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Introduccion

El grupo Jacto México S. A de C.V planta Aguascalientes compariia de trasmisiones
japonesas con un nivel reconocido iniciando sus operaciones con aviones en la segunda
guerra mundial en el afo 1943 es una filial de Nissan, que fabrica transmisiones
automaticas de automdviles.

El moderno JATCO se formé después de Nissan escindié su AT / CVT (transmision
automatica / de transmision variable continua divisiones de desarrollo) y su planta de
fabricacion Fuji en una empresa llamada TransTechnology, Ltd en junio de 1999.
TransTechnology Ltd. y JATCO Corp., ambas filiales de Nissan, acordaron fusionarse en
octubre de 1999 para convertirse en JATCO TransTechnology Ltd. JATCO fue establecida
en 1970 para la fabricacidén de transmisiones automaticas.

En octubre de 2001, como parte de su reestructuracion, Mitsubishi Motors acord6 fusionar
su division de transmision con la filial de transmisién de Nissan Jatco TransTechnology
Ltd.

La compafiia combinada se decidié por JATCO Ltd. en abril de 2002. Nissan y Mitsubishi
participaciones en JATCO

Cuando todavia era la division de fabricacion de transmisién de Nissan, que se asocio con
Mazda, y por lo tanto Jatco, siempre habia sido el suministro de Nissan, Mazda, Subaru,
Isuzu, Suzuki , BMW , Volkswagen , MG Rover Group y Land Rover . Sin embargo, una
vez que fue independiente, Jatco rapidamente comenzd a suministrar a otros fabricantes
de automoviles.

Hoy en dia, JATCO convertirse en uno de los mayores proveedores de CVT, Yy los
productos de casi todos los fabricantes de automoviles han utilizado las transmisiones
Jatco.

J6Z inicia cerinicia 1970 conjunto Sazinicia 2005 comienza
1943 inicia operaciones de operacines de oy operaciones de 2003 inicia N
operaciones EEdEm trasmisiones trasmisiones onsan ensamble de jatco mexico Rrod caon
P! " mazday Ford J ensamble CVT
manuales automaticas CVT

Mision: ofrece valor a nuestros clientes a la cultura automotriz y a la sociedad

Vision: producir el mejor producto del mundo a través de las mejores operaciones del
mundo

Valor: Manozukuri (manufactura) la innovacion impulsada, por diversos conocimientos y
el pensamiento audaz y creativo.
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Contando con 7 afios de certificacion de ISO/TS 16949 aprobada por el ISO una técnica
desarrollada en conjunto de manufactureros automotrices para cumplir los requerimientos
especificos del cliente y definir los requerimientos de calidad de la industria automotriz. El
propodsito es entregar al cliente no lo que quieres sin no lo que nunca se habia imaginado
gue queria y que una vez que lo obtenga se dé cuenta que era lo que siempre habia
guerido.

Jatco Way comprometido a realizar sus actividades en forma honesta e integra que todos
los empleados deberan conducir las leyes y reglas de acuerdo con las disposiciones
contenidas en el codigo de conducta como son los siguientes principios: enfoque al cliente,
reto, enfoque a la utilidad, desarrollo de habilidades, flexibilidad, velocidad, pro actividad,
abierto y justo, trabajo en equipo, politicas 3 Gen.

El flujo de la empresa Jatco es un sistema de excelente produccion japonesa haciendo un
proceso mas eficiente y seguro como se muestra en seguida.

Termico Fina

Figura 2 Flujo de Produccién
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Figura 3 Diagrama de flujo proceso CVT.
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Planteamiento del Problema

Enfocandonos especificamente en la etapa logistica estudiando los tiempos y
movimientos del almacén que en la actualidad estan sumamente interesados en mejorar
sus resultados analizando a responder con mayor rapidez y eficacia en la entrada y salida
de mercancia existente optimizando los resultados logisticos operativos de la
organizacion para responder a la alta competitividad del grupo Jatco, ya que no existe un
control de las unidades programadas en los diferentes destinos del mundo.
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Justificacion

La idea de realizar este estudio de movimientos y control en el proceso logistico es
generar una organizacion y mejores resultados en la entrega del producto a menor tiempo
y mayor eficacia identificando los métodos para la operacion, el control las medidas y
analizando los procesos y elaborando documentos de registro de cada embarque
continuamente observando las fallas y reduciendo la contaminacion ambiental ya que la
empresa Jatco teniendo una politica ambiental donde es responsable, fomentar la cultura
corporativa del cuidado del medio ambiente.

