando se interfiere el flujo de un objeto o grupo de ellos. Con esto se retarda el siguiente paso planeado.

	Almacenaje
	

	Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son retirados y protegidos contra movimientos o usos no autorizados.

	Actividad combinada
	
	Cuando se desea realizar indicar actividades conjuntas por el mismo operario en el mismo punto de trabajo, los símbolos empleados por dichas actividades (operación inspección).


Tabla 3.1. Diagramas de proceso (símbolos utilizados en los procesos)
(Fuente: García Criollo 1998, estudio del trabajo)



3.16 Diagrama de flujo

Definición 
El diagrama de flujo es una representación gráfica de la secuencia de pasos que se realizan para obtener un cierto resultado, este puede ser un producto o servicio o bien la combinación de ambos, ver  tabla 3.2.




Tabla 3.2. Diagrama de flujos (acciones que se desarrollan en un grupo de actividades secuenciadas)
(Fuente: información recopilada)

	ACTIVIDAD
	SÍMBOLO
	DEFINICIÓN

	Comienzo o final de un proceso
	
	Indica información o acciones para comenzar el proceso o mostrar el resultado del mismo.

	Conexión con otros procesos
	
	Esto ocurre  nombramos un proceso independiente que en algún momento  aparece relacionado con el proceso principal.

	Descripción de actividad
	
	Tarea o actividad llevada a cabo durante un proceso puede tener muchas entradas pero solo una salida.

	
Decisión
	
	En este punto del proceso indicamos las decisiones: Si o No, Verdadero o Falso. 


	Conexiones de pasos o flechas
	

	Muestran la dirección y sentido del flujo del proceso conectando los símbolos.

	
Documento
	


	Se utiliza este símbolo para hacer referencia a la generación o consulta de un documento especifico en un punto del proceso.
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4.1 Función del almacén 

La función principal del almacén en la empresa es únicamente recibir las piezas reemplazables por garantía de los vehículos, almacenarlo temporalmente, y posteriormente enviarlo al “Centro de Refacciones” de Nissan Mexicana.

La actividad de almacenaje comienza  desde el momento que se le asigna el trabajo al técnico para realizar el servicio de mantenimiento de la unidad, recibe el  vehículo  y si la unidad  requiere un cambio de pieza  lo efectúa,  y lleva la pieza defectuosa hacia el  almacén.


4.2 Diagnóstico  del almacén

La condición del almacén de garantías no es la apropiada, debido a que las piezas se encuentran mal clasificadas y mal distribuidas.

En el almacén la mayor parte de las piezas se encuentran en rack  no identificados debido a que no se están enumerados, en las figuras 4.1, 4.2, 4.3, y 4.4; se observan piezas en el pasillo por falta de clasificación y orden, así mismo se aprecia la ineficacia en el uso de los estantes, faltando controles visuales o etiquetas que identifiquen la clasificación de material, pues actualmente las etiquetas que se utilizan son de color blanco esto hace que no se diferencien las piezas, y como consecuencia se genera demoras en la búsqueda de material cuando se  realizan las actividades de inventario y embalaje.
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Figura 4.1. Artículos almacenados sin identificación
(Fuente: información recopilada)
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Figura 4.2. Artículos almacenados sin identificación
(Fuente: información recopilada)
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Figura 4.3. Clasificación y distribución de material inadecuada
(Fuente: información recopilada)
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Figura 4.4.  racks no enumerados
(Fuente: información recopilada)




4.3 Clasificación de material

Los materiales que se encuentran en el almacén así como el nombre de estos se clasifican como se aprecia en la tabla 4.1.	

Tabla 4.1. Clasificación de material en el almacén
(Fuente: elaboración propia)
	Peso grande de 25 a 50 kg Aprox.
	Peso mediano de 6 a 12 kg Aprox.
	Peso bajo de 1 a 5 kg Aprox.

	
-Miembro de suspensión
-Junta cabeza de motor
-Discos
-Base de amortiguador
-Soporte de motor
-Soporte de amortiguador
	
-Horquilla
-Chapa de sillón
-Cruceta de dirección
-Sello de bomba de combustible.
-Vista toldo
-Diferencial
-Manija toldo
-Bocina estéreo
-Aislador para amortiguador
-Columna de dirección
-Junta de transmisión
- Tubo de escape
-Tablero de instrumento
-Soporte de tirante
-Tirante de motor
-Packing  fit
-Soporte interior
-Bomba de gasolina

	
-Sensor de gravedad
-Campaña de empaque de gasolina.
-Espiral bolsa de aire
-Termostato
- Hule marco de puerta
-Caja de fusibles
-Burlete de puerta
-Bocina claxon
-Bulbo de aceite
-Condensador
-Sensor de revolución
-Alarma
-Polea tensora
-Kit embrague
-Sensor de oxigeno



4.4 Descripción del proceso de  recepción de material

Esta actividad se realiza cuando el encargado de almacén considera conveniente recolectar las piezas que los técnicos han sustituido de los vehículos,  las piezas se reciben a diario y no existe un horario definido para la recepción de material.

En el  proceso de recepción se observa que el encargado de almacén de garantías no lleva un registro de las piezas que recibe, y deposita las piezas en el rack que  considere conveniente utilizando su propio criterio.


4.5 Descripción del proceso de inventario

Para efectuar el inventario por normas de “Nissan Mexicana” es quien decide la cantidad de artículos que se envía cada mes.

Con referencia a lo anterior mensualmente se realiza el  inventario de las piezas que serán enviadas al “Centro de Refacciones de Nissan Mexicana”, para ejecutar la operación  el encargado de almacén cuenta con información donde se concentran los datos y nombres de los artículos que se encuentran en el interior del almacén.

El proceso de inventario resulta difícil y tedioso debido a la existente variedad de materiales no clasificados y ordenados, lo cual causa demoras críticas para localizar cada artículo. 


4.6  Proceso  de embalaje y empaquetado

El proceso de embalaje se realiza con los artículos que tengan la etiqueta de identificación de material, estos son manipulados según en el rack que se encuentren ubicados.
La operatividad de embalaje es la siguiente:

1. Se identifica la pieza que será etiquetada.

2. Una vez localizada la pieza se limpia.

3. Empaquetar las piezas en cajas (solo aquellas que se encuentren sin protección).  

4. Se efectúa el sello de las piezas con cinta adhesiva o cinta canela.

5. Se colocan en contenedores. 

6. Se verifica nuevamente que el material este completo, antes de realizar el envío  al  “Centro de Refacciones de Nissan Mexicana”.

En la tabla 4.2, se aprecian  los tiempos durante el proceso inventario y  de embalaje de material, y el análisis de tiempo en la tabla 4.3. El tiempo productivo se indica en color verde y las esperas o demoras en color rojo. 

Tabla 4.2. Tiempo de inventario y embalaje actual
 (Fuente: elaboración propia)

	LEAD TIME  ACTUAL

	N°
	ACTIVIDAD
	Tiempo productivo
	Tiempo (espera o demoras)
	Tiempo total  del proceso

	1
	Realizar inventario de piezas
	02:15:00
	
	

	2
	Buscar piezas que serán enviadas
	
	02:50:00
	

	3
	Sellar  piezas (cinta canela)
	04:10:00
	
	

	4
	Colocar material en contenedores
	01:00:00
	
	

	5
	Verificación que el material este completo
	
	00:40:00
	

	
	Tiempos totales (hora, min, seg.)
	7:25:00
	3:30:00
	10:55:00

	
	Tiempos totales  en minutos
	445´
	210´
	655´


 (
170´
) (
250 ´
) (
135´
)Tiempo total del proceso y demoras totales, análisis de tiempo ver tabla 4.3.
 (
Tiempo total  del proceso 10 horas 55  minutos
)
	
 (
655´
) (
60´
) (
40´
)                                                                                                                                                 


 (
Demoras  3 hrs 30 minutos
)





Tabla 4.3. Análisis de tiempo de inventario y embalaje actual
Fuente (elaboración propia)
	Tiempos
	Tiempo  en  horas
	Tiempo en minutos

	Tiempo productivo
	07:25:00
	445´

	
	
	

	Tiempo de espera
	3:30:00
	210´

	
	
	

	Tiempo total del proceso
	10:55:00
	655´



De acuerdo a la tabla 4.3 se observa que existe una cantidad de tiempo crítico de espera, que se ocasiona por la búsqueda de material.


4.7 Distribución de almacén

El almacén cuenta con cuatro racks con divisiones múltiples, en la figura 4.5, se aprecia el lay-out  actual del almacén. De acuerdo a la  observación de la figura 4.5, existen pequeñas dimensiones que no son ocupadas eficientemente, los artículos almacenados en los racks tienen diferentes características físicas como son volumen, peso, dimensión, y no existe una técnica  que  pueda facilitar  la rotación y flujo  de los materiales.

 (
ENTRADA PRINCIPAL
)







. 













Figura 4.5.  Layo-out  actual del almacén
(Fuente: elaboración propia)

Figura 4.5. Lay-out  actual del almacén
(Fuente: elaboración propia)

4.8 Diagnóstico inicial de las 5 S´s

Se realizó el diagnóstico y se obtuvieron resultados sumamente bajos de cada “ese” que se evaluó, y un promedio general de las 5 S´s de un 53%, como se  aprecia en la tabla 4.4. 

Tabla 4.4. Diagnóstico inicial de las 5 S´s
(Fuente: elaboración propia)
	Área  : Almacén

	 
	N° de ítem
	Descripción 
	CALIFICACIÓN

	
	
	
	Exelente.5

	
	
	
	Bueno.4

	
	
	
	Regular.3

	
	
	
	Malo.2

	Seleccionar
	1
	Elementos innecesarios ocupando espacio en el almacén
	3

	
	2
	Clasificación adecuada de la piezas
	3

	
	3
	Se encuentran cajas vacías en el pasillo
	2

	 
	
	Porcentaje
	53%

	Orden
	1
	Los artículos se encuentran ubicados en  el estante que  le corresponde 
	3

	
	2
	Artículos almacenados de acuerdo a su peso
	3

	
	3
	Es fácil de identificar el lugar de cada artículo almacenado
	2

	
	4
	Se vuelven a dejar las piezas en su lugar, después de etiquetarlas
	3

	 
	
	Porcentaje
	55%

	Limpieza
	1
	Los racks se encuentran en perfectas condiciones, libres de grasa y polvo
	4

	
	2
	Los pasillos están lo suficientemente  limpios
	2

	
	3
	Piezas almacenadas libres de grasa y aceite 
	2

	 
	
	Porcentaje
	53%

	Estandarizar
	1
	Se respeta constantemente todos los estándares de las eses anteriores 
	3

	
	2
	Están asignados los materiales de limpieza dentro del almacén
	2

	
	3
	La organización, el orden y la limpieza efectuada constantemente.
	3

	 
	
	Porcentaje
	53%

	Disciplina 
	1
	Control y sostenimiento de las 5 S´s
	2

	
	2
	Reuniones periódicas con los técnicos para la revisión de las 5 S´s
	3

	
	3
	Entrenamiento de las 5 S´s para el personal de nuevo ingreso
	3

	
	3
	Los técnicos respetan la hoja de control de piezas, para llevar a cabo  el registró de las piezas que se almacenan.
	2

	
	
	Porcentaje
	50%

	
	 
	CALIFICACIÓN TOTAL= SUMA/85 X 100
	53%

	
	
	
	

	
	
	Seiri (selección)
	53%

	
	
	Seiton (orden)
	55%

	
	
	Seiso (Limpieza)
	53%

	
	
	Seiketsu (Estandarizar)
	53%

	
	
	Shitsuke (Disciplina)
	50%


4.9 Potencial de oportunidades 

Durante el diagnóstico realizado al área de almacén de garantías, después de las consideraciones anteriores  se observaron que los procesos de recepción, inventario, y embalaje de material son deficientes en su operatividad.

