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RESUMEN

El escrito presente, tuvo la finalidad de presentar el proyecto de estadia que se llevd
a cabo, teniendo por nombre “Gestion en el almacén de Gomsa Camiones S.A. de
C.V.” dicha gestion se enfoco principalmente en las areas, refacciones y herramientas
gue son suministradas a personal de la empresa (mecanicos) para realizar el
mantenimiento correspondiente a camiones. En primer lugar, se redactd el
planteamiento del problema el cual describe la causa por la que se realiz6 dicho
proyecto, también incluye el o los objetivos que se lograron y las estrategias o técnicas
gue se usaron para lograr esos objetivos. Con éstos anteriores se tuvo un panorama
de lo que se quiere hacer, en este caso el proyecto ya mencionado. También se
incluy6 la metodologia donde se detalla paso a paso el desarrollo del proyecto con

una explicacion clara y concisa teniendo coherencia con lo que se quiere hacer.



CAPITULO 1. INTRODUCCION
En este capitulo se da a conocer el proyecto que se realizara en la empresa “GOMSA

CAMIONES S.A. DE C.V.” donde se encontré que la herramienta que existe en el
almacén, también nombrada como “Herramienta Pafiol” estaba en desorden, la
ubicacién de algunas herramientas no era correcta y no estaban nombradas
adecuadamente al igual que las refacciones no estaban etiquetadas y las areas no se

encontraban designadas correctamente.

Se tendra un registro cada semana del desarrollo del proyecto el cual se llevara a cabo
durante 13 semanas seguidas, se obtendran los resultados, conclusiones y
recomendaciones si asi es el caso, al finalizar el proyecto, todo quedara escrito en

esta tesis tal y como se realizara el proyecto de estadia.

1.1 Estado del Arte

GESTION DE ALMACENES

A lo largo de los afos, y conforme evoluciona el
fenomeno logistico, el concepto de almacén ha ido
variando y ampliando su ambito de responsabilidad. El
almacén es una unidad de servicio y soporte en la
estructura organica y funcional de una empresa

comercial o industrial con objetivos bien definidos de

resguardo, custodia, control y abastecimiento de

materiales y productos. Fig.1 Estante o anaquel de
almacén.

Hoy en dia lo que antes se caracterizaba como un espacio dentro de la organizacion

que tenia el piso de hormigdn, es una estructura clave que provee elementos fisicos

y funcionales capaces de incluso generar valor agregado.



LA GESTION DE ALMACENES DENTRO DEL MAPA DE PROCESOS
LOGISTICOS: LIMITES Y RESPONSABILIDADES

La gestién de almacenes se define como el proceso de la funcidn logistica que trata
la recepcion, almacenamiento y movimiento dentro de un mismo almacén hasta el
punto de consumo de cualquier material — materias primas, semielaborados,

terminados, asi como el tratamiento e informacion de los datos generados.

La gestion de almacenes tiene como objetivo optimizar un area logistica funcional que
actia en dos etapas de flujo como lo son el abastecimiento y la distribucion fisica,
constituyendo por ende la gestion de una de las actividades mas importantes para el

funcionamiento de una organizacion.

El objetivo general de una gestion de almacenes consiste en garantizar el suministro
continuo y oportuno de los materiales y medios de produccién requeridos para

asegurar los servicios de forma ininterrumpida y ritmica.

La Gestion de Almacenes se sitla en el Mapa de Procesos Logisticos entre la Gestion
de Existencias y el Proceso de Gestion de Pedidos y Distribucion.
(Trejo Norefia, 2015)



PLANIFICACION

GESTION DE
EXISTENCIAS

TTON DE
PEDIDOS Y
NSTRIBUCION

SERVICIO AL
CLIENTE

De esta manera el &mbito de responsabilidad (en cuya ampliacién recae la evolucion
conceptual del almacenamiento) del area de almacenes nace en la recepcion de la
unidad fisica en las propias instalaciones y se extiende hasta el mantenimiento del

mismo en las mejores condiciones para su posterior tratamiento. (Trejo Norefia, 2015)



FUNCIONES DEL ALMACEN

Aunque el derrotero de funciones de un almacén depende de la incidencia de multiples
factores tanto fisicos como organizacionales, algunas funciones resultan comunes en

cualquier entorno, dichas funciones comunes son:

e Recepcion de Materiales.

o Registro de entradas y salidas del Almaceén.

e Almacenamiento de materiales.

e Mantenimiento de materiales y de almaceén.

o Despacho de materiales.

o Coordinacion del almacén con los departamentos de control de inventarios y

contabilidad.

PROCESOS DE LA GESTION DE ALMACENES

El mapa de proceso de la gestién de almacenes se compone de dos ejes transversales
gue representan los procesos principales Planificacion y Organizacion y Manejo de la
informacion y tres subprocesos que componen la gestion de actividades y que abarca

la recepcion, el almacén y el movimiento.




Proyectos realizados en el area de almacén de “Gomsa camiones”

Estudiantes de otras universidades han desarrollado proyectos con la intencion de
optimizar el control dentro del almacén. El ultimo estudiante implementé el desarrollo
de un manual de inventarios el cual solo estaba enfocado a lo que es el &rea de pafol
(herramientas) dejando a un lado las refacciones y las areas donde se encuentran

estos recursos.

Sus estrategias principales muestran claramente la intencién del proyecto

realizado anteriormente, segun el estudiante que lo realizé.

Estrateqgias

1.- Recopilar los manuales actuales de calidad del almacén, para localizar si estan

actualizados.

2.- Organizar todos los procesos que ya tienen establecidos para su verificacion, asi

como los formatos que ya estan elaborados.

3.- Elaborar nuevos formatos segun las necesidades del area, pero respetando los

lineamientos de la empresa.

Sus objetivos son los siguientes:

General
Desarrollar un manual de inventarios para el correcto control del almacén en la
empresa GOMSA Camiones S.A. de C.V.



Objetivos Especificos

e Determinar las normas y lineamientos para el ingreso de material al almacén
general de forma eficiente y que permita el racional aprovechamiento de los
Inmuebles destinados a su almacenamiento.

e Analizar los formatos ya establecidos dentro del area de almacén para evaluar
si estan correctamente elaborados con base en las necesidades del area o se
requiere alguna modificacion segun los requerimientos.

e Evaluar los formatos para ver si estan llevandose a cabo de forma correcta para
asi mismo hacer una modificacién y mejora del mismo.

e Realizar un inventario diario para evaluar la herramienta para un correcto

funcionamiento en el diagnéstico de cada uno.

Cabe destacar que este proyecto no atendié al control general del almacén, por lo que
actualmente las refacciones y areas designadas dentro del almacén estaban

descuidadas al no estar gestionadas correctamente.

Los proyectos que se han desarrollado anteriormente en el almacén de Gomsa
Camiones, solo se han enfocado a mejorar un solo punto dentro de esta area, por lo
que es conveniente implementar un control general de la gestion en el almacén
atendiendo todas las areas dentro de éste, teniendo por objetivo hacer mas eficiente

y eficaz el uso de los recursos.

1.2 Planteamiento del Problema

En el almacén de la empresa, donde se cuenta con refacciones y herramientas,
nombrada también como “Herramienta Pafiol” se encontraron ciertos factores
inadecuados en cuanto al control y gestion de estos mismos. La herramienta pafiol y
las refacciones no estan en completo orden, no tienen la ubicacion ni nombres
correctos por lo que es dificil encontrarlas en el momento que se requieren. Ademas,
algunas herramientas estan en estado inservibles por lo que se tienen que reemplazar,

otras herramientas de calibracion necesitan ser calibradas con normatividad.



Por otra parte, las areas dentro del almacén no estan correctamente designadas y no
cuentan con sefialamientos para detectar rapidamente su ubicacion y descripcion, lo

que conlleva principalmente a pérdidas de tiempo.

1.3 Objetivos

General

Realizar el control de la gestion del almacén para que los recursos se utilicen en forma

eficaz y eficiente.
Especificos

e Analizar el sistema actual con el que se trabaja en el almacén para el uso de
SUS recursos.

e Recabar informacion sobre otros sistemas utilizados en almacenes de otras
empresas similares.

¢ Proponer una mejora, como reducir el tiempo en cuanto al uso de la herramienta
y suministro de refacciones que existe en el almacén.

¢ Definir las estrategias adecuadas que se utilizaran en el desarrollo del proyecto.

1.4 Definicion de variables

Con el presente proyecto que se desarrollara en el almacén de la empresa Gomsa
Camiones S.A. DE C.V. se tendra una variable muy importante, la cual se pretende
reducir, para optimizar los procesos dentro de esta area. La principal variable que se

tiene presente es el tiempo.