La organizacién va en aumento en el envié de material en gran necesidad de tener mas
control a tiempo y oportuno generando un mejor servicio, debido a este que se realizan
en los diferentes proceso del departamento de almacén embarques como son registro de
entradas y salidas de inventario de almacén, el método a desarrollar es de suma
importancia porque se busca controlar el envié de embarque lo cual facilita que es lo que
se esté entregando a cada uno de los clientes de Jatco.
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Hipodtesis

Para analizar cada procedimiento debemos realizar un estudio detalladamente con
operador maquinara eliminando o reducir los movimientos insuficientes y acelerar lo
eficientes, antes de emprender el estudio debemos conocer el equipamiento, capacitacion
y las actitudes del trabajador y conocer el campo en donde se aplicara el estudio de
movimientos.

Se pretende erradicar el problema de los malos controles de envié de embarque dentro
del departamento de almacén de la empresa Jatco llevando a cabo registros diarios en el
almacén, por parte de los montacargas y operadores, para asi poder tener mejores
resultados en el manejo de la mercancia obteniendo un efecto favorable y reflejando
mejores resultados para los encargados de dicho departamento.




Marco Teodrico

1.-Estudio del de Almacén

1.1. Definicion
1.1.1.- Almacén
Son aquellos lugares donde guardan los diferentes tipos de mercancia con una funcion
gue se controla fisicamente y mantiene todos los articulos inventariados, se deben
establecer resguardo fisicos adecuados para proteger los articulos de algun dafio de uso
innecesario debido a procedimientos de rotacién de inventarios defectuosos de rotacion
de inventarios defectuosos

1.2 Funcién de los Almacenes

e Permitir a las personas autorizadas el acceso a las materias almacenadas.

e Mantienen en constante informacion al departamento de compras, sobre las
existencias reales de materia prima.

e Lleva en forma minuciosa controles sobre las materias primas (entradas y salidas)

e Vigila que no se agoten los materiales

e Reducir tiempos.

e Mantener visibles los extintores en el almacén

e Retraso en el abastecimiento de materiales.

e Compra o produccién en totales econémicos.

e Rapidez y eficacia en atencion a las necesidades.

1.3 Caracteristicas del almacén

. T

l Lo m% FEELN
fc?nbmia de escala —%

Elimina operaciones
*Reduce el tiempo

*Permite entregas
rentables a puntos de venta

*Reduce inventario

PLATAFORMA

Figura 4 Flujos de almacén
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1.4-Estructura Organizacional

Director
General

SubDirector
General

Tabla 1 Diagrama Direccional
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Produccién

I

Jefe de
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1.5 Destinos

e Nissan Norte América
¢ Nissan Mexicana

e Nissan 1 Nissan 2

e Chrysler- Refacciones
e Renault

e Planta androide

International visibility through satellites
ﬁ -------------- and cloud technology

.....
i
3y

}.,;f‘\clobal Air

.fé%;*ﬁ

Comyj onen
Sup, lier

SUPPLY

Figura 5.-Puntos de ubicacién de las plantas Jatco en todo el mundo.
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1.5.1 Gama de Vehiculos

e Nissan Centra
e Nissan Maxima
¢ Nissan Altima

¢ Renault Megane

e Dodge Calibre

e Jeep Compas

e Jeep Patriot e N
Fig. 6 Vehiculos con trasmision CVT.

En el mundo encontramos una gran variedad de vehiculos teniendo una trasmision de
alta calidad realizada por Jatco.

12
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1.5 Importancias de Estudio de Movimientos

La preocupacion por la productividad ha sido siempre una motivaciéon de los agentes
haciendo importancia en el disefio del trabajo para poder construir una estacion de
trabajo, capacitar al operador y llevar a cabo un estudio de tiempos y movimientos.