En la tabla 4.5 se presenta el diagnóstico en resumen, de las operaciones, problemáticas y el potencial de oportunidades  para mejorar el área de almacén.


Tabla 4.5. Diagnóstico del almacén de garantías 
(Fuente: elaboración propia)

	Área
	Operación
	Problemática
	Potencial de oportunidad

	

Almacén de garantías 


	
· Recepción de material

· Almacenaje de material 

· Inventario de material

· Embalaje y etiquetado de material

	
· Espacio de maniobra restringido e inadecuado 

· Demoras en la recepción de entrada de material

· Se dificulta la identificación material


	
· Redistribuir la zona de almacenaje

· Crear una hoja de cálculo para mantener  control de las piezas que se reciben

· El receptor  de material debe corroborar la pieza que el técnico le entrega












Tabla 4.5. Diagnóstico del almacén de garantías (continuación)
(Fuente: elaboración propia)
	Área
	Operación
	Problemática
	Potencial de oportunidad

	
Almacén de garantías



	
· Recepción de material

· Almacenaje de material

· Inventario de material

· Embalaje y etiquetado de material


	
· Distribución inadecuada de material

· Los racks no están enumerados

· El técnico con frecuencia entrega piezas manchadas de grasa y aceite

· No existe una técnica  para estibar el material en los racks


	
· Clasificar los artículos de acuerdo a sus características

· Crear controles visuales que permitan identificar el material

· Aplicar  la metodología de las 5 S´s

· Reglamento para la entrega de piezas

· Adoptar la técnica Primeras Entradas Primeras Salidas




ELABORACIÓN DE UN PLAN LOGÍSTICO CON TRAZABILIDAD PARA EL ALMACÉN DE  PIEZAS REEMPLAZABLES POR GARANTÍA DE LAS UNIDADES AUTOMOTRICES, EN GINZA  AUTOMOTORES S. A. DE C.V.

65













5. PROPUESTA  DEL PLAN LOGÍSTICO





5.1  Etapas del plan logístico

Las etapas del plan logístico son descritas en la figura 5.1, las  tres primeras  serán realizadas en el área de almacén de garantías y la etapa cuatro en el área de servicio. 
 (
Actividades
) (
Razón para ser realizada
)
 (
1. Aplicación de tarjetas de colores
2.
 Rastreabilidad de 
 piezas
) (
Etapa
 1
Control Visual 
) (
Identificación de las piezas
reemplazables de los vehículos
)


 (
Redistribución  los racks (estantes) 
) (
Optimizar los espacios en el área de almacén
) (
Etapa
 2
Plan
  Lay-Out
)


 (
Mejorar la clasificación, orden y limpieza, reducir desperdicios,  e incrementar la seguridad
) (
Etapa
 3
5 S´s
) (
Aplicación de la metodología 5 S´s
)
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 (
Diagrama de flujo de procesos
(Área de servicios)
) (
Etapa 4 
Mapeo
 de 
procesos
) (
Identificar  áreas críticas  que retrasen los procesos
) (
Figura 5.1. 
Etapas del plan logístico
(Fuente: elaboración propia)
)
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5.2 PRIMERA ETAPA. Control visual

Esta etapa consiste en crear tarjetas de tres colores, para etiquetar las piezas, su aplicación comienza con los meses de marzo, abril y mayo. Cada tres meses se realizará la misma repetición de los colores  ver tabla 5.1.

Estas tarjetas se utilizarán para reducir las demoras en las actividades de búsqueda de material, permitiendo un control visual en el momento de realizar el inventario y embalaje de material que se encuentra almacenado.

Tabla 5.1.  Clasificación de colores
(Fuente: elaboración propia)
	Mes
	Color

	Marzo
	Naranja

	Abril
	Celeste

	Mayo
	Rosa 



La tarjeta contiene datos y especificaciones generales de la pieza a etiquetar, datos del vehículo del que fue reemplazado, kilometraje de la unidad, nombre de la pieza sustituida, etc., como se observa en la figura 5.2.

	Distribuidor
	Reclamo
	Fecha de impresión 

	Razón social
	Orden de reparación 
	Fecha de envío

	Clase de reclamo
	N° de motor
	Costo de la pieza

	Código VIN
	CS
	CF

	Parte de fallo principal
	Fecha de reparación
	F. Partes

	Fecha  de venta 
	Kilometraje del vehículo
	Kilometraje por parte 

	N° de parte        Cantidad
	Descripción de pieza reemplazada 
	


Figura 5.2. Tarjeta de identificación de material
(Fuente: información recopilada)



Aplicación de tarjetas de colores 

Esta tarjeta tiene el nombre de “tarjeta de identificación de material”, la implementación tarda  tres meses  consecutivos (marzo, abril  y mayo). Estas tarjetas se pueden apreciar en las figuras 5.3, 5.4, y 5.5.
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Figura 5.3. Tarjeta naranja de identificación del material para marzo
(Fuente: información recopilada)
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Figura 5.4. Tarjeta celeste de identificación del material   para abril
(Fuente: información recopilada)
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Figura 5.5. Tarjeta rosa  de identificación del material   para mayo
(Fuente: información recopilada)

Rastreabilidad de piezas reemplazadas de los vehículos

Para rastrear las piezas y evitar demoras de localización,  en el área de almacén se establece un formato para el registro de las piezas, esta hoja es utilizada por los técnicos en el momento de entregar las piezas en almacén  y se llenará de acuerdo a la descripción de la tabla 5.2.
	FECHA DE ENTREGA
	N° TÉCNICO
	NÚMERO DE ORDEN
	NÚMERO DE PARTE
	NOMBRE DE LA PIEZA

	
	
	
	
	

	23/03/2010
	6
	179095
	3490-JG80B
	PALANCA DE VELOCIDADES

	23/03/2010
	6
	179165
	A7342-79900
	CAMPAÑA 

	23/03/2010
	16
	174736
	54320-ET00A
	BASE DE AMORTIGUADOR

	23/03/2010
	38
	178438
	A7344279900
	CAMPAÑA  EMPAQUE DE GASOLINA

	29/03/2010
	42
	179385
	54501-FL000
	HORQUILLAS

	29/03/2010
	42
	179363
	54400EL00
	MIEMBRO DE SUSPENSIÓN

	29/03/2010
	42
	179179
	A734279900
	CAMPAÑA  EMPAQUE DE GASOLINA

	29/03/2010
	15
	179393
	54400EL00
	MIEMBRO DE SUSPENSIÓN

	29/03/2010
	15
	179394
	54225EL00
	TIRANTE PARA MIEMBRO

	29/03/2010
	38
	179338
	A734279900
	CAMPAÑA  EMPAQUE DE GASOLINA

	29/03/2010
	38
	179466
	14DID22AST
	PARRILLA DE ASIENTO

	29/03/2010
	38
	179420
	170408B000
	BOMBA DE GASOLINA

	30/03/2010
	39
	179425
	256010-425ª
	BOCINA CLAXON



 Tabla 5.2. Formato para rastrear las piezas
(Fuente: elaboración propia)
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Esquema  de rastreabilidad de las piezas sustituidas  de las unidades automotrices se aprecia en la  figura 5.6.

 (
Diagnóstico del fallo
)
 (
Rastre
o de piezas por medio de:
)
 (
N° orden
N° parte
N° de técnico que efectuó el reemplazo
Nombre de la pieza
)[image: ]
 (
Recepción
 y almacenaje
 de piezas
) (
Identificación  de fallos
) (
Reemplazo de pieza dañada
) (
 Automóvil
)
 (
Expedición de material
) (
Embalaje 
) (
Inventario 
)


 (
Reparación  del fallo
)



 (
Figura  
5.6. 
Esquema de trazabilidad
(Fuente
: elaboración propia)
)
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5.3  SEGUNDA ETAPA. Plan Lay-Out 	

Esta etapa consiste redistribuir el almacén y aprovechar los espacios vacios.

La redistribución se efectuó con los racks  aprovechando al máximo el espacio para  crear un flujo continuo de primeras entradas primeras salidas de los elementos o  materiales que se encuentran almacenados.

De acuerdo al diagnóstico  inicial, se consideró ocupar el espacio libre del almacén con un rack  que consta  de dos divisiones horizontales y tres divisiones verticales como se puede observar en la  figura 5.7.


[image: P1000282]


 (
APLICACIÓN 
 DEL RACKS
)



Con la aplicación del nuevo Racks se puede apreciar el siguiente Lay-Out  en el almacén como se muestra la  figura  4.4.

Figura  5.7. Aplicación de un rack metálico en el almacén de garantías 
(Fuente: información recopilada)

                                        





Propuesta de criterios o principios para encontrar las mejores localizaciones de elementos, piezas y artículos  son:

· Localizar los elementos en el espacio de almacén de acuerdo con su frecuencia de entrada. 

· Los artículos que tienen más frecuencia en el almacén se deben colocar juntos en un rack especial. 

· Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera del lugar de uso. 

· Los estantes deben ser más grandes que las piezas, para colocarlos y retirarlos con facilidad.

· Almacenar los elementos o piezas  de acuerdo con su función o producto. 

· El almacenaje basado en la función, (pequeño o grande), estos elementos similares se deben almacenar  juntos.

Con la redistribución realizada, los procesos operativos que ahora se realiza en el área de almacén se aprecian en la figura 5.8.










 (
Recepción de material
)


 (
Almacenamiento de materiales
)


 (
Disposición de materiales
)


 (
Elaboración de (Inventario)
) (
Preparación de embalajes
) (
Protección de materiales
)



 (
Etiquetado de material
Tarjetas (Control Visual)
 
)


 (
Embalaje de material
)


 (
Disposición de contenedores 
(Cajas vacías)
) (
Protección de material
)


 (
Colocación de material en contendores (Cajas
 
 vacías)
)



 (
Expedición
)         

 (
Figura 5.8
.
 Flujo de procesos
 realizados en el almacén
(Fuente: elaboración propia)
)
5.4 TERCERA ETAPA. Implementación de la metodología de las 5 S´s en el almacén de  garantías

Con esta metodología se pretende superar los resultados del diagnóstico inicial  de las 5 S´s, y obtener  resultados como mínimo del 80  por ciento en su aplicación.

El proceso de implementación  de las 5 S´s se describe de forma general en la figura 5.9.

[image: ]
Figura 5.9. Etapas de las 5 S´s
(Fuente: información recopilada)

PRIMERA S. Seri - Clasificar. Desechar lo que no se necesita, separar innecesarios.