TIEMPO

Actualmente cuando se requiere algun material del almacén, en este caso alguna
refaccion o herramienta que debe ser suministrada a los mecéanicos, se pierde tiempo

durante el proceso de entrega, el cual tiene que ser reducido haciendo mas eficiente

dicho proceso.

7 Minutos 1 Minutos

12 Minutos 4 Minutos

La tabla anterior muestra los tiempos que se lleva a cabo en el almacén para
suministro de refacciones o herramientas. Estos tiempos pueden variar a ser ain mas
tardados. Se pretenden reducir como se muestra en el Tiempo Meta, de tal manera
gue optimice este proceso y asi obtener mayor productividad y alcanzar los objetivos

meta del almacén.

1.5 Hipotesis

En el area de almacén de la empresa Gomsa Camiones se realizara un control de
gestion, el cual permitird un correcto manejo de los recursos existentes en esta area,
se optimizara el sistema de facturacion, devolucién y ubicacion de la herramienta y
productos de la misma, lo cual se vera reflejado en cada ubicacion de esta area y en
la reduccién de tiempo de entradas y salidas de herramientas y refacciones.
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1.6 Justificacion del Proyecto
El presente proyecto “Gestion en el almacén de Gomsa Camiones S.A. de C.V.” se
realiza debido a que en el almacén existen desviaciones en cuanto al control de la

herramienta pafiol y en las refacciones.

Al designar correctamente las areas dentro del almacén, tener en completo orden de
la herramienta pafiol y las refacciones, asi como estar correctamente nombradas y
llevar un control adecuado en la facturacién y devolucion de dichos recursos, se
obtendra el beneficio de eliminar tiempos muertos dentro de esta area, hacer mas
eficiente el control de la herramienta y optimizar la ubicacién de los productos que

existen en el almacén.

1.7 Limitaciones y Alcances
A continuacion, se describen las problematicas que pueden limitar el desarrollo del

proyecto, asi como el alcance que este tendra.
LIMITACIONES

e Falta de espacio en el almacén.
¢ No todo el personal mecéanico actual respeta las reglas en cuanto a su trabajo.
¢ Herramienta hechiza y en mal estado.

e Falta de un Jefe de mecéanicos.
ALCANCE

El presente trabajo tiene como alcance desarrollar el control adecuado para optimizar

las actividades en el area de almacén de la empresa “Gomsa Camiones S.A. DE C.V.”

e Ubicacién y descripcion correcta de las refacciones y herramienta pafiol.
e Areas designadas correctamente dentro del almacén
e Actividades mejor realizadas en tiempo y forma.

e Este proyecto Unicamente es aplicable al area de almacén.

11



1.8 La Empresa (Nombre de la empresa)

GruVer Camiones

Empresa con distribucion exclusiva de autobuses, camiones y tracto camiones de las
marcas Mercedes-Benz y Freightliner en las principales ciudades del centro del estado

de Veracruz.

Formamos parte de GruVer, un Grupo dedicado principalmente al sector automotriz y
camionero. Las empresas que conforman Gruver estan comprometidas con el servicio
y la calidad, por ello, ofrece las mejores marcas y productos en los mercados que
operan, mismas que estan respaldadas con una garantia por los fabricantes que las

representan.
Historia

El Grupo tiene su origen en los negocios de la Familia Gomez Safudo, iniciando en el

“ramo aduanal" hace mas de un siglo en 1861.

En 1979 adquirié una linea de camiones de carga, Autotransportes Piramide, a fin de
ofrecer un servicio integral acorde a las necesidades de atencidén de nuestros clientes

con oportunidad y seriedad.

En 1970, el Grupo incursiona en el "ramo camionero” quedando actualmente
firmemente posicionado con la distribucion de las marcas de camiones MERCEDES-
BENZ Y FREIGHTLINER; por lo que cuenta con una trayectoria de mas de 30 afios

en el mercado.

En 1981, se constituye la Sociedad denominada Camiones del Golfo, teniendo como
objeto social la compra, venta y distribucion de camiones, tracto camiones, remolques,

semirremolques, maquinaria y equipo para el autotransporte.

En 1991, se le fusiona la empresa Servicio Veracruzano de Camiones. A partir de ahi
se ampli6 el giro social de la misma desarrollando trabajos mecanicos y automotrices,

asi como todos aquellos relacionados con esta industria y motores en general.

12



Mision

Somos una empresa lider, solida, y con espiritu de servicio, conformada por hombres
y mujeres en constante desarrollo y capacitacion para satisfacer las necesidades y
expectativas total de nuestros clientes con productos y servicios de calidad;

correspondiendo a la confianza de nuestros accionistas y promoviendo el bienestar

de la comunidad.
Vision
Ser el No.1 en el ramo ofreciendo un alto nivel de servicio, con permanente innovacion,

logrando una mayor presencia local y regional, al mismo tiempo mejorando nuestra

imagen como proveedor confiable.

Valores

e Espiritu de servicio
e Honestidad

e Responsabilidad

e Respeto

e Lealtad

e Confianza

e Compromiso

e Integridad

13



Ubicacion

Ciudad: Cordoba, Veracruz
Direccién: Bulevard A Pefiuela Km. 342
Colonia/Barrio: Zona Industrial
Delegacién/Municipio: Cérdoba

94690

14



Giro de la Empresa

Operan, mismas que estan respaldadas con una garantia por los fabricantes que las

representan.

Camiones y tracto camiones de las clases 6 y 8 de la marca Freightliner, lider mundial
en fabricacion de vehiculos con avanzada tecnologia y de méas de 6 toneladas.

La més completa e innovadora linea de autobuses urbanos, suburbanos y foraneos

Mercedes Benz disefiados en el negocio del transporte de pasajeros.

( GRUVERS .’
Sk CAMI” NES

aniversario

7T\
{ Y Mercedes-Benz

Unidades semi nuevas de carga y pasaje de todas las marcas con atractivos planes

de financiamiento y garantia. (Mufioz Contreras, 2016)
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

GERENTE GENERAL

Fernando Olguin

Gerente
Administrativo

Lizatte Alcolea

Gerente de Ventas Gerente de
Refacciones

Carlos Hernandéz
Ma.del Carmen

Munoz

Gerente de Servicio

Arturo Jiménez
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CAPITULO 2. METODOLOGIA

En este capitulo se describe como se realizara el trabajo, el cual presenta la
formulacion de un plan de acciones basado en la metodologia de las 5s y la
metodologia Kaizen para la gestién del almacén de la empresa Gomsa Camiones S.A.
DE C.V. El estudio resulta importante para la empresa, debido a que permitira llevar
un control de todas las herramientas, materiales, equipos y repuestos existentes en el
almaceén, asi como, también tener un control de las entradas y salidas de cada una de
las herramientas y equipos utilizados en la ejecucibn de cada actividad

de mantenimiento.

Dicha gestion, radica en obtener un diagndstico de la situacion actual del manejo de
materiales, suministro y equipos de la empresa, de manera que se logre la
identificacion de los problemas que estan afectando la entrada y salida de los
materiales para que las operaciones de produccién no sufran demora por faltantes,
asi como también desarrollar un sistema de gestion de inventario de almacén para
lograr la optimizacion y mejora, mediante la creacion de mecanismos de control y
aplicacion de procedimientos, con el propésito de garantizar el correcto
funcionamiento dentro del almacén, manteniendo el nivel de existencia de los distintos
insumos y descubrir a tiempo los materiales o equipos que no tienen movimientos y

se han deteriorado o son ya obsoletos.

2.1 ETAPAS DEL PROYECTO

En primer lugar, se conceptualizé los principios de la metodologia de 5s y Kaizen. Se
recabo toda la informacion necesaria de los conceptos de estas metodologias para
fundamentar las actividades que llevaria de la mano al proyecto, incluye la
investigacion de fuentes bibliograficas, del estado del arte, del marco tedrico y de
referentes practicos con el apoyo de los asesores de proyecto, (académico e

industrial) de tal manera que se obtuvo una idea mas clara sobre el tema.

17



2.2 METODOLOGIA 58

La metodologia de las 5S se cred en Toyota, en los afios 60, y agrupa una serie de
actividades que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de trabajo que
permitan la ejecucion de labores de forma organizada, ordenada y limpia. Dichas
condiciones se crean a través de reforzar los buenos habitos de comportamiento e

interaccion social, creando un entorno de trabajo eficiente y productivo.

Seiton Seiso Seiketsu  Shitsuke

Organizacion  Orden Limpieza Mantener Internalizar
(Control  (Disciplina
Visual) y Habito)

OBJETIVOS ESPECIFICOS DE LA METODOLOGIA 5S

Mejorar y mantener las condiciones de organizacién, orden y limpieza en el

lugar de trabajo.

e A través de un entorno de trabajo ordenado y limpio, se crean condiciones de
seguridad, de motivacion y de eficiencia.