Los aspectos generales que debemos considerar para el estudio de movimientos son las
operaciones de linea del producto, los operadores, inspecciones, transporte, detenciones
y demoras asi como almacenamiento.

Para podernos apoyar en el estudio debemos usar la técnica del diagrama de flujos de
procesos y una hoja de operaciones estandar analizandolas con detalle y apoyandonos
en herramientas obteniendo resultados favorables.

El estudio de movimientos es un campo de accion cuyo trabajo es graficamente, la
técnica nos arroja buenos resultados en la solucion de reduccion de costos y
practicamente nos habla favorablemente de la persona que lo efectia y obteniendo un
tiempo estandar en la operacion.

La importancia del estudio de movimientos es estandarizar un tiempo estandar podemos
decir que es el tiempo requerido para elaborar un producto a la estacion de entrada o
salida de la ventanilla con las siguientes caracteristicas: un operador bien calificado y
capacitado, que trabaje a una velocidad o ritmo normal, hacer una tarea especifica.

e Un operador bien calificado es el que lo hace la experiencia lo que lo hace que el
tiempo en el trabajo es nuestro mejor indicador.

e El Ritmo normal es un concepto el tiempo requerido para fijar el volumen por un
operario normal o estandar para realizar la operacion cuando trabaja con
velocidad estandar, si ninguna demora.

e Tarea especifica es una descripcion detallada de lo que debe ejecutar el operador

La descripcion de la tabla que demos incluir los elementos:

El método prescrito de trabajo

La especificacion del material

Las herramientas y equipo a utilizar

La posicion de entrada y salida del material

Otros requisitos como seguridad, calidad, limpieza y faenes de movimiento.

a LR

13
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2.- Método de Trabajo Sistema PEPS
Establecer el método PEPS aplicando en toda el area de almacén
2.1 Definicion

Trasmision un mecanismo encargado de transmitir potencia entre dos o mas elementos
dentro de una maquina. Son parte fundamental de los elementos u 6rganos de una
maquina,

Trasmisién variable continda CVT es un tipo de transmisién semiautomatica que puede
cambiar la relacibn de cambio a cualquier valor dentro de sus limites y segun las
necesidades de la marcha. La transmisién variable continua no esta restringida a un
pequefio numero de relaciones de cambio,

Sistema PEPS Siglas que significan primeras entradas-primeras salidas, nombre con el
gue se designa el método de valuacion de inventarios que consiste en suponer que los
primeros articulos que entran al almacén o a la produccién son los primeros en salir.

Material Directo: son los materiales utilizados para area de ensamble

Ran: Receipt authorization numeber numero designado al material el cual autoriza el
proveedor.

Racks la adecuada seleccion se contempla en funcién de las metas y objetivos que se
persiguen en el centro de distribucién, asi como las métricas de evaluacion de la empresa

14
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2.2 Proceso PEPS en almacén

Cada uno de los materiales tiene un punto de ubicacion y se acomoda en el nUmero de
cantidad de fila, nUmero de cantidad de columna y nimero de cantidad de estibas segun
el maximo y el minimo de inventario por control de produccion.

Acomodar el materia en su punto de ubicacion, respetando el PEPS utilizando las filas
asignadas de derecha a izquierda, en caso de un material se ubique en una sola fila y se

reciba este el personal del almacén al término de la descarga, deberé sacar el material
existente en la fila para acomodar de atras hacia delante de méas nuevo al mas viejo.

COLUMMS ™ i

BT 7 7]

Fig. 9 Ubicacién de materia en cada fila

Cada uno de los materiales tiene su punto de ubicacién y se acomoda en N cantidad de
filas, en N cantidad de columnas y en N cantidad de estibas segun el maximo y minima
de inventario establecido por control de produccion.

M-"-'E? AL X MATERIAL X MATERIAL X MATERIAL X
3 2 5

MATERIAL X
1

MATERIAL X / /

"
<

Fig. 10 Colocacion material para la ubicacion de inventario PEPS
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3.- Técnicas de Revision
3.1. HOE
La operacion estandar es el mejor método Operativo que siempre permite alcanzar:

1. La calidad especificada

2. El coste

3. El plazo de entrega previsto. Garantizando la seguridad de la persona que realiza el
trabajo

3.2C.S.R.O.