Objetivo: Contar con espacios dentro del área de almacén  donde entren únicamente  los artículos, piezas, y elementos necesarios.





Elementos necesarios 

Se realizó un inventario en el área de almacén para identificar piezas y elementos que son necesarios para que ocupen el espacio y lugar indicado, ver tabla 5.3.

Tabla 5.3. Materiales necesarios
(Fuente: elaboración propia)
	Materiales necesarios

	Artículos
	Ubicación 

	Soporte de amortiguador
	Pasillo

	Horquillas 
	Se encuentra almacenado al azar

	Kit embrague
	Se encuentra almacenado al azar

	Base de amortiguador
	Parte inferior de los racks

	Polea tensora
	Se encuentra almacenado al azar

	Catalizador 
	Se encuentra almacenado al azar

	Amortiguador
	Almacenado en diferentes racks

	cruceta de dirección
	Se en ubica  en el pasillo

	Interruptor
	Parte inferior de los racks

	Termostato
	Sin ubicación

	bulbo de aceite
	Se encuentra almacenado al azar

	Condensador
	Almacenado al azar 

	Burlete de puerta 
	Almacenado al azar 

	Polea alternador
	Almacenado al azar

	Tablero de instrumentos,
	Parte superior del rack

	Bomba de agua
	 ubicado en grupos

	Bomba de frenos
	ubicado en grupos

	Espiral bolsa de aire
	Almacenado al azar 

	sensor de revolución
	Almacenado al azar 

	sensor de oxigeno
	Almacenado al azar

	Recibidor
	Parte inferior del rack

	Miembros de suspension
	Almacenados en el pasillo



Lista de elementos innecesarios

Se llevó a cabo un inventario general para identificar aquellas piezas y elementos obsoletos esta actividad permitió hacer un registro todas las piezas que deben estar en el almacén como se aprecia en la tabla 5.4.

Tabla 5.4. Materiales innecesarios
(Fuente: elaboración propia)

	Materiales innecesarios

	Artículos
	Frecuencia  de entrada al almacén
	Observación
	Acción

	Campaña de empaque de gasolina

	Se reciben de dos a tres veces por semana
	Estos artículos por normas de Nissan Mexicana no se envían
	

Desecharlo

	Tirante de motor
	Cada semana
	Piezas que no se enviaron al centro de refacciones de Nissan Mexicana
	Almacenarlo en rack especiales de material obsoleto

	Conjunto de dirección
	Cada semana
	Existe gran cantidad que no  se enviaron al centro de Nissan Mexicana
	Almacenarlo en rack especiales de material obsoleto

	Parrilla asiento

	Dos a tres veces por semana
	Estos artículos por normas de Nissan Mexicana no se envían
	Desecharlo

	Bomba de Gasolina
	Cada semana
	Estos artículos por normas de Nissan Mexicana no se envían
	Almacenarlo en rack especiales de material obsoleto






En las  figuras 5.10 y 5.11, se pueden observar racks de color rojo cuya función es  almacenar aquellos elementos obsoletos o que por alguna causa las piezas no se enviaron al “Centro de Refacciones” de Nissan Mexicana.

La recolección de material obsoleto  que se desecho se aprecia en la figura  5.12.
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Figura 5.
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Rack para almacenar piezas  obsoletas.
(Fuente: información recopilada)
)
 (
Figura 5.10
.
 
Rack para almacenar piezas  obsoletas.
(Fuente: información recopilada)
)
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Figura 5.12. Recolección de material Obsoleto
(Fuente: información recopilada)



SEGUNDA S.  Seiton - Ordenar. Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

Objetivo: Que exista un lugar para cada artículo en cada rack  de acuerdo al nombre de la pieza.

Aplicación de Seiton

Con esta aplicación se desea mejorar la identificación y marcación de las diferentes piezas y crear una imagen donde se observe que los artículos se encuentren en el rack que le corresponde, facilitando el etiquetado y  embalaje de las piezas.

Marcación de la ubicación	

Una vez que se decidió las mejores localizaciones, fue necesario identificar las piezas y saber cuántos artículos hay en cada espacio de los racks, para esto se realizo lo siguiente:

· Indicadores de ubicación (tarjetas colores), mencionado en  la primera etapa.

· Indicadores de cantidad de material (hoja de control de entrada de piezas).

Marcación de los  racks

Con esta ayuda visual se localizaran las diferentes piezas, ubicación de elementos, materiales tornillos etc., la acción sugerida es la siguiente.

· Codificar o enumerar los  racks 

· Marcación y delimitación del pasillo


Con la enumeración de los racks la propuesta de clasificación y orden de las piezas en el área de almacén se muestra a continuación en la tabla 5.5.

Tabla 5.5. Clasificación de material
	Artículo (s)
	Colocarlo en el estante número
	Justificación para almacenarlo

	Soporte de amortiguador
	1
	Su peso es grande y es necesario almacenarlo en la parte inferior del rack.

	Horquillas
	2
	Por ser de peso medio colocarlos en la parte inferior del rack.

	Bombas de combustible
	3
	Por ser de bajo peso almacenarlo en la parte inferior del rack.

	Campaña de empaque de gasolina

	
4
	Su peso es bajo peso almacenarlo en la parte inferior del rack.

	
Kit Embrague, Base de amortiguador, polea tensora, catalizador.
	
5
	Son materiales de peso mediano, y su volumen no es grande, almacenarlo en la parte superior del rack.

	Bocina de estéreo, Aislador para amortiguador, diferencial, manija toldo.
	6
	Son materiales bajo peso y fácil de manejar, almacenarlo en la parte superior del rack.

	Amortiguador trasero, tirante de motor.
	7
	Son Materiales con peso mediano, almacenarlos en la parte superior de rack.

	Conjunto de dirección, cruceta de dirección, Interruptor, termostato, bulbo de aceite, condensador, parrilla asiento.

	8
	Son materiales ente peo mediano y grande colocarlos en la parte inferior de rack.

	Burlete de puerta ,Polea alternador, tablero de instrumentos,
	9
	Materiales de peso medio colocarlos en la parte superior del rack.

	Bomba de agua. Bomba de frenos,  Bomba de
Gasolina, palanca de cambios.
	10
	Son materiales de peso medio almacenarlos en la parte superior del rack.

	Espiral bolsa de aire, sensor de revolución, sensor de oxigeno, rotulas, recibidor.
	11
	Estos son materiales de bajo y de poco volumen almacenarlos en la parte inferior superior del rack

	Miembros de suspension
	12 A, B,C
	Material de peso y volumen grande almacenarlos en esta parte del  rack.


 (Fuente: Elaboración propia)
 


Con la clasificación y el orden de material realizado, en las figuras 5.13 y 5.14 se observa con claridad la condición inicial y la actual en el almacén.
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Figura 5.13. Condición inicial
(Fuente: información recopilada)
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Figura 5.14. Condición actual
(Fuente: información recopilada)

TERCERA S.  Seiso-Limpiar. 

Limpiar el área  de trabajo para prevenir la suciedad y el desorden.

Objetivo: Establecer responsabilidades de limpieza para evitar  el polvo y la suciedad en los estantes y piezas  en el almacén.

Implementación  limpieza

Este  proceso de aplicación se apoyó a través de la capacitación de los técnicos/operarios y el encargado de almacén, en función de que ellos son los que tienen acceso a esta área y deben de mantener limpias el espacio general del almacén. 

Para mantener limpias las áreas  de trabajo sugieren actividades de limpieza como se aprecia en la tabla 5.6.

Tabla 5.6. Actividades de limpieza
(Fuente: elaboración propia)

	Área
	Lunes
	Martes
	Miércoles
	Viernes

	Almacén
	Limpieza  de piezas almacenadas

	Limpieza de racks
	Liberar cajas vacías
	Limpieza de pasillos

	Servicios
	Limpieza de herramientas y equipos de trabajo

	Limpieza  de piezas sustituidas de los vehículos
	Eliminar elementos innecesarios en el área trabajo
	Limpiar el área de trabajo





Paso 1
Los puntos  sugeridos para mantener un área limpia en el almacén son los siguientes

· Que los técnicos eliminen elementos innecesarios limpiando constantemente los racks para evitar que se acumule el polvo. 

· Crear  un acto de conciencia  que la limpieza es necesaria e importante.

· Considerar la limpieza como parte de nuestra vida y parte de la jornada  trabajo desarrollando un hábito personal.

· Si se practica los pasos anteriores se creara un mejor ambiente de trabajo y los técnicos/operarios mantendrán una  imagen positiva  en el almacén.

· Por parte de la gerencia crear la motivación y sensibilización en los técnicos/operarios para iniciar el trabajo de mantenimiento de la limpieza y progresar  en el orden. 

Paso 2. Mantener  la limpieza

Para llevar acabo de manera efectiva  la implementación de limpieza el técnico debe tener en mente que en realidad esta actividad es muy importante, para mantener  en buenas condiciones el área de almacén, esto infiere que cada pieza  antes de ser depositada debe ser limpiada correctamente para evitar derrames de líquidos o residuos de grasas que las piezas contengan, esto evitará que se ensucien los pasillos  y  los rack que se encuentran dentro del almacén.

La limpieza será muy útil para ayudar a difundir prácticas y acciones de mejoramiento continúo  a los compañeros del área de trabajo.
CUARTA S. Seiketsu-Estandarizar. Preservar altos niveles de organización, orden y limpieza.

Objetivo: Desarrollar condiciones de trabajos en el almacén que eviten el retroceso de las primeras tres S´s.

En la etapa de Seiketsu se debe de conservar lo que se ha logrado aplicando estándares a la práctica de las tres primeras  S´s, esta cuarta ese está fuertemente relacionada con la creación de los hábitos que deben crear los técnicos u operarios para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.

Para  la implementación de  Seiketsu se realiza lo siguiente:

Paso 1. Asignación  de  trabajos y responsabilidades.

Para mantener las condiciones de las tres primeras S´s cada trabajador o técnico u operario debe conocer exactamente cuáles son las responsabilidades sobre ¿qué?, ¿quién?, ¿cuándo?, ¿dónde? y ¿Por qué? hacer la actividad, como se aprecia en la tabla 5.7.

Acciones a tomar:

Tabla 5.7. Tablas de los  ¿Qué?
(Fuente: elaboración propia)
	¿Qué?

	¿Quién?

	¿Dónde?

	¿Cuándo?

	¿Por qué?


	Limpiar el la pieza reemplazada.

	El Técnico/operario.
	En su área de trabajo.
	Cada vez que se realice el cambio de  pieza defectuosa de la unidad.
	Para evitar que se ensucien los racks y alcanzar los estándares de limpieza.


Tabla 5.7. Tablas de los  ¿Qué? (continuación)
(Fuente: elaboración propia)
	Anotar el número de orden y número de parte de la pieza reemplazada.
	El Técnico/operario.
	En su área de trabajo.
	Cada vez que realiza una cambio
de  pieza defectuosa.
	Para mantener un registro de las piezas que se reciben en el almacén.