« Eliminar los despilfarros o desperdicios de la organizacion.

« Mejorar la calidad de la organizacion.

18
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PRINCIPIOS DE LA METODOLOGIA 5S

Clasificacion u Organizacion: Seiri
Orden: Seiton

Limpieza: Seiso

Estandarizacion: Seiketsu

ok~ 0N R

Disciplina: Shitsuke

CLASIFICACION U ORGANIZACION (SEIRI)
Clasificar consiste en:

Identificar la naturaleza de cada elemento: Separe lo que realmente sirve de lo que

no; identifigue lo necesario de lo innecesario, sean herramientas, equipos, utiles o

informacion.
Objetos Objetos Objetos Objetos de
necesarios dafiados obsoletos mas...
“¢Son” , g |
. dtiles? " ey | ‘Son utiles para s
~ & almul P 5 >—S|—»| TRANSFERIR
LI guien I'Il{lEj 'UE”DEF’
si ~ ) _
REPARARLOS

Y . L
ORGANIZARLOS |« DESCARTARLOS }q NO

LAS HERRAMIENTAS A UTILIZAR SON:

La herramienta mas utilizada para la clasificacion es la hoja de verificacion, en la cual

podemos plantearnos la naturaleza de cada elemento, y si este es necesario 0 no.
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LAS VENTAJAS DE CLASIFICAR SON:

Una vez se cumpla con este principio se obtendran los siguientes beneficios:

e Se obtiene un espacio adicional

e Se elimina el exceso de herramientas y objetos obsoletos
e Se disminuyen movimientos innecesarios

e Se elimina el exceso de tiempo en los inventarios

e Se eliminan despilfarros

ANTES e S— DESPUES

ORDEN (SEITON)
Ordenar consiste en:

e Disponer de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado
COmo necesario.

e Disponer de sitios debidamente identificados para ubicar elementos que se
emplean con poca frecuencia.

e Utilizar la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta disposicion.

¢ |dentificar el grado de utilidad de cada elemento, para realizar una disposicién

gue disminuya los movimientos innecesarios:
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e Determine la cantidad exacta que debe haber de cada articulo.
e Cree los medios convenientes para que cada articulo retorne a su lugar de

disposicion una vez sea utilizado.

Frecuencia de uso Disposicion

Tengalo a la mano, utilice correas o

Lo utiliza en todo momento ) ,
cintas gque unan el objeto a la persona

Lo utiliza varias veces al dia Disponer cerca a la persona

Lo utiliza todos los dias, no en todo

momento Téngalo sobre la mesa de trabajo o cerca

de la maquina

Lo utiliza todas semanas

Lo utiliza una vez al mes Coléquelo cerca del puesto de trabajo

Lo usa menos de una vez al mes,
posiblemente una vez cada dos o tres
meses

Coloquelo en el almacen, perfectamente
localizado

LAS VENTAJAS DE ORDENAR SON:

e Se reducen los tiempos de busqueda
e Se reducen los tiempos de cambio

e Se eliminan condiciones inseguras

e Se ocupa menos espacio

e Se evitan interrupciones en el proceso
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LIMPIEZA (SEISO)

Limpiar consiste en:

e Integrar la limpieza como parte del trabajo
e Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento autbnomo y rutinario
« Eliminar la diferencia entre operario de proceso y operario de limpieza

o Eliminar las fuentes de contaminacion, no solo la suciedad
LAS HERRAMIENTAS A UTILIZAR SON:

« Hoja de verificacion de inspeccion y limpieza

« Tarjetas para identificar y corregir fuentes de suciedad
LAS VENTAJAS DE LIMPIAR SON:

e Mantener un lugar de trabajo limpio aumenta la motivacion de los
colaboradores

« Lalimpieza aumenta el conocimiento sobre el equipo

e Incrementa la vida util de las herramientas y los equipos

e Incrementa la calidad de los procesos

e Mejora la percepcion que tiene el cliente acerca de los procesos y el producto

ESTANDARIZACION (SEIKETSU)

Estandarizar consiste en:

e Mantener el grado de organizacion, orden y limpieza alcanzado con las tres
primeras fases; a través de sefializacion, manuales, procedimientos y normas
de apoyo.

e Instruir a los colaboradores en el disefio de normas de apoyo.

o Ultilizar evidencia visual acerca de como se deben mantener las areas, los
equipos y las herramientas.

« Utilizar moldes o plantillas para conservar el orden.
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LAS HERRAMIENTAS A UTILIZAR SON:

o Tableros de estandares
e Muestra patrén o plantillas

e Instrucciones y procedimiento

(Salazar Lépez, 2016)

ANTES DESPUES

DISCIPLINA (SHITSUKE)

La disciplina consiste en:

« Establecer una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los
logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza

o Promover el habito del autocontrol acerca de los principios restantes de la
metodologia

e Promover la filosofia de que todo puede hacerse mejor

e Aprender haciendo

o Ensefiar con el ejemplo

e Haga visibles los resultados de la metodologia 5S
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HERRAMIENTAS A UTILIZAR:

o Hoja de verificacion 5S
« Rondade las 5S

VENTAJAS DE LA DISCIPLINA:

o Se crea el habito de la organizacion, el orden y la limpieza a través de la

formacién continua y la ejecucion disciplinada de las normas.

2.3 METODOLOGIA KAIZEN

En la practica, el método Kaizen funciona de la siguiente forma:

e Establecimiento de metas claras y realistas, bien documentadas.

e Revision del estado actual de la situacién y desarrollo de un plan de
optimizacion.

e Implementacion de mejoras.

e Revision y aplicacion de las correcciones necesarias.

e Elaboracion de un informe de resultados y determinar los elementos de

seguimiento.

A este tipo de ciclo se le conoce normalmente como PDCA (Plan, Do, Check y Act:
planificar, hacer, comprobar y actuar). Desde el desarrollo de una hipétesis, se aplica
un experimento de ejecucion, cuyos resultados son evaluados para ganar en
alineacion vy, tras los ajustes necesarios, se inicia un nuevo ciclo. Por eso se conoce

al método Kaizen como la préactica de la mejora continua.
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BENEFICIOS DEL METODO KAIZEN

e Las ventajas de aplicar el método Kaizen no se limitan a un aumento de la
productividad, sino que se trasladan a otros ambitos, contribuyendo a lograr:

e Disminucién de la generacion de residuos: al ganar en eficiencia y utilizar mejor
las habilidades de los empleados se minimizan los desechos, todos esos
elementos que no producen valor.

e Aumento de los niveles de satisfaccion: un hecho que tiene un impacto directo
en la forma en que se hacen las cosas, iniciando un ciclo de motivacion que se
mantiene en el tiempo.

e Mayor grado de compromiso: los miembros del equipo presentan un mayor
interés en su trabajo y son mas proclives a comprometerse con las metas de la
organizacion.

e Mejores tasas de retencion del talento: cuando las personas se encuentran
satisfechas y motivadas son mas propensas a quedarse, ya que no necesitan
buscar en otros lugares lo que ya han conseguido y les depara un futuro
prometedor.

¢ Incremento de la competitividad: el aumento de la eficiencia contribuye a lograr
costos mas bajos y productos de mejor calidad, mejorando el posicionamiento
de la empresa en el mercado.

e Impulso a los niveles de satisfaccion de los consumidores: que obtienen un
mejor servicio y se benefician de productos de mayor calidad y con menos
defectos.

e Optimizacion de la resolucion de problemas: al enfocar los procesos desde una
perspectiva de busqueda de soluciones, los propios empleados estan
capacitados para resolver problemas de forma continua.
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e Fortalecimiento de los equipos: al trabajar juntos para resolver problemas,

gracias al método Kaizen se fortalecen los vinculos y se construyen equipos

mejores y mas resistentes, preparados para afrontar cualquier desafio.

Identificar Oportunidad
ie mejora

o

Planear Medidas

Hacerlo Otra

Fig.2 ejemplo del ciclo de la metodologia Kaizen

Conocimiento de la empresa. En esta parte del proyecto se analiza la estructura

organizacional y operativa de la empresa, su sistema de trabajo, las politicas de

calidad y el desarrollo de sus estrategias, para enfocarse a continuacion en los datos

gque muestra el inventario actual en los almacenes de materia prima y producto

terminado. (Tarradelles Joan, 2016)
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Diagndstico de areas. Se evalla el estado de las 5s en el almacén, otros parametros
como la clasificacién y estado de los materiales, el inventario de seguridad y los
factores importantes para determinar el espacio requerido en el almacén.