Cuadro sinoptico de requisitos de la operacion este método se registran cada movimiento
de los operadores asignando una evaluacion mensual de la realizacion de la actividad
comprendiendo perfectamente propio proceso.

3.3P.AT

Programa de adiestramiento técnico es el método de plan de capacitacion garantizando
la ensefianza de la operacion y ejecutando con facilidad cada proceso de la operacion
de la area de almaceén.

34CS.P.C

Cuadro sindptico de puntos de control este método se registran los puntos de calidad de
acuerdo al flujo de proceso asegurando la calidad del envié.
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4.1 Fases en Almacén

1. Previa a la llegada del producto:

— Checar si hay lugar en el almacén

— Tener control sobre el producto acomodando en el punto de ubicacion designado
— Tener permiso para la entrada y salida

— Control de documentacion.

2. Llegada del producto

Cuidado de la descarga y revision de la mercancia
Checar el formato del producto

Llevar al lugar designado del producto

Checar las especificaciones y la calidad

3. Posterior a la llegada

Registrar o dar de alta los productos

Mantener constante informacion ala departamento de compras
Mantener en buen estado los productos

Permitir al personal que pueda manipular la mercancia

Tener en cuenta los PEPS/FIFO

Integrar la mercancia en el stock indicado.

Etiquetar cada Rank para identificacion de modelos de trasmision.

4. Preparacion de carga

Bajar material requerido para el embarque
Retirar etiqueta de paletizados

Leer cada unidad en el sistema

Registrar las unidades de salida en el sistema

5. Elaboracion de documentos de embarque

Llenado de factura
Sistemas manda factura
Sellado de facturacion
Foliacion de documentos.

6 Salida del trasportista

El area de vigilancia debe cumplir con su rol en la maniobra de carga y
descarga

El trasportista esta obligado a seguir todas y cada una de las reglas que le
marca la compafia para la maniobra de carga y descarga de material.
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4.2 Diagrama de Flujo de Carga y Descarga
Seguridad Logistica Transportista Almacén
Recibe a transportista
confirma con almacén Recibe informacion de
la autorizacion de caseta de la llegada
acceso de transportista de transportista
confirma con  su
programa de carga y
emite instruccion a
o . ; seguridad para el
indica transporte que se — Transportista se retira
retire de |a planta A
El
contenedor
esta en
seguridad manda a programa
transportista a < de carga y
ventaniila de descarga
embarque
Transportista se dirige
a ventanila indicando informa a loglstica
Recibe documentos  (« respetando las reglas
"~~~ de segunidad de la
empresa Almacen recibe
seguridad se dirige a documentos por parte
almacén y da salida a de seguridad
\ (cuando aplique) y Almacén recibe las
entrega llaves laves del transportista
|
recibe documentos de Realiza check Seet de
almacén y da salida [ carga y desc. y
transportista procede con la act.
L decargademat |
confirma los sellos de I 4
carga o conlenedor & | Recibe doc. y se refira elabora doc. de carga,
doc. de salida de la planta Jmex. termina de llenar el
chack seet y entrega
llaves.
FIN

Tabla 2 flujo de carga y descarga de material.
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5.- Racks Montacargas y Pallet

5.1 Racks: Nos permite el acceso del montacargas a su interior y con esto aumenta la
capacidad de almacenamiento horizontal, reduciendo la cantidad de pasillos, la principal
ventaja de este sistema e la alta utilizacion de espacio, ya que solo requiere un pasillo
de acceso al producto permite mayor rentabilidad a un menor costo, el rack soportan los
esfuerzos propios del edificio, ahorrandose la construccién de la estructura del almacén
solo se tiene n loza de concreto es una estructura desmontable ya que puede cambiar
de lugar.

Nombre Descripcién

Rack RT7 Estructura verde claro con
NISSAN capacidad para 4ctv
Termoformado azul
Deberd ser flejado.