	Depositar la pieza en el lugar correspondiente
(clasificación y orden).
	El Técnico/operario.
	En el  Área de almacén.
	Cada vez que almacene piezas en los estantes.
	Para mantener un registro de las piezas que se reciben en el almacén.

	Realizar Auditoria de las 5 S´s.
	El responsable del centro de servicio.
	En el almacén de garantías y área de servicio.
	Cada vez que se identifiquen problemas de clasificación orden y limpieza.
	Para mantener  un espacio productivo y aumentar la eficiencia en el trabajo.



Paso 2 instrucciones sobre las tres S´s

Se realizó instrucciones sobre las tres primeras S´s a cada técnico/operario sobre las responsabilidades y acciones a cumplir en relación con los trabajos de limpieza y mantenimiento autónomo, los estándares pueden ser preparados por los operarios, pero esto requiere una formación y práctica de mejoramiento continuo para progresar y mejorar los aspectos de limpieza.

QUINTA S.  Shitsuke -Disciplina. Crear hábitos basados en las S´s  anteriores

Objetivo: Mantener la disciplina de las eses anteriores  y que los técnicos/operarios mejoren su actividad durante los procesos de almacenaje.


Esta ese interviene directamente con el operario a diferencia de la clasificación, orden, limpieza, la disciplina debe permanecer y existir en la mente del técnico/operario  que tenga la voluntad  y conducta demostrando con sus propios actos que es fácil de adoptar la disciplina como parte de su vida y su trabajo, con esta práctica  estimulará  a las demás personas creando un habito de mejoramiento continuo.  

Paradigmas observados que imposibilitan  que la implementación de las  5 S´s se lleve  eficazmente. 

Paradigmas de la dirección 

Paradigma 1
Hay numerosas unidades que esperan un servicio.

Observación  
Esto se observa con frecuencia que el orden y la limpieza se deja por un lado, porque existen trabajos urgentes que realizar.

Acción Correctiva
El jefe de taller debe otorgar un lapso de tiempo para limpiar el área de trabajo y así mismo limpiar las piezas de  son reemplazadas de los vehículos.

Paradigma 2
Que los técnicos trabajen constantemente.

Observación 
Se considera que el orden y la limpieza es una labor que consume tiempo productivo.



Acción correctiva 
El jefe de taller debe tener en cuenta los beneficios que se obtendrán si se eliminan: grasa, polvo y suciedad en el área  de trabajo. 

Paradigmas de los trabajadores
La aplicación de la 5 S´s tiene sus barreras en el pensamiento de los técnicos/ operarios.

Paradigma 1
Me pagan para trabajar no para limpiar.

Observación 
A veces el técnico operario se niega a limpiar las piezas que son remplazadas de los vehículos creando en si un efecto negativo.

Acción correctiva 
Debe estar consciente que es parte de su trabajo y no limitarse a realizar esta labor.

Paradigma 2
Tengo años trabajando en esta empresa.

Observación
El técnico considera que por los años de trabajo, esta tarea es para aquellas personas de menos experiencia, y  hace caso omiso al desorden y la suciedad que se genera en su lugar de trabajo, así también de no limpiar las piezas  que sustituye de los vehículos que se encuentran  manchadas de grasa o aceite.

Acción correctiva
En este caso el técnico/operario debe usar  la experiencia que tiene para eliminar el efecto negativo que causa  el desorden y la suciedad  

Paradigma 3
No veo la necesidad de aplicar las 5 S´s.

Observación
Algunos técnicos se resisten en mejorar su área de trabajo y limpiar las piezas  reemplazadas debido a  ellos  que desconocen de esta metodología. 

Acción correctiva
Sensibilizar al personal  mediante capacitaciones de orden y limpieza para generar  en ellos un hábito de mejora continua,  manteniendo un  lugar de trabajo agradable y seguro.

Evaluación de las 5 S´s

Para evaluar las 5 S´s se utilizaron las  calificaciones y  parámetros que se aprecian  en la tabla 5.8.


Tabla 5.8.  Asignación  de calificación y parámetros de las 5 S´s
(Fuente: recopilación de información)
	Calificación
	Parámetro
	Descripción

	5
	Excelente
	Cuando los resultados obtenidos superan los esperados.

	4
	Bien
	Cuando los resultados obtenidos sean igual a los esperados.

	3
	Regular
	Cuando los resultados obtenidos se cumplan en su mayoría.

	2
	Malo
	Cuando los resultados esperados no coincidan con el mínimo con los obtenidos.







Para evaluar a cada  ese se obtendrá con relación a la tabla anterior se evaluará con  valores en  Xi = 2, 3, 4, 5  estos valores son de acuerdo a los parámetros: malo, regular, bien y  excelente. 


Donde:
Sij=  Valor   resultante de la  división. 
Xi= 1 + 2+ 3 +… + n  (considerando la calificación de los parámetros malo, regular, bien y excelente).
Calificación mayor  = 5

Ejemplo de evaluación de las 5 S´s ver tabla 5.9.
                                              
Tabla 5.9. Ejemplo de evaluación de las 5 S´s
(Fuente: elaboración propia)
	 
	N°
de ítem 
	Descripción 
	CALIFICACIÓN

	
	
	
	Exelente.5

	
	
	
	Bueno.4

	
	
	
	Regular.3

	
	
	
	Malo.2

	Seleccionar
	1
	Elementos innecesarios ocupando espacio en el almacén
	4

	
	2
	Clasificación adecuada de la piezas
	4

	
	3
	Se encuentran cajas vacías en el pasillo
	4

	 
	
	Porcentaje
	80%




Evaluando:



Con la aplicación de las 5 eses en los meses de marzo, abril y mayo,  se obtuvieron los resultados que se aprecian en las tablas 5.10, 5.11 y 5.12.


Tabla 5.10. Evaluación de las  5 S´s mes de marzo
(Fuente: elaboración propia)
	Área  de aplicación: Almacén

	 
	N°
de ítem 
	Descripción 
	CALIFICACIÓN

	
	
	
	Exelente.5

	
	
	
	Bueno.4

	
	
	
	Regular.3

	
	
	
	Malo.2

	Seleccionar
	1
	Elementos innecesarios ocupando espacio en el almacén
	4

	
	2
	Clasificación adecuada de la piezas
	4

	
	3
	Se encuentran cajas vacías en el pasillo
	4

	 
	
	Porcentaje
	80%

	Orden
	1
	Los artículos se encuentran ubicados en  el estante que  le corresponde 
	3

	
	2
	Artículos almacenados de acuerdo a su peso
	4

	
	3
	Es fácil de identificar el lugar de cada artículo almacenado
	4

	
	4
	Se vuelven a dejar las piezas en su lugar, después de etiquetarlas
	4

	 
	
	Porcentaje
	75%

	Limpieza
	1
	Los racks se encuentran en perfectas condiciones, libres de grasa y polvo
	4

	
	2
	Los pasillos están lo suficientemente  limpios
	4

	
	3
	Piezas almacenadas libres de grasa y aceite 
	3

	 
	
	Porcentaje
	73%

	Estandarizar
	1
	Se respeta constantemente todos los estándares de las eses anteriores 
	4

	
	2
	Están asignados los materiales de limpieza dentro del almacén
	4

	
	3
	La organización, el orden y la limpieza efectuada constantemente.
	4

	 
	
	Porcentaje
	80%

	Disciplina 
	1
	Control y sostenimiento de las 5 S´s
	4

	
	2
	Reuniones periódicas con los técnicos para la revisión de las 5 S´s
	3

	
	3
	Entrenamiento de las 5 S´s para el personal de nuevo ingreso
	4

	
	4
	Los técnicos respetan la hoja de control de piezas, para llevar a cabo  el registró de las piezas que se almacenan.
	4

	
	
	Porcentaje
	75%

	
	 
	CALIFICACIÓN TOTAL= SUMA/85 X 100
	77%

	
	
	
	

	
	
	Seiri (selección)
	80%

	
	
	Seiton (orden)
	75%

	
	
	Seiso (Limpieza)
	73%

	
	
	Seiketsu (Estandarizar)
	80%

	
	
	Shitsuke (Disciplina)
	75%



Tabla 5.11. Evaluación de las  5 S´s mes de abril
(Fuente: elaboración propia)
	Área  de aplicación: Almacén

	 
	N°
de
ítem
	

                                                 Descripción 
	CALIFICACIÓN

	
	
	
	Exelente.5

	
	
	
	Bueno.4

	
	
	
	Regular.3

	
	
	
	Malo.2

	Seleccionar
	1
	Elementos innecesarios ocupando espacio en el almacén
	5

	
	2
	Clasificación adecuada de la piezas
	4

	
	3
	Se encuentran cajas vacías en el pasillo
	4

	 
	
	Porcentaje
	87%

	Orden
	1
	Los artículos se encuentran ubicados en  el estante que  le corresponde 
	4

	
	2
	Artículos almacenados de acuerdo a su peso
	4

	
	3
	Es fácil de identificar el lugar de cada artículo almacenado
	4

	
	4
	Se vuelven a dejar las piezas en su lugar, después de etiquetarlas
	4

	 
	
	Porcentaje
	80%

	Limpieza
	1
	Los racks se encuentran en perfectas condiciones, libres de grasa y polvo
	5

	
	3
	Los pasillos están lo suficientemente  limpios
	4

	
	4
	Piezas almacenadas libres de grasa y aceite 
	4

	 
	
	Porcentaje
	87%

	Estandarizar
	1
	Se respeta constantemente todos los estándares de las eses anteriores 
	4

	
	2
	Están asignados los materiales de limpieza dentro del almacén
	4

	
	3
	La organización, el orden y la limpieza efectuada constantemente.
	4

	 
	
	Porcentaje
	80%

	Disciplina 
	1
	Control y sostenimiento de las 5 S´s
	5

	
	2
	Reuniones periódicas con los técnicos para la revisión de las 5 S´s
	4

	
	3
	Entrenamiento de las 5 S´s para el personal de nuevo ingreso
	3

	
	4
	Los técnicos respetan la hoja de control de piezas, para llevar a cabo  el registró de las piezas que se almacenan.
	5

	
	
	Porcentaje
	85%

	
	
	CALIFICACIÓN TOTAL= SUMA/85 X 100
	84%

	
	
	
	

	
	
	Seiri (selección)
	87%

	
	
	Seiton (orden)
	80%

	
	
	Seiso (Limpieza)
	87%

	
	
	Seiketsu (Estandarizar)
	80%

	
	
	Shitsuke (Disciplina)
	85%



Tabla 5.12. Evaluación de las  5 S´s mes de mayo
(Fuente: elaboración propia)
	Área  de aplicación: Almacén

	 
	
N°
de
ítem
	Descripción 
	CALIFICACIÓN

	
	
	
	Exelente.5

	
	
	
	Bueno.4

	
	
	
	Regular.3

	
	
	
	Malo.2

	Seleccionar
	1
	Elementos innecesarios ocupando espacio en el almacén
	5

	
	2
	Clasificación adecuada de la piezas
	5

	
	3
	Se encuentran cajas vacías en el pasillo
	4

	 
	 
	Porcentaje
	93%

	Orden
	1
	Los artículos se encuentran ubicados en  el estante que  le corresponde 
	4