Fig.3 Area de almacén de la empresa Gomsa Camiones S.A DE C.V

Propuesta de mejoras. Como resultado del analisis de la informacion anterior se
presenta un plan de mejoramiento para el almacén, incluyendo todos los recursos

existentes en éste.

Estandarizaciéon de procesos. Por Ultimo, se estandarizara un procedimiento de las
actividades de almacenamiento de materiales con el fin de estandarizar esta actividad,

asi como la limpieza con mas frecuencia dentro del almacén
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El estudio realizado se lleva a cabo por medio de las técnicas de investigacion de
campo de tipo descriptiva, documental, aplicada y explicativa. Orientado a un control
de gestion para el manejo de articulos existentes en el almacén de Gomsa Camiones.
El procedimiento que permitié lograr los objetivos de la presente investigacion implico

las siguientes actividades.

a) Recopilacion de la informacion necesaria para el desarrollo de la investigacion.
b) Anadlisis de la distribucién del espacio fisico del almaceén.

c) Analisis de las deficiencias de orden y control del almacén.

d) Disefio de un formato que permita llevar un control de las entradas y salidas de

cada uno de los materiales, equipos, herramientas y repuestos del almaceén.
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CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

El sistema de trabajo en el area de almacén de la empresa Gomsa Camiones S.A. DE
C.V, consta del almacenamiento de refacciones para ventas y servicios de
mantenimiento a tracto camiones y resguardo de herramientas que son suministradas
a los mecéanicos cuando asi se requiera para realizar dichos mantenimientos.

Las refacciones y herramientas se encuentran ubicados en anaqueles, cada uno de
estos recursos estan etiquetados con su nombre, codigo y ubicacién. Existen 30
anaqgueles donde se acomodan las refacciones que ocupan poco espacio.

El control de la gestién para el manejo de articulos existentes, surge por la necesidad
de disminuir los retrasos generados por falta de existencia de materiales o por la
ubicacion incorrecta de estas herramientas y repuestos, al momento de realizar una
actividad, por la necesidad de tener ideas claras de la cantidad de materiales
existentes en el almacén o por no encontrarlas en la ubicacién de origen, asi como
también por la necesidad de optimizar las actividades de mantenimientos e

inspecciones a camiones.

3.1 EVALUACION DEL ALMACEN
Se determina el estado del almacén mediante una matriz creada por “Doctor Primitivo
Reyes Aguilar” enfocada en las 5s, la cual clasifica la situacion del area en tres

estados.

ALTA: Con mucho impacto

MEDIA: Con impacto moderado

BAJA: Con poco impacto
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3.2

PARAMETROS PARA EL DIAGNOSTICO DE 5S
SELECCIONAR

Parametros de evaluacion

. Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado para su uso

. El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso

. Existen elementos sin uso en el area

. Pasillos libres de obstaculos

. Las mesas de trabajo estén libres de objetos sin uso

. Se cuenta con solo lo necesario para trabajar

. Las areas se encuentran bien ordenadas

. Se ven partes o materiales en otras areas o lugares diferentes a su lugar asignado

© |0 I N|O |0 | W

. Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente

10

. El area esta libre de cajas, de papeles u otros objetos

ORDENAR

Parametros de evaluacion

11.

Las areas estan debidamente identificadas

12.

No hay areas demarcadas para realizacion de trabajos

13.

Los botes de basura estan en un lugar designado para esto

14.

lugares marcados para todo el material de trabajo

15.

Todas las sillas y mesas estan en el lugar designado

16.

Los cajones de las mesas estan debidamente organizados y solo se tiene lo necesario

17.

Todas las identificaciones en los estantes de material estan actualizadas y se respetan
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LIMPIAR

Parametros de evaluacion

18.

Los escritorios se encuentran limpios

19.

las herramientas de trabajo se encuentran limpias

20.

Piso esta libre de polvo, manchas, componentes y basura

21.

Las gavetas de los cajones estan limpias

22.

Las mesas estan libres de polvo, manchas y componentes o residuos

23.

Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

ESTANDARIZAR

Parametros de evaluacion

24.

Todos los equipos cumplen con el requerimiento de la operacion

25.

El personal usa el vestuario adecuado para su labor

26.

Todas las mesas, sillas son iguales

27.

Todos los instructivos cumplen con el estandar

28.

la capacitacion esta estandarizada para el personal del area

Con estos parametros se determina el estado en que se encontraba el almacén,

analizando cada una de las areas dentro de éste y se obtendra un panorama de los

factores que estan afectando a la empresa. Son 28 puntos que se analizaran y se

describira el nivel del dafio que presentan para el almacén de Gomsa Camiones.

(DR. REYES AGUILAR, 2016)
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3.3 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DEL ALMACEN

RESULTADO DE LA OBSERVACION

CRITICIDAD

En el almacén no se cuenta con toda la herramienta en buen estado,
se encuentran algunas de ellas con deterioros, descalibradas y
algunas completamente inservibles.

ALTA

El mobiliario se encuentra en buen estado, solo hay que atender
factores como limpieza y orden.

MEDIA

En el area de herramienta existe un espacio donde se encuentran
almacenados elementos sin uso y que no pertenecen al inventario,
disminuyendo el espacio de almacenamiento.

MEDIA

El &rea designada para refacciones que se surten para los servicios
internos, tiene una dimension limitada por lo que se acumulan
mientras no tienen salida reduciendo el espacio del pasillo donde se
encuentra.

ALTA

Las areas designadas para almacenaje no estan ordenadas, esto
dificulta la busqueda de material.

ALTA

No se cuenta con solo lo necesario para trabajar, ya que existen
otros elementos ajenos que no deberian almacenarse alli, como
refacciones y herramientas que estan pendientes por salir.

MEDIA

Las zonas no estan demarcadas por lo tanto los diferentes
materiales se tornan desordenados y a veces se producen mezclas.

ALTA

Las etiquetas de las refacciones y herramientas se encuentran en
otros lugares diferentes a su ubicacién correcta, lo que provoca que
estos materiales no se encuentren en su lugar.

ALTA

La busqueda de materiales requiere de mucho mas tiempo del
estimado puesto que no existe orden, areas demarcadas e
identificadas.

ALTA

10

El area esta libre de papeles, cajas u otros objetos de oficina, sin
embargo, es necesario crear rutinas de limpieza periédicas

BAJA
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RESULTADO DE LA OBSERVACION

CRITICIDAD

Los lugares donde se encuentran cada una de las herramientas y
refacciones no se estan identificadas en su totalidad, algunas tienen

11 | identificacion, pero estas ya se encuentran deterioradas y son poco ALTA
visibles.
No existen lugares demarcados para el material de trabajo, se ubica

12 | en cualquier sitio del area. ALTA
Los depdsitos de basura se encuentran en sus lugares

13 correspondientes. BAJA
Algunos materiales se acumulan en los espacios designados para

14 | otros factores, no existe un modelo de inventario definido. ALTA
Las sillas y mesas que usa el personal del almacén se encuentran

15 | dentro de las areas designadas. BAJA
Los escritorios y los articulos de oficina se encuentran limpios, solo

16 falta orden. MEDIA
Muchas de las etiguetas de los materiales estan deterioradas y con

17 ubicaciones antiguas. Otros materiales no tienen etiquetas. ALTA
Los escritorios estan limpios, solo falta orden.

18 MEDIA
Toda la herramienta esta limpia.

19 BAJA
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RESULTADO DE LA OBSERVACION CRITICIDAD

El piso dentro del almacén tiene polvos, manchas de grasa y otros

20 residuos como papel, trozos de madera, lo cual puede afectar los ALTA
movimientos del personal.
Los cajones estan limpios, solo falta orden.

21 BAJA
Las mesas estan manchadas de residuos como grasa

29 principalmente al poner la herramienta sucia sobre ellas. MEDIA
No se tiene un plan definido para realizar la limpieza dentro del

23 almacén. ALTA
No se cuentan con todos los equipos necesarios para operar en el

24 | @lmacen. Algunos requieren reparacion. ALTA
Todo el personal usa el vestuario adecuado a su trabajo.

25 BAJA
Existen diferentes tipos de mesa y sillas para cada personal en el

26 almaceén. BAJA
No hay una estandarizacion ni norma que se empleé dentro del

27 almaceén. ALTA
Todo el personal recibe capacitacién de acuerdo a su puesto. Sin

28 embargo, dicha capacitacién no se vuelve a repetir. MEDIA
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La consolidacion de los resultados anteriores se resume en la siguiente grafica, donde
se observa que para el area de almacén los aspectos a mejorar en cuanto a la
estrategia 5S y con alta importancia comprenden el 50% del total de los puntos
evaluados y factores mas comunes con importancia media y baja comprenden el 25%

cada uno.