Rack Estructura de fondo verde y
RENAULT exteriores naranjas  con
termoformado verde tiene
condicién especial de
preparacion de doble fleje y

bolsa azul.
Rack RTN Estructura verde militar con
NISSAN E.U capacidad para 4cvt vy

termoformado gris con 2
franjas café.

Rack RTN

NISSAN MEX Estructura azul con blanco
con capacidad de 4 cvt y
termoformado azul con 2
lineas negras

Tabla 3 modelos de rack
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5.2 Los Montacargas

Nos sirven para mover material y productos a gran escala, eliminando la mano que
se utilizaria si se movieran pequefias cajas o productos

Caracteristicas

Desplazamientos arriba y abajo, la inclinacion
de las ufias y los desplazamientos laterales son
operados por tres palancas separadas. Todos
los montacargas tienen su direccidn en las
ruedas traseras, lo que permite que el
montacargas a su vez tenga un radio de giro
mas cerrado. El avance y retroceso para la
transmision se encuentra en la columna de
direccion.

Fig. 11 Montacargas
5.3 Los Pallet

El pallet es una bandeja de carga que soporta los embalajes y los constituye en una
unidad de carga.

Es una plataforma de almacenamiento, de manutencién y de transporte. Es concebida
para ser manipulada por las carretillas elevadoras.

El pallet soporta la mercancia y asegura todas las
operaciones de la cadena de distribucion. Su rol es
importante puesto que esta presente de extremo a
extremo dela expedicion.

La paletizacion permite:

- Facilitar las operaciones de manipulacion.

- Desnombrar facilmente las mercaderias.

- Proteger y asegurar la estabilidad de Ia
mercaderia

Fig. 12 modelo de Pallet

22



INSTITUTO T[CNOL()GICO®

de Pabellon de Arteaga
Jﬂth CONTROL DE UNIDADES Y MOVIMIENTOS LOGISTICOS (8 T E=C—

1.-Casco 2.-Tarjeta de seguridad 3.-Lentes 4.-Zapato 5.-Chaleco RF 6.- Guante

Figs.13 Proteccion de seguridad.

5.- Técnica del Montacargas

5.1.- Reglas de un montacargas para realizar maniobras de carga y descarga de
material

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7
8)
9)

Portar su licencia que lo distinga como operador de montacargas

Portar e todo momento la proteccion de seguridad

Revise su vehiculo y confirme que todo el vehiculo funcione.

En todo momento dar preferencia de paso al peatén

Al aproximarse a cruceros aminore la velocidad y toque el claxon 2 veces.

Al entrar a la planta y en cruceros confirme en ambos sentidos que no circule
ningun vehiculo, sefialando con el dedo indice hacia donde va.

Cuando esté haciendo maniobras no permita que la gente se acerque.

Divida las cargas muy pesadas no sobrecargue la cargue la unidad.

Sea cuidadoso y mire hacia arriba ya que podria dafiar los sistemas de conductos
de agua, luz y otras instalaciones

10) No sobre pase objetos sueltos pare el montacargas hagalos a un lado y reporte

lo que no pueda corregir.

11)Si eleva personas utilice una canastilla metélica de seguridad.
12)Cuando la carga obstruya la visibilidad, circule en reversa.

Fig. 14 Area de entrenamiento de montacargas
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6.- Estudio de Tiempo de Ciclo

El Tiempo de Ciclo o “Cycle Time” se determina por el numero de segundos transcurridos
en lo que tardara el proceso en cualquiera de nuestras estaciones de trabajo desde el
momento que comenzamos un objeto hasta que estemos listos para iniciar la siguiente.
Aqui, un hallazgo que no es demasiado sorprendente es que los tiempos de ciclo son
bastante diferentes de un proceso a otro y por supuesto, es el mas lento el que establece
el ritmo de produccion.

Los tiempos de ciclo estan en su mayor parte, bajo nuestro control. S6lo cuando logramos
obtener un alineamiento en los tiempos de ciclo podremos lograr un buen flujo de
productos Tiempo de Ciclo.