	
	2
	Artículos almacenados de acuerdo a su peso
	4

	
	3
	Es fácil de identificar el lugar de cada artículo almacenado
	4

	
	4
	Se vuelven a dejar las piezas en su lugar, después de etiquetarlas
	5

	 
	 
	Porcentaje
	85%

	Limpieza
	1
	Los racks se encuentran en perfectas condiciones, libres de grasa y polvo
	5

	
	2
	Los pasillos están lo suficientemente  limpios
	4

	
	3
	Piezas almacenadas libres de grasa y aceite 
	4

	 
	
	Porcentaje
	87%

	Estandarizar
	1
	Se respeta constantemente todos los estándares de las eses anteriores 
	3

	
	2
	Están asignados los materiales de limpieza dentro del almacén
	4

	
	3
	La organización, el orden y la limpieza efectuada constantemente.
	5

	 
	 
	Porcentaje
	80%

	Disciplina 
	1
	Control y sostenimiento de las 5 S´s
	5

	
	2
	Reuniones periódicas con los técnicos para la revisión de las 5 S´s
	4

	
	3
	Entrenamiento de las 5 S´s para el personal de nuevo ingreso
	4

	
	4
	Los técnicos respetan la hoja de control de piezas, para llevar a cabo  el registró de las piezas que se almacenan.
	4

	
	 
	Porcentaje
	85%

	
	 
	CALIFICACIÓN TOTAL= SUMA/85 X 100
	86%

	
	
	
	

	
	
	Seiri (selección)
	93%

	
	
	Seiton (orden)
	85%

	
	
	Seiso (Limpieza)
	87%

	
	
	Seiketsu (Estandarizar)
	80%

	
	
	Shitsuke (Disciplina)
	85%



5.5  CUARTA  ETAPA. Mapeo de procesos

Esta etapa consiste en crear diagramas de flujos de procesos, durante el servicio otorgado a los vehículos.
 
Se desarrollará diagramas de flujos para seguir la trayectoria y las actividades que ejecuta el personal en el área de servicio e identificar las áreas críticas para  intervenir en los procesos en  los cuales se estén generando diversos problemas que retrasen el servicio de las unidades automotrices.

El personal involucrado durante el proceso de servicio de los vehículos es el siguiente:

· Asesor Profesional de Servicio
· Técnicos
· Control de calidad
· Lavador
· Alineador

En figura 5.15 se presenta el diagrama de diagrama de flujo de  procesos que se ejecuta en el  servicio de vehículos. Las líneas punteadas indican la división de cada etapa del proceso.









 (
INICIO
)

 (
Etapa 1 Del proceso
Actividades  preliminares
) (
El cliente telefonea para pedir una cita
)


 (
El departamento de servicio  programa una cita de servicio
 para el vehículo
)


 (
El cliente llega con el vehículo
)



 (
El Asesor Profesional de Servicio  
 saluda al cliente
)



 (
Se hace recepción de la unidad
)


 (
Se 
obtiene
 
información
 del
v
ehículo
)


 (
Etapa 2 Del proceso
Diagnó
stico
 del problema
) (
El cliente especifica el problema de la unidad
)


 (
1
)


Figura 5.15. Diagrama flujo general del área de servicio
(Fuente: Elaboración propia)

 (
1
)

 (
Diagnó
stico de la unidad por el Asesor Profesional de Servicio
)



 (
El técnico recibe la unidad
)


 (
El técnico realiza un diagnostico a la unidad antes de efectuar su trabajo
)



 (
El técnico realiza el trabajo según  el servicio
) (
Etapa 3
 del proceso
Se efectúa el trabajo y se entrega la unidad
)



 (
Servicio de garantía
)
 (
Los servicios pueden ser:
)

 (
Mantenimiento mayor aplica a
10,000 km ó seis meses
) (
El técnico reemplaza la pieza de la unidad y la lleva al área de almacén
) (
Mantenimiento menor aplica a
5,000 km ó tres
m
eses
)




 (
2
)


Figura 5.15. Diagrama flujo general del área de servicio (continuación 1)
(Fuente: Elaboración propia)

 (
2
)

 (
La unidad se le ha brindado el mantenimiento y corregido los fallos generales.
)


	
 (
La  unidad se traslada al área de lavado
)


 (
Se realiza el control de calidad  a la unidad
)


 (
NOTA. Al  cliente 
se realiza la llamada durante el periodo
 de 24 hrs después del  s
ervicio de su
 unidad
.
) (
Se 
entrega la unidad al cliente
)


 (
Cliente satisfecho
)

 (
FIN
)

Figura 5.15. Diagrama flujo general del área de servicio (continuación 2)
(Fuente: Elaboración propia)

Para comprender a detalle  las actividades que se realizan en el área de servicio  se pueden consultar los diagramas de flujo de cada procedimiento operativo  que se ejecuta en el área de servicio, ver los anexos correspondientes en la  tabla 5.13.







Tabla 5.13. Relación de diagramas de flujos de procesos 
(Fuente: elaboración propia)

	
Consultar
Anexo N° 2

	Diagrama de flujo de recepción de unidades

	
	Diagrama de flujo de mantenimiento menor

	
	Diagrama de flujo mantenimiento mayor

	
	Diagrama de flujo de lavado de unidad

	
	Procedimiento control de calidad
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En la figura 5.16 se aprecia el diagrama de recorrido de las unidades automotrices, con las diferentes áreas con las que  cuenta el departamento de servicios.
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Figura 5.16
.
 Diagrama recorrido  de las unidades automotrices
(Fuente: elaboración propia)
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)
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6. PRESENTACIÓN Y ANÁLISIS DE RESULTADOS












La presentación de resultados que a continuación se mencionan comprende de la  aplicación de las etapas  uno, dos, y tres.

6.1 Resultados etapa uno. Control visual

Resultados obtenidos con las tarjetas de identificación de material. 

Cada vez que se realiza el inventarió de piezas, estas se identifican fácilmente a través del control visual, debido a que cada pieza es identificada por la tarjeta de color como se aprecian las figuras 6.1, 6.2, 6.3, y 6.4 respectivamente.
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Etiquetas
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 (
Figura
 6.2
.
  Tarjeta de identificación de material 
 mes de 
marzo
(Fuente: información recopilada
)
) (
Figura
 6.1.
 Tarjetas de identificación
 
de material 
mes de 
marzo
(Fue
nte: información recopilada
)
)
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 (
Figura
 6.4.
  Tarjeta de identificación de material mes de mayo
(Fuente: información recopilada
)
) (
Figura
 6.3.
  Tarjeta de identificación de material mes de abril
(Fuente: información recopilada
)
)



Análisis  de resultados

A continuación se presentan los tiempos en los procesos de inventario y embalaje, así mismo se indica el tiempo inicial en la tabla 6.1 y el tiempo actual en la tabla 6.2.

El tiempo productivo se indica en color verde y las esperas o demoras en color rojo.
	 
	LEAD TIME  INICIAL

	N°
	ACTIVIDAD 
	Tiempo productivo
	Tiempo (espera o demoras)
	Tiempo total  del proceso

	1
	Realizar inventario de piezas 
	02:15:00
	 
	 

	2
	Buscar piezas que serán enviadas
	 
	02:50:00
	 

	3
	Envolver piezas (cinta canela)
	04:10:00
	 
	 

	4
	Colocar material en contenedores
	01:00:00
	 
	 

	5
	Verificación que el material este completo
	 
	00:40:00
	 

	 
	Tiempos totales (hora, min, seg.)
	7:25:00
	3:30:00
	10:55:00

	 
	Tiempos totales  en minutos 
	445´
	210´
	655´
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Tabla 6.1. Tiempo de inventario  y embalaje inicial
 (Fuente: elaboración propia)
 (
170´
) (
250 ´
) (
135´
)Tiempo total del proceso y demoras totales: 
 (
Tiempo total  del proceso 10 horas 55  minutos
)
	
 (
655´
) (
60´
) (
40´
)      
	 
	LEAD TIME  FINAL

	N°
	ACTIVIDAD 
	Tiempo  productivo
	Tiempo (espera  o demoras)
	Tiempo total  del proceso

	1
	Realizar inventario de piezas 
	02:00:00
	 
	 

	2
	Buscar piezas que serán enviadas
	 
	01:30:00
	 

	3
	Envolver piezas (cinta canela)
	03:30:00
	 
	 

	4
	Colocar material en contenedores
	00:50:00
	 
	 

	5
	Verificación que el material este completo
	 
	00:25:00
	 

	 
	Tiempos totales (hora, min, seg.)
	6:20:00
	1:55:00
	8:15:00

	 
	Tiempo en minutos 
	380´
	115´
	495´



                                                                                                                                           
 (
Demoras  3 hrs 30 minutos
)




 

Tabla 6.2. Tiempo de inventario y embalaje final
(Fuente: elaboración propia)






Tiempo total del proceso y demoras totales:
 (
Tiempo total  del proceso 8 horas 15  minutos
)
 (
120´´
)
	
 (
495´ 
)                                                                                                                                                                                
 (
210´
) (
50´´0´
) (
25´
) (
90´
) (
90´
)

 (
Demoras  1 hora  55 minutos
)


Tabla comparativa condición inicial y final se aprecia en la tabla 6.3.

Los porcentajes se obtienen de la siguiente forma: (495/655)*100= 75.6, y luego (100-75.6)= 24 % (expresado en porcentaje), de esta manera se obtuvieron los cálculos de la tabla.

Tabla 6.3. Tabla comparativa de tiempos
(Fuente: elaboración propia)

	Nombre del proceso
	Tiempo  en  horas
	Tiempo en minutos
	Resultados en  porcentajes

	Tiempo de proceso inicial
	10:55:00
	655´
	Reducción
	24 %

	Tiempo de proceso final
	08:15:00
	495´
	
	

	 
	
	
	
	
	
	
	

	 
	
	
	
	
	
	
	

	Tiempo productivo inicial
	07:25:00
	445´
	Reducción
	14.6 %

	Tiempo productivo final
	06:20:00
	380´
	
	

	 
	
	
	
	
	
	
	

	 
	
	
	
	
	
	
	

	Tiempo de espera inicial
	3:30:00
	210´
	Reducción
	45 %

	Tiempo de espera final
	1:55:00
	115´
	
	





De acuerdo a la tabla comparativa se aprecia que existe una ligera reducción de tiempo de espera o demora en un 45 % en la búsqueda de material cuando se realiza el proceso  de inventario y de embalaje, cada vez que se realiza el envío de piezas al “Centro de Refacciones” de Nissan Mexicana.


6.2 Resultados etapa dos. Plan Lay-Out

Con la  redistribución del almacén y  la aplicación de un nuevo racks se aprovechó el espacio en el área de almacén como se aprecian las figuras 6.5 y 6.6.










Figura 7.5. Lay -Out  inicial
(Fuente: elaboración propia)











 Figura 6.5. Lay-out inicial
(Fuente: elaboración propia)




[image: ]


























Figura 6.6. Lay-out actual 
(Fuente: elaboración propia)


Comparando el Lay-Out  inicial y el actual  se puede apreciar que  se optimizaron los espacios libres y la aplicación del nuevo rack se almacenan aquellas piezas que antes encontraban en el pasillo.