PUNTOS EVALUADOS EN EL ALMACEN

100
90
80
70
60
50
40

PORCENTAIJE

30
20
10

ALTA MEDIA BAJA
IMPORTANCIA

La evaluacion anterior se complement6é con fotos como evidencia de la situacion
actual en el almacén, seguido de la aplicacién de la metodologia 5s de igual manera

se tomo evidencias para visualizar el cambio notable de las areas dentro del almacén.

3.4 APLICACION 5s

Como primera etapa de esta metodologia se comienza con la seleccion o clasificacion
de todos los materiales existentes en el almacén, separando lo que sirve y lo que ya

Nno se use.
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SELECCION

Debido a que los materiales que no sirven solo se encontraron en las herramientas,

se separaron para ser reportados a la gerente del almacén y que éstos sean

reemplazados por nuevos.

Imagen 1. Cautin dafiado Imagen 2. Extractor de 3 patas

REEMPLAZO DE LA HERRAMIENTA DANADA POR HERRAMIENTA NUEVA

Se reemplazo la herramienta dafiada y la herramienta nueva fue registrada en el
sistema “MacroPro” con nuevo numero de parte (c6digo) y se coloca en la misma

ubicacién que tenia la otra herramienta dafada.

Imagen 3. Cautin nuevo Imagen 4. Extractor de 3 patas (nuevo)
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ORDEN

Se realiz6 el inventario de toda la herramienta y el inventario de todas las refacciones,
al mismo tiempo se fue ordenando cada material en su ubicacion correspondiente, asi
como la etiqueta de cada una de ellas. Se tomé evidencia de como estaban los

materiales y de como quedaron después del orden adecuado.

| 1 AN

Imagen 5. Herramienta y etiquetas Imagen 6. Herramienta y etiquetas
desordenadas ordenadas.

Hay herramientas que son mas pequefias y otras no deben estar descubiertas
vulnerables al polvo, por lo que son resguardadas en cajas ubicadas y etiquetadas
adecuadamente. Algunas de estas cajas tenian pegada la imagen de la herramienta
gue contenian, pero estas ya estaban deterioradas y algunas ni tenian. Por ello se
imprimieron etiquetas nuevas que incluian la imagen, cédigo y una breve descripcién

de la funcion de la herramienta.
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Imagen 7. Herramienta con etiquetas Imagen 8. Herramienta con etiquetas

Imagen de la
herramienta.

Etiqueta con
nombre, cédigo y
ubicacién de la
herramienta.

deterioradas y en desorden. nuevas y en orden.

Cdédigo de la
herramienta.

Esta herramienta sirve para remover el Nombre de la
inyector de la cabeza de cilindros. ]
Numero de parte alterno: DDE J 47391. herramienta.

Descripcion
breve de la

funcién de la
herramienta.

Imagen 9. Herramienta en su caja con etiquetas nuevas
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Imagen 10. Mangueras Imagen 11. Mangueras ordenadas y
desordenadas. limpias

Toda la herramienta y refacciones quedaron ordenadas y ubicadas correctamente, asi
también quedd6 todo este material inventariado para conocer el niumero de piezas
existentes en la actualidad, teniendo en cuenta que se tiene la cantidad en el inventario
del almacén 11’664 refacciones con un precio de $5°338°486.82 y 794 herramientas
con un precio de $1’320°536.18.

Imagen 12. Refacciones Imagen 13. Refacciones
ordenadas correctamente. (cubetas y garrafas) ordenadas
correctamente.

39



Imagen 14. Herramientas Imagen 15. Herramientas
ordenadas correctamente. ordenadas correctamente.

En las refacciones se ubicaron los elementos mas pesados en tarimas dentro de un
area designada y en los anaqueles de igual manera las refacciones mas pesadas se

ubicaron en la parte de abajo y las mas ligeras en la parte superior del anaquel.

I It

Imagen 16. Refacciones Imagen 17. Refacciones mas pesadas en

grandes y pesadas se colocaron anaqueles se ubicaron en la parte de abajo y las

en tarimas de manera mas Iigeras arriba.

ordenada
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LIMPIEZA

Dentro del almacén habia areas que se encontraban sucias por residuos como; cartén,
papel, madera, aceite, grasa en pisos y manchas en paredes. Se limpiaron todas estas
areas y se pintaron las paredes. Diariamente llega material, el cual viene en cajas
grandes y chicas, también algunos paquetes vienen en tarimas. Estas cajas deben ser
cortadas en retazos pequefios de tal manera que se reduzca el espacio donde se
almacena y las tarimas solo se almacenan durante el dia y al final se deben sacar a

un almacenamiento externo.

Imagen 18. Area sucia, con residuos Imagen 19. Area sucia (residuos

de cartdn dentro del almacén. de madera, tarimas) dentro del
almacén.

Se limpiaron estas areas, el carton se corté en retazos y se desecho en otra caja y

junto con las tarimas se llevaron a un almacenamiento externo.

Imagen 20. Limpieza del area. Imagen 21. Area limpia y
ordenada.
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ESTANDARIZACION

Después de haber concluido los pasos anteriores se procede con la estandarizacion,
la cual permitira seguir teniendo el mismo grado de orden y limpieza en el almacén.
Se toma evidencia de como debe mantenerse las areas que se analizaron y se le
informa al personal del almacén el procedimiento que se debe seguir dia a dia para
conseguir este estandar.

Antes de la aplicacion de las 5s las areas dentro del almacén no estaban designadas

y estas no estaban nombradas, solo se contaba con sefialamientos.

Se informo al gerente del area de refacciones esta situacion para que se tomaran las
medidas correspondientes y atender dichos factores. Lo cual fue atendido de

inmediato, y se tomé evidencias de dicho proceso.

Imagen 22. Estado en que se Imagen 23. Designacién de las
encontraban las dreas en el areas en el almacén.
almacén.

Todas las areas dentro del almacén deben de estar correctamente designadas con
lineas de limitacibn, nombradas y en ordén, al igual que todas las refacciones y
herramientas deben de estar ordenadas, limpias y en su ubicacion correcta. Para
mantener dicho estandar se realizaré la limpieza diaria, asi como como el inventario

general del almacén semanalmente.
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Imagen 24.

Imagen 25. Areas nombradas correctamente.

s
Hy i

3
"

e

¥

Imagen 26. Realizacién de
inventarios.
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Ademas de tener todo en orden y limpio fisicamente, también se debe tener el control
adecuado de la facturacion, en este caso el formato de la factura para la herramienta
no era de facil entendimiento por lo que causaba error a la hora de la devolucién de
la herramienta. Se redisefio un nuevo formato mas entendible.

Imagen 27. Formato anterior de factura.

Imagen 28. Formato nuevo de factura.
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Ademas de lo anterior se estandarizé el manejo y almacenamientos de los materiales
que existen en el almacén de acuerdo a la NOM-006-STPS-2014, Manejo y
almacenamiento de materiales-Condiciones de seguridad y salud en el trabajo.
La cual permitira evaluar las condiciones de trabajo dentro del almacén y las medidas

gue se deben de tomar para realizarlos de manera segura.

NOM-006-STPS-2014, Manejo y almacenamiento de materiales - Condiciones

de seguridad y salud en el trabajo.

El manejo y almacenamiento de materiales es una actividad que, de manera cotidiana,
se ejecuta en los centros de trabajo, para lograr que se realice de modo eficiente, pero
principalmente de manera segura. Para llevarlo a cabo, se debe contar con un
sistema, método, instalacién, equipo o0 procedimiento para su manejo Yy

almacenamiento.

En ese sentido, es necesario considerar que el manejo y almacenamiento de
materiales no se limita Gnicamente a su movimiento, sino que incluye las acciones de
levantar, bajar, jalar, empujar, trasladar, transportar y/o estibar materiales, de manera
manual o con la ayuda de maquinaria. Adicionalmente el lugar donde se realiza el
almacenamiento tiene especial atencion debido a las condiciones que debe cumplir, a

fin de evitar accidentes a los trabajadores.

Por lo antes expuesto, resulta primordial establecer las condiciones de seguridad y
salud en el trabajo, que se deben cumplir en los centros laborales para evitar riesgos
a los trabajadores y dafios a las instalaciones por las actividades de manejo y

almacenamiento de materiales.

Para atender esta importante actividad, la Secretaria del Trabajo y Prevision Social,
publico en el Diario Oficial de la Federacion del dia 11 de septiembre de 2014, la
Norma Oficial Mexicana NOM-006-STPS-2014, Manejo y almacenamiento de

materiales - Condiciones de seguridad vy salud en el trabajo.
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En la Norma se establecen las condiciones de seguridad y salud que deben cumplirse

en el manejo de materiales, considerando que esta actividad se puede realizar

mediante el uso maquinaria o de modo manual; sefiala los requerimientos por adoptar

en cada caso y, de manera adicional, contiene un capitulo relativo al almacenamiento

de materiales que determina las condiciones que habran de observarse en los lugares

destinados para ello.