6.1 Cronometraje de tiempo estandar

La etapa del célculo del tiempo estandar marca el inicio del trabajo de oficina en el estudio
de tiempos, aunque es muy probable que el especialista en medio del andlisis considere
necesario apoyarse nuevamente en la observacion de las operaciones. Esta fase no
requiere un gran dominio aritmético, por lo que consiste en célculos comunes y corrientes
gue puede efectuar el analista en muy poco tiempo, un ayudante o una hoja de calculo.
Requiere eso si, de una gran capacidad de analisis de consistencia de los datos
obtenidos en la fase de observacion, y un evidente conocimiento de las medidas a tomar
dependiendo de la situacién que se presente
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7.- Implementacién de 5’s

7.1 Método de las 5s, asi denominado por la primera letra del nombre que en japonés
designa cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestion japonesa basada en
cinco principios simples.

La organizacién para mantener condiciones estandarizadas e inculcar la disciplina
necesaria para permitir a cada individuo a mantener un ambiente de trabajo de clase
mundial con la practica de las 5s’ lograremos alcanzar y mejorar nuestros objetivos.

Por otra parte, la metodologia pretende: S s

v' Mejorar las condiciones de trabajo y la
moral del personal. Es mas agradable y

seguro trabajar en un sitio limpio y = s
o

ordenado. - —
v" Reducir gastos de tiempo y energia. ' - :
v' Reducir riesgos de accidentes o - ' B\ Y

sanitarios. / ; ;t .
v' Mejorar la calidad de la produccion. i
v' Mejorar la seguridad en el trabajo. Fig. 15 organizacién de area.

7.1.1- Seiri: Seleccion.- es identificar uno o varios objetivos con el propésito de clasificar
lo que es necesario u desechar lo innecesario.

— Eliminar la perdida de trabajo para aprovechar de la mejor forma posible, creando
un ambiente de trabajo agradable.

— Ahorrar el tiempo y la energia laboral al buscar cosas.

— Trabajar con seguridad para evitar tropiezos u otros peligros dentro del area de
trabajo.

— Ayudar a reducir inventarios y se puede observar claramente la reduccion del
costo.

7.1.2.- Seiton: Orden.- “cada cosa en un solo lugar”, colocando las cosas en un lugar
correcto siguiendo la regla, con el fin de localizar de manera facil y segura algun objeto
en particular.
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— Organizar racionalmente el puesto de trabajo (proximidad, objetos pesados faciles
de coger o sobre un soporte.

— Hacer obvia la colocacién de los objetos

— Los objetos de uso frecuente deben estar cerca del operario

— Clasificar los objetos por orden de utilizacién

— Favorecer la disciplina FIFO (del inglés First in, first out, en espafiol '‘primero en
entrar, primero en salir'), utilizada en teoria de colas para definir que el primer
elemento en salir de una cola de espera o un almacenamiento sera aquél que
entro primero.

7.1.2.1- Las 3 plazas

Creando un ambito en la persona que nos ayude a mantener un area de trabajo
agradable y con seguridad asi: definir, identificar, respetar.

1.- Lugar: es el lugar para cada cosa y que cada cosa este en su lugar nos ayuda a definir
el espacio especifico que debe ocupar.

2.- Contenido: de cada gaveta, estante y/o recipiente, debe estar identificado con letreros
visibles y con una leyenda que defina de manera clara, el material, los articulos o partes
que son utiles para el area.

3.- Capacidad: una vez que se ha definido el lugar e identificacion el contenido se debe
indicar de una manera clara la capacidad colocando leyendas que indiquen el limite o
cantidad maxima.

Fig. 16 Operario de limpieza en almacén
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Tomando en cuenta que siempre debe estar definido un responsable en el cual debe
mantener las 3 plazas en Optimas condiciones y usar el ingenio para su mejora
aplicacion.

7.1.3.-Seiso: Limpieza.- es quitar la suciedad que hay en un lugar de trabajo, ya sea un
equipo, maquina, pasillos pisos areas de control y oficinas, eliminando la basura y los
polvos.

— Limpiar, inspeccionar, detectar las anomalias

— Volver a dejar sistematicamente en condiciones

— Facilitar la limpieza y la inspeccion

— Eliminar la anomalia en origen.