6.3 Resultados  etapa tres. Aplicación de la metodología  5 S´s

Existe mejor clasificación y orden en el área de almacén, en la figura 6.7 y 6.8 se aprecian de la condición inicial y la actual.
[image: ]









Figura 6.7. Condición inicial del almacén, clasificación inadecuada de material
(Fuente: información recopilada)

[image: ]








Figura 6.8.  Condición actual del almacén, material clasificado y ordenado
(Fuente: información recopilada)





Análisis de resultados 

Los resultados que a continuación se presentan comprenden de un diagnóstico inicial  y evaluaciones periódicas de las 5 S´s en los meses de marzo, abril y mayo.

[image: ]En la figura 6.9 y  6.10, se aprecian los resultados del diagnóstico inicial de las 5 S´s.

 (
Objetivo
)






Figura 6.9. Gráfica de barras, evaluación  diagnóstico inicial
(Fuente: elaboración propia)


 (
Objetivo 80 %
Resultado real 
)	








Figura 6.10.  Gráfica de radar, evaluación diagnóstico inicial
(Fuente: elaboración propia)
En la evaluación de marzo se obtuvieron los  siguientes resultados, ver figura 6.11 y 6.12. 

[image: ]
 (
Objetivo
)








Figura 6.11. Gráfica de barras, evaluación  mes  de marzo
(Fuente: elaboración propia)














Figura 6.12.  Gráfica de radar, evaluación mes de marzo
(Fuente: elaboración propia)

 
[image: ]En la evaluación de abril se obtuvieron los siguientes resultados, ver figura 6.13 y 6.14.

 (
Objetivo
)







Figura 6.13. Gráfica de barras, evaluación  mes  de abril
(Fuente: elaboración propia)













Figura 7.12.  Gráfica de radar, evaluación mes de abril
(Fuente: elaboración propia)

Figura 6.14.  Gráfica de radar, evaluación mes de abril
(Fuente: elaboración propia)




En la evaluación de mayo se obtuvieron los siguientes resultados, ver figura 6.15 y 6.16.
[image: ]

 (
Objetivo
)








Figura 6.15.  Gráfica de radar, evaluación mes de mayo
(Fuente: elaboración propia)












Figura 7.14.  Gráfica de radar, evaluación mes de mayo
(Fuente: elaboración propia)

Figura 6.16.  Gráfica de radar, evaluación mes de mayo
(Fuente: elaboración propia)



Tabla comparativa, del análisis de las 5 S´s, ver tabla 6.4.

Para obtener el porcentaje promedio se realizó con los meses marzo, abril y mayo. 

 80 % hay aplicación de las 5 S´s
 80 % no hay aplicación  de las 5 S´s

Tabla 6.4.  Tabla comparativa de resultados
(Fuente: elaboración propia)

	Las 5 S´s
	Diagnóstico   inicial
	Marzo
	Abril
	Mayo
	Porcentaje promedio 
(Marzo, Abril, Mayo)
3

	Seiri (selección)
	53%
	80%
	87%
	93%
	87%

	Seiton (orden)
	55%
	75%
	80%
	85%
	80%

	Seiso (Limpieza)
	53%
	73%
	87%
	87%
	82%

	Seiketsu (Estandarizar)
	53%
	80%
	80%
	80%
	80%

	Shitsuke (Disciplina)
	50%
	75%
	85%
	85%
	82%

	Porcentaje promedio  por mes
(Diag. inicial, Marzo, Abril, Mayo)
5 S´s
	53%
	77%
	84%
	86%
	Promedio  total  82%



De acuerdo a los resultados esperados se alcanzó el 80% entonces se cumplió satisfactoriamente el objetivo con relación al promedio total y existe aplicación.

 (
M
arzo 
)En la figura 6.17 se muestra un ejemplo de cómo se relaciona los resultados de las 5 S´s.
 (
Promedio
)

 (
Abril
) (
Mayo
)


Figura 6.17. Circulo de evaluación de  las 5 S´s
(Fuente: elaboración propia)

Evaluación general y resultados de las 5 S´s en el monitoreo que comprende  los meses marzo, abril y mayo, se aprecia en la figura 6.18.
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Figura 6.18. Evaluación general de las 5 S´s
(Fuente: Adaptación Velázquez, 2010)


En la evaluación general de las  5 S´s en el mes de marzo no aplica porque es el primer mes de evaluación y a partir de abril se aprecia un incremento en cuanto  porcentajes, y la aplicación de esta metodología en los próximos meses se tendrán resultados  con una tendencia positiva.

Costo generado con la aplicación de tarjetas de colores de identificación de material ver tabla 6.5.

Tabla  6.5. Gastos generados en el proyecto
(Fuente: Elaboración propia)
	CONCEPTO
	CANTIDAD
	COSTO  UNITARIO
	COSTO GENERADO POR MES

	PAQUETE DE HOJAS  DE COLORES
	1 PAQUETE
	 $ 120.00 
	$12.00 

	IMPRESIÓN
	50
	 $  1.00 
	 $ 50.00 

	FORMATOS DE CONTROL DE PIEZAS REEMPLAZADAS
	15
	 $  0.50 
	 $ 7.50 

	CINTA CANELA
	1 PAQUETE
	  $  90.00 
	 $  60.00 

	
	
	SUBTOTAL  POR MES
	 $  129.50 

	
	
	COSTO TOTAL POR 3 MESES 
	 $  388.50 
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7.  CONCLUSIONES
Y
RECOMENDACIONES






7.1 Conclusiones 

Al aplicar el plan logístico en sus tres etapas se llega a las siguientes conclusiones:

· Durante la elaboración de este proyecto se señalaron factores y facetas relevantes acerca de las metodologías y herramientas utilizadas en el plan logístico, cuya implementación  no busca más que el mejoramiento continúo  en el área de almacén de  garantías  en  los procesos de recepción, flujos, embalaje y envió de material.

· En la etapa número uno con la aplicación de tarjetas de colores se redujo el tiempo de  búsqueda de material en un 45 %, es necesario hacer uso  adecuado de estas tarjetas para identificar los materiales que se encuentran en el área de almacén.

·  Al llevar  a cabo las tres  etapas del plan logístico se obtuvieron resultados en el área de almacén al mejorar la clasificación y orden de las piezas,  reduciendo el tiempo de embalaje.

· En la etapa tres se manifiesta un aprendizaje evidente en esta prueba piloto con los resultados obtenidos al cumplir la meta del 80 por ciento de aplicación de las 5 S´s en los meses de marzo abril y mayo, y a su vez manifestar una tendencia positiva con la aplicación del plan  logístico en el  almacén.

· Establecer un plan logístico con la secuencia propuesta evita la entrada al almacén de garantías piezas no identificadas y clasificadas.




· Adoptar la técnica  de primeras entradas, primera salidas para evitar que los artículos permanezcan mucho tiempo en almacén sin ser entregados al Centro de Refacciones de Nissan Mexicana, por lo cual con la llegada de nuevas piezas se descartaran las piezas antiguas.


7.2 Recomendaciones  para el desempeño los de los técnicos/operarios
  
Entre las principales recomendaciones se destacan las siguientes:

· Mantener el área de trabajo  como se encuentra; ordenada y limpia.

· Continuar aprendiendo más sobre la implementación de las 5 S´s.

· Diseñar y respetar los estándares de conservación del lugar de trabajo.

· Participar en la formulación de planes de mejora continua para eliminar problemas y defectos en las áreas de trabajo. 


7.2.1 Recomendaciones para  el área  de servicio

Para crear las condiciones que promuevan o favorezcan la implementación del plan logístico es necesario cumplir las siguientes responsabilidades:

· Continuar apoyando  al trabajador mediante el plan logístico.

· Contemplar un tiempo mínimo para cumplir con los estándares establecidos en el plan y practicar el mantenimiento autónomo.

· Establecer un esquema de auto capacitación  entre los nuevos técnicos, para mantener el lenguaje típico del trabajador.

· Establecer un supervisor para realizar auditorías internas y mantener el estándar de conservación en  el trabajo.


7.2.2  Recomendaciones para el manejo de almacén 

· Especificar y preparar al personal de recepción  con funciones especializadas, almacenamiento, registro, revisión,  y ayuda en el control de inventarios.

· Para la buena ejecución del plan logístico es necesario apoyarse de un control de entradas y salidas de las piezas, identificadas y codificadas con el número de orden y de parte.

· Se sugiere aprovechar los pasillos y racks (estantes) marcados para su fácil ubicación y maniobra.
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ANEXO 1
)

	 (
Hoja de control de piezas  reemplazadas por garantía 
)GINZA AUTOMOTORES S. A. DE C. V.  

	FECHA DE ENTREGA
	N°. TÉCNICO
	NÚMERO DE ORDEN
	NÚMERO DE PARTE
	NOMBRE DE LA PIEZA
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ANEXO 2
DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESOS DEL ÁREA DE SERVICIO
Codificación de los  procesos de flujos

Dentro del departamento  de Servicio se ha establecido que los documentos internos a controlar se codifican de la siguiente manera como se muestra la Tabla 1 según el tipo de documento.

Tabla 1 Codificación de procedimientos 
	NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO
	CÓDIGO DEL PROCEDIMIENTO

	Recepción de  unidades
	SRA 081 010903

	Mantenimiento Menor
	SMT 081 010903

	Mantenimiento Mayor
	SBT  081 010903

	Lavado de las unidades
	SLL   081 010903

	Control de Calidad
	SQQ 081 010903



Glosario del diagrama de flujo de procesos

Para tener una mejor comprensión se incluye un glosario donde se seleccionaron términos de procedimientos operativos, lo cuales se muestran a continuación.