Las obligaciones de caracter general que prevé la NOM-006-STPS-2014, y que deben

adoptarse en todos los centros de trabajo, sin importar si la actividad se realiza de

manera manual o mediante el uso de maquinaria, son las siguientes:

Supervisar que el manejo y almacenamiento de materiales se realice en
condiciones seguras;

Proporcionar a los trabajadores el equipo de proteccién personal requerido, de
acuerdo con los riesgos a que estan expuestos;

Contar con un manual de primeros auxilios para la atencion a emergencias;
Informar a los trabajadores sobre los riesgos a que estan expuestos en el
manejo y almacenamiento de materiales, y

Capacitar y adiestrar a los trabajadores.

En lo que se refiere al manejo de materiales a través del uso de maquinaria, la NOM-
006-STPS-2014, considera:

Las obligaciones del patrén, tales como que cuente con un programa especifico
para la revision y mantenimiento de la maquinaria empleada, y procedimientos
para su instalacién, operaciéon y mantenimiento, asi como para la atencién a
emergencias que ocurran durante su uso;

Las medidas de seguridad, generales y especificas, por tipo de maquinaria
utilizada en el manejo de materiales: polipastos y malacates; eslingas; gruas;
montacargas; electroimanes; cargadores frontales; transportadores, y otra
maquinaria similar.

Las medidas de seguridad que corresponden a la instalacion, operacion, al

igual que a la revision y mantenimiento de los equipos antes citados.
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Por otro lado, en lo que se refiere a las actividades de manejo de materiales de modo
manual, la NOM-006-STPS-2014, establece que los centros de trabajo deben cumplir

con lo siguiente:

e Contar con procedimientos de seguridad para realizar las actividades de
manejo y almacenamiento de materiales en forma manual, que contemplen el
apoyo de equipos auxiliares, en su caso;

« Efectuar la vigilancia a la salud de los trabajadores expuestos a sobreesfuerzo
muscular o postural, y

o Adoptar las medidas de seguridad.

Es importante sefialar que la Norma, para proteger la salud de los trabajadores que
realizan el manejo de materiales en forma manual, y en consistencia con las
contenidas en la Ley Federal del Trabajo, establece las cargas maximas que pueden
levantar los trabajadores, los menores de 18 afios y las mujeres, de la siguiente

manera:

e 25 kg para hombres;
o 10 kg tratandose de mujeres, y

e 7Kg en el caso de menores de 14 a 16 afios.

Considerando la carga maxima establecida por la Norma, el centro de trabajo debe
establecer la carga maxima real, a través de un procedimiento de seguridad, que

considere lo siguiente:

o Las caracteristicas de los trabajadores, tales como: género, edad, peso y
complexion, que puedan limitar la capacidad de carga manual;

o El peso, forma, dimensiones de los materiales o contenedores por manejar;

e La intensidad, distancia, repeticion, frecuencia, duracion, posturas y premura
con la que deberan efectuarse las actividades;

o La posicion de los materiales o contenedores a manejar, con respecto a la de
los trabajadores;

e Los elementos de sujecion de los materiales o contenedores;
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e« Las condiciones del ambiente que puedan incrementar el esfuerzo del
trabajador;

« La trayectoria para el transporte de las cargas, subiendo o bajando escaleras,
rampas inclinadas, plataformas, vehiculos u obstaculos, y

« El manejo de materiales peligrosos.

De manera adicional, la NOM-006-STPS-2014, contempla las medidas y condiciones
de seguridad para realizar las actividades de almacenamiento que se deben cumplir,
a efecto de que las actividades se realicen de forma segura. Dichas obligaciones

consideran lo siguiente:

o Contar con procedimientos de seguridad;

« Disponer de espacios especificos para el almacenamiento de materiales;
e Cumplir con las condiciones de seguridad;

o Efectuar revisiones a los elementos estructurales, estantes o plataformas;
o Contar con un programa de mantenimiento, y

e Registrar los resultados del programa de mantenimiento.

Por ultimo, en la Norma se incorpora el procedimiento para evaluar la conformidad, lo
que daréd certeza juridica a los sujetos obligados ante las actuaciones de la propia
autoridad laboral y de las unidades de verificacidn, acreditadas y aprobadas, conforme
a lo que dispone la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion.
La entrada en vigor de la NOM-006-STPS-2014, sera el 11 de marzo de 2015.
(trabajoseguro@stps.gob.mx, 2014)
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Por otra parte en almacén cuenta con herramienta de calibracién y medicién por lo
gue estos elementos conforme al uso que se le da pueden presentar factores que
afecten su funcioén. Por ello, dichas herramientas deben ser calibradas en un periodo
de 6 meses, se mandan al Centro de Servicios Integrales (CSI) en Veracruz donde
son atendidas y en 3 dias son devueltas al almacén para ser usadas nuevamente.
Para mandar las herramientas o equipos a calibrar éstas tienen que mandarse
empaquetadas adecuadamente con su factura correspondiente.

Imagen 29. Herramienta que se manda a calibrar.

-
LSRN - -

Imagen 30. Empaquetado de la herramienta.
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Imagen 31. Hoja de registro de la
herramienta calibrada.

Cuando la herramienta es calibrada y devuelta
por el (CSI) Centro de Servicios Integrales,
debe entregarse con una hoja de registro y
etiqueta de la pieza que se calibro.

Dicha hoja y etiqueta se archivara por el
encargado del almacén, esto para cualquier
aclaracion sobre el proceso de calibracion de la

pieza.

La etiqueta de la herramienta debe contener el
namero de identificacion por parte del almacén
y el nimero por parte del (CSl), asi como la
fechay el responsable de la calibracion.

Imagen 32. Etiqueta registro de la herramienta

calibrada.
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DISCIPLINA

Para que el almacén alcance sus objetivos dando el mejor rendimiento se debe
mantener el estado que se obtuvo con la aplicacion de las 5s, para ello todo el personal
de dicha area estara bien informado de lo que se hizo y de cdmo conservar el estado
actual del almacén. Se empezé a crear una disciplina diaria de mejoramiento
comenzando por la puntualidad del personal. Las labores dentro del almacén se
iniciardn 10 min antes, primero con la limpieza de los pasillos y areas que deben estar
libres durante el dia, se realizara un chequeo del estado en que se encuentran las
areas y asegurar que éstas cumplan con las especificaciones de orden y limpieza.
También se realizaran los inventarios correspondientes a las refacciones y
herramientas los cuales se deben iniciar los dias lunes de cada semana para verificar
los recursos que se tienen en existencia. También se hard una pequefia junta solo con
el personal del almacén para conocer los logros que se obtienen cada semana, asi

también para aclarar lo que hace falta por mejorar o pendientes que se tengan.
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Imagen 29. Pasillos libres de Imagen 28. Realizacién de inventario
obstaculos y limpios. semanal.

Se diseio el formato de la hoja que ayudara a verificar el estado en que se encuentren

las areas del almacén diariamente y asi mantener el orden y limpieza adecuados.
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3.5 HOJA DE VERIFICACION 5S

GRUVER

CAMIZNES

GOMSA CAMIONES S.ADE C.V

Hoja de verificacion del estado fisico del almacén.

Responsable:

Fecha:

AREA A EVALUAR OBSERVACIONES

ACEPTABLE

Area de pafiol
(herramientas)

Area refaccion

anaqueles

es en

Areal A

Area 1B

ArealC

Area 2 A

Area2 B

Piso 1 A-G

Piso 2 A-G

Piso 3 A-G

Piso 4 A-F

Zona l

Zona 2

Zona 3

Totes
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3.6 APLICACION DEL KAIZEN

Paso 1 Definir el problema:

Definir el problema en términos de la diferencia entre lo que es y lo que deberia
ser. Por ejemplo: “los clientes reportan un excesivo numero de errores”. El
objetivo del equipo debe ser reducir el niumero de errores.

Es recomendable documentar porqué es importante trabajar en ese problema
en particular: Explicar cdmo sabe que es un problema, presentando datos que
puedan apoyarlo. Listar las caracteristicas claves de calidad de los clientes.
Establecer como cerrar la diferencia beneficiara al cliente en términos de esas
caracteristicas. Determinar qué datos utilizara para medir el progreso. Decida
qué datos utilizard como punto de partida contra lo cual la mejora pueda ser
medida. Desarrolle cualquier definicion operacional que necesite para

recolectar datos.

Pas6 2 Estudie la situacion actual:

Recolecte los datos iniciales y grafiquelos. (Algunas veces se puede utilizar los
datos historicos para este propdsito).