— Mejorar la calidad y reducir la cantidad de los defectos.

7.1.4.- Seiketsu: Pulcritud.- es la practica de la limpieza, la higiene y el orden en
nuestras personas, nuestros espacios y nuestras cosas, creando un ambiente de trabajo
agradable para la gente que labora ahi y dejar ese estado familiarizando con todos.

— Hacer evidentes las consignas «cantidades minimas» e «identificacion de zonas».
— [Favorecer una gestion visual.

— Estandarizar los métodos operatorios.

— Formar al personal en los estandares

7-1.5.- Shitsuke: Disciplina.- es la capacidad de enfocar los esfuerzos propios en
conseguir un fin, un objetivo 0 una meta, esto, a través de crear una costumbre al
respetar las normas y los reglamentos de trabajo.

— Ayudar a mejorar la comunicacion, la relacién y la norma del lugar de trabajo,
mediante un saludo y el uso de ropa adecuada.
— Activar el ambiente laboral y reducir la desmotivacion y los actos inseguros.
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CAPACIDAD D

UNA VEZ QUE SE HA DEFINIDO EL LUGAR
E IDENTIFICADC EL CONTENIDO SE DEBE
INDICAR DE UNA MANERA CLARA LA
CAPACIDAD

COLOCANDO LEYENDAS QUE INDIQUEN
EL LIMITE O CANTIDAD MAXIMA.

POR EJEMPLO:

- UNA GONDOLA DEBE TEMER EN SU
INTERIOR O EXTERIOR UNA LINEA QUE
INDIQUE EL MAXIMO PARA EVITAR
DESBORDAMIENTO.

« EN LAS ESTIBAS DEBERA INDICARSE
EL MAXIMO A ESTIBAR.

= UN TAMBO PODRA TENMER INDICADO
SU LIMITE MAXIMO CON NUMEROS EN
LITROS.

AN

P L
RESP L MURGE g 3

LUGAR @

LA DEFINICION DE UN LUGAR PARA CADA
COSA Y QUE CADA COSA ESTE EN SU
LUGAR ES LA MAS IMPORTANTE. ESTO
NOS AYUDA A DEFINIR EL ESPACIO
(LUGAR) ESPECIFICO QUE DEBE OCUPAR
CADA COSA.

HERRAMIENTAS MANUALES.
RESPOMSABLE: FELIPE ARANDA

ESTO NOS AYUDA A ENCONTRAR LO QUE
BUSCAMOS MAS FACIL ¥ RAPIDAMENTE.

o

T

L rRaro LIMPIO P

RSP AL 1L LA 7

LOS CONTEMEDORES DEBEN TENER
INDICADO EN EL PISO SU UBICACION
CORRECTA ASI COMO RACKS, GAVETAS,
ESTANTES ¥ CUALQUIER PARTE QUE NO
ESTE FLJA.

©)

CONTENIDO

EL CONTENIDO DE CADA GAVETA,
ESTANTE Y/fO RECIPIENTE, DEBE
ESTAR IDENTIFICADO CON
LETREROS VISIBLES Y CON UNA
LEYENDA QUE DEFINA DE MANERA
CLARA, EL MATERIAL, LOS
ARTICULOS O PARTES QUE SON
UTILES PARA EL AREA (LO QUE NO
ES UTIL PARA EL AREA
DESECHARLO).

REFACCIOMES
RESPONSABLE:
FELIPE ARANDA.

BAKD
160 P A,

Fig. 17 Triptico de informacion de las 3 plazas
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Metodologia
SISTEMA DE TIEMPOS y MOVIMIENTOS

Calcular el tiempo para la carga de un camion de trasmisiones para auto en un almacén
de embarque.

En la linea de produccion al término de la trasmision se les llama a calidad para el
chequeo ok del producto terminado, las unidades de la trasmisidén estan colocada en un
rack que es trasportado con un montacargas AVG automatico desde la produccién hasta
el almacén asignandolas en stock respetando con el método PEPS primeras entradas
primeras salidas, cada unidad tiene un QR de registro de unidad para inventario para
darle salida a las unidades.