ADPC: Administración de  procesos de calidad.
Abrillantador de chasis: Película protectora de Alto brillo a base de agua y libre de solventes y abrasivos.
Almorol: Liquido de silicón que se utiliza para abrillantar componentes de vinil y neumáticos.
APS: Asesor profesional de servicio.
Aromatizante: Liquido utilizado para perfumar en el interior de la unidad.
Bisagras: Mecanismo que va empotrado en  el poste delantero y central de un vehículo para abrir y cerrar con facilidad las puertas del vehículo.
Bio-Desengrasante: Liquido a base de agua que se utiliza para quitar el residuo de la grasa del compartimiento del motor y de algunas partes del vehículo. Es libre de solventes abrasivos  se utiliza sobre cualquier superficie pintadas sin alterar el estado físico original.
Carrocería: Es el cascaron del vehículo que cubre el compartimiento del motor, la parte interna del vehículo, protege al conductor. Proporciona estética al vehículo.
Carter: recipiente donde se almacena el aceite de motor.
Chisgueteros: Instrumento por el cual se vierte el agua al vidrio frontal.
CS: Centro de servicio.
Cofre: Elemento que cubre el compartimiento del motor en la parte superior
Controlista: Personal encargado de: programación, asignación, seguimiento y monitoreo de vehículos que pasan a cualquiera de los siguientes procesos: lavado de motor y chasis, mecánica y lavado de carrocería en el  Área de Servicio.
Cosmético para motor: Agente protector, consiste en una película antiadherente  a los elementos del medio ambiente, es también a base de agua libre de de solventes abrasivos y grasas.
Desengrasante: Liquido que se utiliza para quitar el residuo de grasa del compartimiento del motor y de algunas partes del vehículo.
Detallado: Es la actividad que define el acabado de una operación
Drenar: Dar salida al aceite en Carter quitando el tapón del mismo.
Eco Lav: Agente protector sellador de poros de la superficie tratada.
Extractor de cincho: Herramienta que se utiliza  para  retirar el filtro de aceite.
Fascia: Elemento plástico que va colocado en la parte frontal y trasera del vehículo, para defender de golpes a   la carrocería.
GAMA: Garantía de mantenimiento.
Gamuza grado especial: Chamois para piel genuina para lustrador en seco.
Gamuza sintética: Toalla limpiadora multiusos.
H. D: Hoja de Diagnostico
Hoja de control de calidad para mantenimiento menor (Check List): Es el formato estandarizado por Nissan Mexicana que especifica las actividades mínimas requeridas en el mantenimiento menor.
Hoja de revisión excelencia y algo más: Formato que especifica las actividades de revisión de seguridad sin aplicación de costo alguno al cliente.
ICC: Inspector de control de calidad
Jefe de Taller: Persona encargada  de control y óptimo funcionamiento del  Área de Servicio.
Mantenimiento mayor: Servicio preventivo que aplica a los vehículos cada 10,000 km. Comenzado por  el kilometro 10,000 de recorrido.
OR: orden de reparación, documento utilizado para especificar el tipo de trabajo solicitado y las condiciones que presenta el vehículo.
PFP: Parte de falla principal o también conocida como pieza de fallo primario.
PEPS: Primeras entradas primeras salidas
Sellador y texturizador de pinturas: Liquido a  base de agua libres de solventes arrasivos se utiliza para dosificar las moléculas de mugre para aplicar una película protectora de la unidad.
Prueba Dinámica: Esta prueba consiste en manejar la unidad en carretera para identificar fallas o desajustes, ruidos, dificultad para accionar ciertos componentes como: Embrague, frenos, dirección e inconveniencias de manejabilidad. Si el cliente así lo requiere.
Técnico (N-STEP1): Capacidad y habilidad que tienen los técnicos en: trabajos de mantenimiento mayor, mantenimiento menor, Servicio frecuentes, Trabajos de reparación de chasis  y/o motor donde se requiere el diagnostico.
Técnico (N-STEP2): Capacidad y habilidad que tiene los técnicos. Trabajos de reparación de motor y/o chasis que requieren o no diagnostico, Transmisión automática,  Transmisión manual, Aire acondicionado y unidades importadas.
Toldo: Elemento que cubre la parte superior del vehículo. (Techo del vehículo forma parte de la carrocería).
Unidad liberada: Unidad que ha sido inspeccionada por control de calidad y posee la etiqueta OK.
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	Diagrama de flujo de procesos de mantenimiento menor
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	EDICIÓN: 04

	
	
	PAG: 1/3

	
	
	FECHA DE EMISIÓN: JUNIO 2010


	
	
RESPONSABLE:
TÉCNICO 






	 (
INICIO
)
 (
El técnico solicita asignación de trabajo en la mesa de control
)

 (
Identificar unidad. Por torreta verifica que tenga protecciones, cubre volante, tapetes de cartón
)


 (
Transportar la unidad al área de trabajo
)

 (
Coloca en neutral la unidad, quita freno de mano (si aplica), libera cerradura de cofre, inspección de luces en general
)

 (
Abre el cofre: coloca protecciones en salpicaderas y parrilla
)

 (
Inspección de instrumentos de tablero:
Claxon, Estéreo o radio, Chisgueteros, Aire acondicionado
Inspección de putos adicionales:
Elevador de cristales (manual o eléctrico), cinturón, cinturón espejos laterales, retrovisor
)



 (
Inspecciona bandas, conexiones y mangueras de motor
)

 (
El técnico solicita material a refacciones
)

 (
Inspecciona y llena niveles de: agua limpiaparabrisas, anticongelante, batería, y niveles de aceite de dirección hidráulica y líquidos de freno
)

 (
1
)
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	 (
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)
 (
Verificar que la batería no tenga sarro en tornillo de soporte
-Verificar que el soporte de la batería este bien apretado
-Limpiar terminales y bornes
-Limpiar el área de filtro y limpiar el filtro de aire
)



 (
Se calza la unidad en la rampa al máximo
)

 (
Drena el aceite de Carter de motor, cambiar arandela (si aplica)
)
 (
Se quita el filtro de aceite y se reemplaza el filtro de aceite, se instala tornillo del Carter del motor
)


 (
Ajustar frenos traseros (si aplica)
)
 (
Calibración de llantas
)

 (
Revisión visual de los componentes inferiores de la unidad: catalizador, soporte de llanta repuesto, silenciador, flecha cardan, flecha homocinética, sistema de escape de  y fugas de líquidos
)


 (
En caso de que se haya detectado algún inconveniente  en la unidad se realizara un presupuesto de los componentes necesario y se anotan en la OR y hoja de excelencia y algo mas se le comunica al ASP para la autorización del cliente
)



 (
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	 (
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)
 (
Revisar el nivel de aceite del deferencial y transeje estándar
)

 (
Se baja la unidad
)

 (
Poner aceite de motor de acuerdo al modelo de la unidad
)

 (
Arrancar el motor y mantenerlo prendido por un minuto
)
 (
Apagar el motor y revisar el motor de aceite (Después de 5 minutos)
)

 (
Arrancar el motor y revisar el tiempo de encendido y RPM
)

 (
Quitar protecciones: salpicadera y parrilla
)

 (
Cerrar cofre
)
 (
El técnico colocara las refacciones usadas en una bolsa de plástico en el piso de la unidad, si se realiza algún cambio.
En caso de que las piezas tengan algún líquido y pueda derramarse, se dejara las piezas con el asesor de servicio
)



 (
-
Solicitud de prueba dinámica (si aplica)
 -Entrega de la OR al controlista 
 -Traslada la unidad al estacionamiento de las unidades en proceso
)


 (
FIN
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	 (
INICIO
)
 (
Identificar unidad (ir por la unidad)
)

 (
Colocar  en neutral la unidad, quitar freno estacionario (si aplica). 
Y liberar cerradura de cofre
)


 (
Inspección de puntos adicionales: elevador de cristales (manual o eléctrico), cinturón o espejos laterales, retrovisor, inspección de instrumentos del tablero: claxon estéreo o radio, alinear chisgueteros, aire acondicionado, calefacción, alarma, encendedor, limpia parabrisas, inspección  de luces en general.
)




 (
Abrir cofre: colocar protecciones en salpicaderas y parrilla
)
 (
El técnico solicita material a refacciones
)

 (
Inspecciona bandas, conexiones y mangueras de motor
)

 (
Inspeccionar, bandas, conexiones y mangueras del motor
)

 (
Inspeccionar y limpiar el área del distribuidor y rotor (si aplica).
)

 (
Inspeccionar y llenar niveles de: agua, limpia parabrisas, anticongelante, batería y niveles de  aceite de dirección hidráulica (si aplica) líquidos  de freno.
)

 (
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	 (
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)
 (
Sopletear con aire comprimido el área de bujías, (reemplazar bujías, verificar el estado de cables (si aplica).
)

 (
Verifica que la batería no tenga sarro en tornillos de soporte, verificar que el soporte de la batería este bien apretado, limpiar terminales y bornes. Limpiar el área del filtro y cambiar filtro de aire, cambio de filtro de gasolina (si aplica)
)



 (
Imprimir estado de batería
)

 (
R
eemplazar los siguientes líquidos: anticongelante, freno, embrague, dirección hidráulica, modelos d21, b15, n16, e25, d25 (cuando aplique en servicios de 40, 000 km)
.
)


 (
S
e calza la unidad en la rampa (se eleva a la mitad), remover tapones de rueda (si aplica), remover tuercas o birlos, quitar llantas, el técnic
o de alineación recoje las llan
tas para balanceo (si aplica)
)


 (
Drena aceite del Carter del motor
)

 (
Desmontar, inspeccionar y limpiar los componentes de los frenos: delantero izquierdo, trasero izquierdo, trasero derecho, y delantero derecho
)


 (
S
e eleva la unidad al máximo
)
 (
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 (
S
i aplica se reemplaza los siguientes fluidos: aceite de transmisión (automática y estándar) aceite del diferencial
.
)

 (
Q
uitar y reemplaza filtro de aceite, remplazar arandela, instalar tornillo del Carter del motor
.
)


 (
R
egular frenos traseros (si aplica)
)
 (
R
evisión visual de los componentes inferiores de la unidad: catalizador, soporte de llanta de repuesto, silenciador, fleca cardan, flecha homocinética, sistema de escape, y fuga de fluidos o líquidos
.
)



 (
R
evisar el nivel del aceite del diferencial
 
y transeje estándar nota: cambiar el filtro de gasolina (si aplica)
.
)

 (
S
e baja la unidad
)

 (
P
oner aceite de motor, de acuerdo al modelo de la unidad
)
 (
E
ncender el motor y mantenerlo encendido por un minuto
)

 (
A
pagar el motor y revisar el nivel de aceite
)

 (
E
ncender el motor y revisar el tiempo de encendido y rpm
)
 (
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	 (
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)
 (
Quitar proteccione
s
: salpicaderas, parrilla y cerrar el cofre
.
)

 (
E
n caso de que se haya detectado algún inconveniente en la unidad, se realiza un presupuesto de los componentes necesarios, anotar en la orden de trabajo y hoja de excelencia y
 algo más, se le comunica al APS
 para la autorización del cliente
.
)



 (
El técnico colocará las refacciones usadas en una bolsa de plástico en el piso de la unidad, en caso de que las piezas tengan algún líquido y pueda derramarse, 
se dejarán las piezas con el APS
 (si aplica)
.
)



 (
S
olicitud de prueba dinámica
)

 (
E
ntregar orden de trabajo al controlista
)
 (
Trasladar la unidad al estacionamiento de unidades en proceso
.
)


 (
FIN
)
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RESPONSABLE:
LAVADOR 





	 (
INICIO
)
 (
El lavador verifica tener todos los insumos necesarios para lavar vehículos y equipos funcionando
)
 (
I
dentifica la unidad en el estacionamiento y mueve el vehículo al área de servicio de lavado
)
 (
El lavador recibe la asignación del trabajo
)



 (
Abre la unidad retira el hule del asiento, cono, pertenencias del cliente tapetes y cierra.
)

 (
El 
lavador eleva la unidad, abre la puerta, quita velocidades y freno de manos cierra y eleva a 60 a 70 cm.
)
 (
Aplica- Biodesengrasante en bisagra
)

 (
Sopletea la unidad el interior y se colocan dentro de la unidad: cubre asiento cono y pertenencias del cliente, cierra el vehículo perfectamente
)

 (
Enjuaga con agua
 a
 presión llantas rines, loderas, tolva suspensión y parte inferior de la carrocería.
)