Desarrolle un diagrama de flujo del proceso.

Provea formatos o cualquier ayuda visual.

Identifique cualquier variable que pueda tener influencia sobre el problema.
Considere las variables de qué, donde y quien. Recolectar datos sobre estas
variables para localizar el problema.

Disefie los instrumentos de recoleccion de datos.

Recoja los datos y resuma lo que ha aprendido acerca los efectos de las
variables sobre el problema.

Determine qué informacion adicional podria ayudar en este momento. Repita
desde el paso b a la g hasta que no haya informacién adicional que pueda

ayudar en este momento.
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Paso 3: Analice las causas potenciales:

e Determine las causas potenciales de las condiciones actuales:

e Utilice los datos recogidos en el paso 2 y la experiencia de la gente que trabaja
en el proceso para identificar condiciones que puedan llevar al problema.

e Construya un diagrama de causa efecto para las condiciones de interés.

e Decida sobre las causas mas probables verificando contra los datos del paso 2
y la experiencia de la gente que trabaja en el proceso.

e Determine si se necesitan mas datos. Si es asi revise los 7 puntos del paso 2.
e. Si es posible, verifique las causas por medio de observacién o por control

directo de las variables.
Hacer:
Paso 4 Implemente la solucién:

e Desarrolle una lista de soluciones a ser consideradas. Sea creativo.

e Decida cuales soluciones deben ser probadas

e Determine como la solucién escogida sera implementada. ¢Habr& un proyecto
piloto?, ¢Quién serd responsable de la implementacion? ¢Quién entrenara a
los involucrados?

e Implemente la solucién seleccionada.
Verificar:
Pas6 5 Verifique los resultados:

e Determine que las acciones en el paso 4 sean efectivas.

¢ Recolecte mas datos sobre la misma base medida en el paso 1.

e Recolecte cualquier otro dato relacionado a las condiciones iniciales que
puedan ser relevantes.

e Analice los resultados. Determine que las soluciones probadas fueron
efectivas. Repita los pasos previos cuanto sea necesario.

e Describa cualquier desviacion del plan y que ha aprendido.
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Actuar:
Paso6 6 Estandarice la mejora:

e Desarrolle una estrategia para institucionalizar la mejora y asigne
responsabilidades.

¢ Implemente la estrategia y verifique para ver que ha sido exitosa.
Paso 7 Establezca futuros planes:

e Determine sus planes para el futuro.

¢ |dentifique los problemas relacionados que deban ser estudiados.

3.7 ;COMO SE REALIZA UN EVENTO KAIZEN?

Un evento Kaizen se realiza generalmente en una semana.

Se define los objetivos especificos del evento que generalmente son eliminar

desperdicios en el &rea de trabajo.

Se integra un equipo multidisciplinario de operadores, supervisores, ingenieros y

técnicos.

Segun el objetivo, se da un entrenamiento sobre el temay explicaciones muy sencillas,
ya sea para mejorar el cambio de modelo con SMED, eliminar transportes y demoras,

mantener el orden y limpieza con 5’S, mantenimiento autonomo con TPM.

Se hace participar a la gente del Evento Kaizen con sus ideas de mejora sobre el

objetivo, se analizan las ideas de los participantes.

Se analiza el area de mejora, se toman fotos y videos, se discuten y analizan las ideas

de todos, se genera un plan de trabajo y se trabaja en las mejoras.

El procedimiento anterior es para la aplicacion del Kaizen el cual permitira mantener
el grado de estabilidad del almacén y no tener desviaciones en cuanto al control
general de dicha area. El personal estara comprometido a respetar estos estandares

de calidad mejorando cada dia los procesos realizados.
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Como el evento Kaizen se realiza durante una semana se disefiaron los formatos en

el cual se registraran los factores a mejorar y oportunidades de mejora en cada area.

Ser& un formato de una tarjeta donde se registra el estado por area en el almacény

otro formato donde se registran cada una de las tarjetas anteriores. Dichos formatos

seran llenados por el jefe y encargado de almacén

GRUVER No.1
SAMICRES TARJETA KAIZEN
AREA: Piso 3 FECHA: 02/04/2018

CRITICIDAD: Baja

ESTADO DEL AREA

Las piezas estan limpias y ordenadas
correctamente.
El piso esté sucio (residuos de polvo)

OPORTUNIDADES DE

Ubicar los materiales con mayor demanda en

MEJORA zonas mas accesibles
DETECTADAS '
ACCIONES Limpiar el pasillo del piso 3
ESTIMADAS P P P

OBSERVACIONES:

esta area de inmediato

notificar al jefe del almacén para atender

Ivan Pérez Rincon

REALIZADO POR
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Avance

Tarjeta | Estado del Acciones Criticid Responsable Observacio
No. area ad P 25|50 | 751 100 | eg
% | % | % | %
Notificar
Piezas en Limpiar el Alberto Ruiz para
1 orden pasillo del Baja (personal de X atender el
Piso sucio piso 3 limpieza) areade
inmediato
. N Victor luna .
5 Re5|dgo de ) Limpiar el Media (encargado X Identlfllcar
aceite area de totes . el motivo
de almacén)
. L Victor luna i
3 Herram_lenta leplgr las Media (encargado X Notnilc_ar a
sucia herramientas . mecanicos
de almacén)
Cajas en Alberto Ruiz Atender el
completo Barrer el . A
4 X ; Baja (personal de X areade
orden, pasillo pasillo S . .
. limpieza) inmediato
sucio
Cubetas en Victor luna
5 orden, solo Limpiar las Media (encargado X Atender de
sucias de las cubetas gac inmediato
de almacén)
tapas
Refacciones Victor luna A
6 desordenadas Ordengr las Media (encargado X Limpiar el
refacciones . anaquel
en anaquel 25 de almacén)

La tabla anterior es el formato donde se registraran todas la tarjetas durante la semana

gue se evallan las areas dentro del almacén, especificando el estado en que se

encuentran, las acciones que hay que tomar para corregir alguna desviacion y el

encargado de ejecutar estas acciones.

Por lo que contempla la metodologia Kaizen, se debe mejorar dia a dia encontrando

oportunidades de mejora para optimizar los procesos y area donde se aplique.
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Ademas de las auditorias externas que se aplican a la empresa en general por parte

de la matriz, también se aplicara una auditoria interna en el almacén. Esta auditoria

se aplicara cada mes para evaluar el estado en que se encuentre el almacén y corregir

los factores que pudieran afectar el area.

3.8 AUDITORIA APLICADA AL ALMACEN

m resentar €l Inmorme de mesullados ae iagnostico ara
P tar el Inf de Resultados del D tico 5 “S"
determinar la situacién actual del area.
Area: Almacén.
Aspectos a et Nivel de
evaluar ) cumplimiento Observaciones
Preguntas Oals
1'S SEIRI “CLASIFICACION"
1. Se cuenta con un plan de trabajo para
1. Plan de |dar seguimiento a la implementacidn de 5
accion la metodologia 5'S.
2. El espacio es organizado al maximo
en el area de trabajo (Considerando el 4 MNo en su totalidad.
2 Primera espacio asignado al drea).
impresién |3 Se encuentran libres los espacios de
transito (hay organizadores innecesarios 5
que absorben espacio).
4. Las mesas y cajones se encuentran Mo se eliminan todos los
libres de elementos y documentos 4 documentos.
innecesarios.
5. Se eliminan log archivos innecesarios
3. Eliminar | u obsoletos en PC. 5
6. Se desechan las cosas indtiles del
area de ftrabajo (Presentar lista de 5
descarte) .
7. Los tableros de comunicacion interna,
4.Tableros | entan con publicaciones vigentes, en
. de . buen estado y en orden {no rotos o 4
informacion | a0 chados).
8. Se cuenta con &l material necesario
para desarrollar las labores, de acuerdo 5
a la naturaleza del area.
5. 9. El espacio de trabajo se encuentra
Condiciones |libre de material que obstruye el 4
de trabajo desarollo de las actividades del lugar de
trabajo.
10. El mobiliarioc del personal se
encuentra en buenas condiciones (no 5
dafiado o despintado).
Total 46
1]
Porcentaje 92%
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Aspectos a
evaluar

Area:

Nivel de
cumplimiento

Preguntas

Dal 5

Observaciones

2‘S SEITON “ORGANIZACION”

1. General

1. Se
material
trabajo.

encuentra rapidamente el
necesaric para realizar el

2. Areas
Delimitadas

2. Esta el area de trabajo delimitada
para sus actividades y cuenta con
espacios definidos para cada objeto
de trabajo.

Si se encuentra
delimitada pero no se
respetan

3. Las rutas de paso pueden ser
identificados a simple wvista y se
encuentran libres de magquinas,
estantes o© mesas que formen
salientes (sin astillas o rebabas).

Algunos materiales
son muy grandes y
obstruyen un el paso.

4. Existen areas para el acomodo de
objetos personales de los empleados.

Si hay un area pero no
se respeta.

5. Se cuenta con un lugar para los
objetos de limpieza del area (hay
escobas y  material de limpieza
apilados contra paredes o maquinas).

3.Almacenamiento
de documentos

6. Se mantienen ordenados los
documentos electronicos en la PC.
{los que se utilizan diariaments
ubicados en un lugar especifico del
monitor, las que no se usan con
mucha  frecuencia, pero son
necesarios en otro, etc.).

4. Cuidado en
estanteria,
escritorio, etc.

7. En los cajones de las mesas se
encuentra solo lo necesario (que no se
encuentren abarrotados con
boligrafos, gomas, lapiceros, etc.).

8. Las herramientas, materiales,
documentos y  equipo estan
almacenados en cajas, estantes o
colgantes  dispuestos para ello
especialmente.

Hacen falta estantes.

5. Acceso de
seguridad y
emergencia

9. Los equipos de emergencia estan
almacenados de una manera obvia,
marcados, visibles y de facil acceso.

10. Las rutas de evacuacion estan
sefialadas.

Mo hay sefalizacion.

Total

40

Porcentaje

80%
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MNivel de

Aspectosa | Area: I
evaluar cumplimiento Observaciones
Preguntas Dals
3 ‘S SEISO “LIMPIEZA”
1. Se cuenta con un programa de
responsabilidades para la limpieza de 5
areas compartidas.
1- General 2. Se tiene asignado un rol dentro del
area para verificar el cumplimiento del 4 En ocasiones no se
plan. respeta el rol establecido.
3. El area de trabajo se encuentra
limpia (pisos, paredes, equipos libres 4 Mo en todas las
de polvo). ocasiones.
4. La basura es retirada diariamente.
4 No diariamente.
5. Los articulos estan almacenados Si estan ordenadas pero
de manera limpia y ordenada. en ocasiones no
g totalmente limpias debido
al producto que se
2. Limpieza del fabrica.
area 6. El personal establece un tiempo Esta establecido pero no
para la limpieza durante el dia. 4 todo el tiempo dedican el
tiempo asignado.
7. El material en mal estado se Mo desecha ningln tipo
desecha frecuentemente. 0 de material.
8. Se identifican las fuentes de
contaminacion en el area de trabajo
para su tratamiento (cables, ruido de 3
maguinas obsoletas, etc.).
9. Los equipos de ftrabajo se
encuentran limpios (de tal manera Mo en su totalidad debido
gue se eviten fallas por esta causa). 4 al producto que se
- fabrica.
3. Limpieza de
equipo 10. Se cuenta con un programa de
mantenimiento para el equipo Mo bien establecido el
utilizado en el area de trabajo. 3 programa.
35
Total
. 70%
Porcentaje

60




Aspectos a
evaluar

Area:

Mivel de
cumplimiento

Observaciones

Pregunias

Dals

4'S SEIKETSU “ESTANDARIZACION Y BIENESTAR PERS

ONAL.”

1) Control
visual

1 Se cuenta con algin tipo de
clasificacion para los materiales que
se utilizan en el drea.

2. Se puede visualizar a simple vista
los limites y estandares de los
articulos (documentos de oficina,
herramientas, utensilios, etc.).

3. Existen criterios de sefializacion en
el area de trabajo.

4. Es facil visualizar cuando el
mobiliario, equipo e infraestructura no
esta en funcionamiento dentro de las
labores que se desarrollan en el area.

Si ésta delimitada
PEro en OCasionas no
se deja el material en
el lugar
correspondiente.

Mo se identifica este
tipo de material.

2. Evaluaciones
semanales

5. Cada persona limpia su lugar de
trabajo con pericdicidad.

Mo con periodicidad.

6. Se programan inspecciones para
verificar la limpieza en el area de
trabajo.

Mo con la pericdicidad
que se requiere.

3. Ambiente de
trabajo

7. Existe un ambiente agradable de
trabajo (confianza, buena
comunicacion, cortesia, respeto entre
los integrantes del area).

4. Plan de accion

8. Se cuenta con un plan de trabajo
para realizar las actividades o
compromisos, dentro del area.

9. Hay documentos donde se
especifigue el procedimiento para
realizar actividades de cada puesto de
trabajo.

10. Se cuenta con una lista o registro
actividades a realizar periddicamente
respecto la metodologia 5 S (semanal,
mensual).

Total

45

Porcentaje

80%
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Aspectosa | 4.... Nivel de
rea: CUBICULO -
evaluar cumplimiento Observaciones
Preguntas Dal5s
5 ‘S SHITSUKE “DISIPLINA"
1. Se publican los resultados
obtenidos en las auditorias. 4
1. General |2. Se da seguimiento a las El personal no se encuentra
observaciones 2 con la disponibilidad
emitidas por los auditores en 5 3 necesaria.
3. El personal conoce los reglamentos
establecidos en el drea, en funcién a Si los conocen pero no los
la Metodologia £'S. 4 practican.
4. Se llevan a cabo actividades para Mo tienen disponibilidad los
promover un ambiente de trabajo 3 empleados.
2. Ambiente | agradable.
de
trabajo 5. El personal se involucra en las
actividades de la implementacion de 4 Si se involucran pero con
55. poca resistencia.
6. Se otorga reconocimiento al
personal por su participacion en el 0
programa 5 S.
7. El personal tiene el habito de
notificar a los superiores inmediatos 5
sobre sus programas de trabajo.
8. Los reglamentos establecidos en el Mo todas las reglas
area de trabajo son seguidos por el 3 establecidas.
personal.
3. Habit -
° 9. La vestimenta del personal es la
requerida para el puesto que 5
desempeifia.
10. El personal colabora en el Si colabora pero no por
mantenimiento voluntad propia
del espacio destinado para productos 5
de consumo humano.
Total 35
Porcentaje 70%
Promedio General 80.4%
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CAPITULO 4. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

4.1 Resultados

Por medio de la correcta aplicacion de la metodologia 5s en el almacén de la empresa
Gomsa Camiones, se obtienen grandes ventajas que favorecen un buen ambiente de
trabajo con condiciones Optimas donde los empleados se sienten seguros tanto de las
instalaciones como también de ellos mismos. Gracias a la implementacién de 5s los
empleados se encuentran motivados y capaces para los cambios que se pudieran

presentar.

Los hébitos creados durante la implementacion de la metodologia 5s sirvieron como
punto de partida para mejor su empresa como en sus casas ya que los pasos son muy

sencillos faciles de implementar.

Gracias a la implementacion de la metodologia en el almacén se obtuvo un area de
trabajo en condiciones Optimas para el desarrollo del trabajo, se logré clasificar los
materiales de acuerdo a su uso e identificarlos correctamente por medio de ayuda

visuales para evitar pérdida de tiempo al momento de localizar algun material.

La variable principal que es el tiempo, se logr6 reducir de acuerdo a como se tenia
planeado, optimizando los procesos de entrega de herramienta y refacciones asi como

la facturacidén de estos recursos que hay en el almacén.
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REDUCCION DE TIEMPOS

14

12 MIN

12

10

7 MIN

MINUTOS

4 MIN

1 MIN

REFACCIONES HERRAMIENTAS

H TIEMPO ACTUAL (MINUTOS) H TIEMPO ANTERIOR (MINUTOS)

4.2 Trabajos Futuros

Como es logico debe seguirse trabajando en el movimiento de las 5s, porque la
administracion debe empefiarse en que los trabajadores proporcionen sugerencias y
reciban beneficios, asi como que empiecen a realizar esfuerzos por ellos mismos
como mantener limpia y organizada el area de trabajo, colocar las herramientas y

refacciones en su lugar y mantener las maquinas en Optimas condiciones.

Implementar capacitaciones mensuales de como aplicar la metodologia Kaizen en el

area de trabajo.
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4.3 Recomendaciones

Como recomendaciones para el area del almacén se sugiere realizar lo siguiente:

e Mantener la disciplina en el area de trabajo.

e Involucrarse en las actividades por voluntad propia.

e Determinar un niumero de objetos personales limite.

e Seguir al pie de la letra los reglamentos establecidos en el &rea de trabajo.

e Dar seguimiento a las observaciones emitidas por los auditores en 5s.

Ademas de las recomendaciones anteriores, cabe mencionar que es muy importante
aplicar la metodologia de las 5s en toda la empresa en general para evaluar el estado
de cada uno de los departamentos y diagnosticar lo que ocurre actualmente para

poder mejorar las acciones que conlleven a la alta productividad de la empresa.
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