 (
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	 (
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)

 (
Enjuaga el motor, retira excesos de de grasas del motor y parte inferior del cofre con franela y enjuaga
)
 (
Modelo platina, urvan, aprio no se aplica agua a presión en motor, solo se aplica desengrasante y se cepilla enjuagando el cepillo las veces necesarias para retirar grasa y exceso de desengrasante con una gamuza  o jerga los modelos SENTRA (B16), hay que tapar la computadora para protegerla del agua
)


	
 (
Sopletear con aire a presión para retirar el exceso de agua de motor en el interior de bujía de los modelos de capuchón
)
 (
A todas las unidades se aplica abrillantador de motor o almorol y cierra cofre
)

 (
Moja parcialmente el vehículo, eliminando polvo y suciedad de la parte superior de la carrocería
)

 (
Enjabona con shampoo la parte superior y enjuaga parcialmente
)
 (
E
leva la unidad a 90 – 110 cm.
)
 (
Enjabona con shampoo la parte inferior de la carrocería
)

 (
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	 (
2
)
 (
Se enjuaga con la pistola de agua a presión.
)
 (
Se rectifica que esté  limpio.
)

 (
Se baja el vehículo, a nivel.
)
 (
Aplica agua a presión para retirar el shampoo  o Eco-Lav. 
De la unidad. 
)
 (
Aplica a presión los tapetes de hule y se cuelgan para escurrir el exceso agua.
)
	
 (
Se verifica el cubre asiento en el sillón del conductor y llena check de lavado.
)

 (
Se limpia el parabrisas activado para retirar el exceso de líquido.
)
 (
Transporta la unidad a la rampa de su compañero para el secado.
)

 (
El detallador baja los cristales ¼  para retirar el exceso de agua entre  el hule  y el vidrio.
)
 (
El detallador retira el exceso de agua e espejos parabrisas y la carrocería con una franela o gamuza.
)

 (
El detallador retira el exceso de agua e espejos parabrisas y la carrocería con una franela o gamuza.
)

 (
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 (
Limpiar bisagras y limpiar el marco de la puerta con una franela húmeda.
)
 (
Limpia las puertas la cajuela con una franela o gamuza.
)

 (
Limpia el tablero, volante y palanca de velocidades.
)
 (
Aspira la alfombra, los asientos, la cajuela y los hules de los batientes de las puertas dejando la superficie libre de basuras.
)

 (
Detalla toda la carrocería, tablero, volante, palanca con una gamuza de curado especial para activar el abrillantador de pintura.
)	

 (
Se detalla el secado de Motor y cofre.
)
 (
Aplica almorol con una esponja a llantas, tolvas y plásticos de defensa
.
)

 (
Se recogen los tapetes de hule, y se colocan el vehículo. Se colocan los tapetes de cartón.
)
 (
Se aplica grasa a los mecanismos de seguro, bisagras y muelles.
)
 (
Se aromatiza el interior del vehículo.
Coloca los cubreasientos y verifica que estén bien colocados.
El detallador  traslada el vehículo al estacionamiento de unidades en proceso.
El detallador entrega la orden de reparación a control.
El controlista le entrega un check el detallador y recoge la orden de reparación.
El controlista asigna nuevas órdenes de reparación
)



 (
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RESPONSABLE:
CONTROL DE CALIDAD
 (
INICIO
)
 (
Transcribir en formato las unidades específicas por control de taller que se inspeccionaran durante el día.
)

 (
Verificar las órdenes que los técnicos estén realizando su trabajo. Se inspeccionara aleatoriamente a un técnico por semana en presencia del auditor.
)


 (
Verificar que los técnicos estén realizando
)


 (
Inspeccionar la unidad después de haber sido trabajada por el técnico
)
 (
Anota los fallos  que encontró y regresa al trabajo al técnico que lo hizo y reporta el control
) (
N
o
)




 (
Si
)
 (
Pasa a control para que realicen el lavado correspondiente a la unidad
)

 (
1
)






	Elaboró
JONATAN RUIZ RODRIGUEZ

	Revisó
ING. RICARDO SEGUNDO CHANONA HDZ
	Autorizó
JESÚS DÍAZ DÍAZ




	GINZA  AUTOMOTORES
[image: Ver imagen en tamaño completo]S.  A. DE C.V.
	Diagrama de flujo de proceso control de calidad
	CODIGO: SQQ 081 010903

	
	
	EDICIÓN: 07

	
	
	PAG: 2/2

	
	
	FECHA DE EMISIÓN: JUNIO 2010


	
	
 (
1
)RESPONSABLE: 
 (
Lavan la unidad
)CONTROL DE CALIDAD

 (
Control informa  que la unidad esta lista para la inspección 
)

 (
Inspección de la unidad 
)
 (
Registra en la bitácora el hallazgo encontrado durante el análisis.
) (
N
o
)


 (
Si
)
 (
Asigna el formato de verificación en la unidad y OK en el check list
)


 (
Reporta a control que la unidad esta liberada
)

 (
FIN
)
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ANEXO  3
Presentación del proyecto de residencia profesional  en Ginza Automotores S. A. de C. V.
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GINZA AUTOMOTORES, S.A. DE C.V.

SHIFT_expectations

TUXTLA GUTIERREZ CHIAPAS, A 04 DE JUNIO DE 2010

Asunto: Carta de liberaciéon de
Residencia Profesional

M. C. Roberto Carlos Garcia Gémez
Jefe del departamento de gestiéon tecnolégica y vinculacién
Instituto Tecnolégico de Tuxtla Gutiérrez

PRESENTE

Por este medio ratifico a usted que el C. Ruiz Rodriguez Jonatdn alumno
de la carrera de Ingenieria Industrial, con numero de control: 06270113,
ha concluido satisfactoriamente el proyecto de Residencia Profesional
denominado Elaboracién de un plan logistico con trazabilidad para el
almacén de piezas reemplazables por garantia de las unidades
automotrices, cubriendo con las expectativas esperadas en términos de
viabilidad y practicidad, agradecemos esmeradamente la

participacion activa y el compromiso sostenido en su ejecucion.

Sin ma&s por el momento quedo a sus érdenes.

ATENT ENTE

VP iy T

Ing. Ricardo Segundd Chanona Hemdandez

e Logistica

C.c.p. Archivo.
C.c.p. Gerente General.
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PROLOGO A LA EDICION EN ESPANOL

Para lograr que este flujo sca continuo incervienen varios
procesos (véase la figura R1). Estos procesos son:

1. Servicio al cliente

2. Gerencia o administracién de inventarios
3. Suministro o compras y/o manufactura
4. Transportes

5. Almacenamicnto

En aste libro sélo nos enfocaremos en ol ltimo proccso
(almacenamicnto) pero debemos tencr en cucnta que los
procesos anteriores afectan el proceso del almacenamiento.

Analicemos el siguiente caso, que se presentd en una
compaiifa de productos perecederos a la cual Logistics Re-
sources Internarional prestaba una asesorfa para diseiar sus
rutas de distribucién. La compafifa tenia un departamento

Figura P.1 Procesos logisticos.

MPRAS.
ACTURA

Material con derechos reservados ©
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Tarjeta Roja

NOMBRE DEL ARTICULO
FOLIO N° 0001

1 Maguinaria 6 Inventario en Proceso
2. Accesorios y herramientas 7. Producto Terminado

3. Instrumental de Medicien 6. Equipo de Oficina

4. Materia Prima 9. Libretia y papeleria

5. Refaccion 10, Limpieza o pesticidas
LOCALIZACIGN [TIPO DE COORDENADA.

UNIDAD DE MEDIDA|VALOR §

1 No se necesitan & Contaminante
2. Defectuoso 7.0tro

3. No se necesita pronta

4. Material de desperdicio

5. Uso desconocido

Consideraciones especiales de almacenaje

Vertilacitn especial En camas de
Fragi Méxima altura
Explosivo Ambiente

ELABORADA POR Departamento o seccian

FORMA DE DESECHO 1. Trar 2 Vender 3 Otros |Desecho completa
4. Mover reas de tatetas rojas
5. Mover otro almacén
6. Regresar proveedor int o ext Fitma autorizada(s)
FECHA DE DESECHO Firma de autorizacion [FECHA DE DESPACHO

Vender o tirar

N 0001

Fecha:
FoOLIO
Tarjeta
WINLPLANTA
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Tarjeta Amarilla

FOLIO N° 0001

T Agua & MateriaProducto
2. Aire 7. Mal funcionarniento de
3. Aceite equipo
4. Polvo & Condicin de las
5. Pasta o esmalte instalaciones

9. Acciones del personal

LOCALIZACION

DESCRIPCION DEL PROBLEMA:

SOLUCIONES
[ACCION CORRECTIVA IMPLEMENTADA;

[SOLUCIGN DEFINTIVA PROPUESTA:

ELABORADO POR.

Tarjeta

FoLIO

Nombre:
Fecha:
e

m—

!
o v
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material
Distribuidor 081 W'"l Reclamo 0200139 MWII Fecha impresion 2010-03:03

Fecha de envio  2010-03-03

“Razén social  81-GINZA AUTOMOTORES, S.A. DE C.V.

ClaseRec. 1 Orden Reparacién 178475 Total S/IVA 203,60
VIN JNBAT18T88W505751 No. Motor QR25 551769 Aut. Especial
PFP P8259 cs z CF 99
Fecha Venta  2008-0531 F.Reparacién  2010-02-23 F. Partes
Kilometraje 48087 Kms. Parte 0
No. Parte Cantidad Descripcion Mum«umamv

31086ET80B 1
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Tarjeta de identificacion de material

e 1111 1111 e
081 0300108 Fecha de envio  2010-04-07
Razénsocial  81-GINZA AUTOMOTORES, S.A. DE C.V.
Clase Rec. 0 Orden Reparacion 179086 Total SAVA 893.01
VIN 3N1EB31S49K367932 No. Motor GA16895940W. Aut. Especial
PFP. 24410F46X5 CS HA CF 32
FechaVenta  2009-06-20 F. Reparacion  2010-03-13 F. Partes
Kilometraje 41147 Kms. Parte 0
No. Parte Cantidad Descripcion Remplazo de acumulador por fallo interno no retiene carga

24410F46X5
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Tarjeta de identificacion de material

Distribuidor 081 Reclamo 0400099 |||I|I|| ""l“ ||"||I||| I" Fecha impresién 2010-05-06
0400099 Fecha de envio 2010-05-05
Razén social ~ 81-GINZA AUTOMOTORES, S.A. DE C.V.
Clase Rec. 0 Orden Reparacion 179999 Total S/IVA 1,049.93
VIN 3N1BC11GI8K191636 No. Motor MR18139285H Aut. Especial
PFP 54500EL000 cs L CF 46
FechaVenta  2008-03-15 F.Reparacion  2010-04-15 F. Partes
Kilometraje 32346 Kms. Parte 0
No. Parte Cantidad Descripcion Remplazo de horquillas ambos lador por ruido y juego excesivo

54500EL000 1
54501ELO00 g
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Qf@ 22S. Orden

12 S. Seleccién

Un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar

Clasificar lo que es necesarioy lo
innecesario
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