La division de la tarea en movimientos es la siguiente:

1.- Preparacion de almacenamiento de unidades

2.- Preparacion para bajar estibas de unidades (30rack)
3.- Retirar paletizado

4.-Preparacion de sistema para leer paletizado
5.-Impresién de etiqueta AIG y master

6.-Colocacion de etiquetas AlG y master en Rack

7.- Levantar ventana

8.-Cargar unidades a Ventana

9.-Entrega de documentos a trasportista

10.- Dar salida al trasportista

Se analiza las condiciones de cada movimiento, asi por ejemplo para el primero se tiene
que:

Peso: 16kg/trasmision: 4/un rack

Condiciones para sacarlo: rack de 120*100

Exactitud del lugar: stock 6 estibas, 5 filas: total unidades: 120 trasmisiones por fila de
inventario.

Intervalo de distancia: 20 a 25 cm por traslado en fila de almacén

Se hace un procedimiento similar para cada micro movimiento y se busca en las tablas
correspondientes, obteniéndose los siguientes dato.
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AREA ALMACEN DE EMBARQUE Fecha: 8/04/14
ENCARGADO | Jaime Humberto de Velazco Elaborado: |Susana P.
OPERADOR | OPERADOR | OPERADOR | OPERADOR | OPERADOR | OPERADOR | OPERADOR
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7

1.- Preparacion de almacenamiento de unidades 5 min 4 min 4.5min 6 min 3.2 min 5 min 7 min
2.- Preparacion de ventana bajar estibas (30rack) 20 min 18min 21 min 23 min 15.1 min 21 min 29 min
3.- Retirar paletizado y numerarlos 5 min 3 min 7 min 8 min 5.1min 2 min 5 min
4.- Enumeracién y lectura de paletizado 1min 0.5 min 2 min 4 min 1.2 min 1 min 1 min
5.-Impresidn de etiqueta AIG/ Master impresion de
Registro de Carga/Check Seet y pantalla 6 min 5 min 6 min 9 min 4.2 min 5 min 7 min
7.-Colocacion de etiquetas AIG y master en Rack 12 min 10 min 12 min 15 min 9.2 min 11 min 12 min
8.- Levantar cortina y Rampa 2min 1 min 3 min 1 min 0.98 min 2 min 3 min
9.-Cargar unidades a Ventana 30 min 25 min 32 min 35 min 20.1 min 28 min 31 min
10.- Colocacidn de seguro de caja, tomar foto y
guardar rampa 2.5 min 2 min 1.5 min 1.7 min 4.2 min 3 min 2 min
11.-Entrega de documentos a trasportista 5min 5 min 7 min 10 min 3.4 min 5 min 5 min
12.- Dar salida al trasportista 5 min 5 min 8 min 10 min 0.7 min 5 min 8 min

Tiempo total de carga 93.5 min 78.5 min 104 min 122.7 min 67.4 min 88 min 110 min

Nombre y Firma del 6p.| Sergio de Roberto Antonio Victor Rey Omar Carlos
Anda Vazquez | Tiscarefio | Gonzalez Gutiérrez Avalos Ernesto

Tabla 4 Tiempos y Movimientos de actividades de carga

30




1.-Muestreo de Trabajo

Nombre de linea AREA DE EMBARQUES
Nombre de proceso EMBARQUE DE UNIDADES
Nombre de operacién NISSAN

Modelo APZ

1.- Preparacion de almacenamiento 2.- Preparacion de ventana.
de unidades. e Colocacion de rack en el
e Descargade rack de linea. area para preparar ventana

2.1 Preparacion de rack para
retirar paletizados

1

MODELO
30201X 1101
EETIRN &

A080223-0116

31020 =
1 ¥

T by
3.- Retirar paletizados 4.- Enumerar paletizados para la 5.- Preparacion de sistema Jeps
e Checando el niumero de impresién de etiquetas.

e Escaner lee el codigo QR1
unidad y rack

e imprime etiquetas
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-

7.- Preparacién para levantar rack 8. Cargar rack de las unidades en
Levanta cortina'y rampa. transporte.

6.-Colocacion de etiquetas en
los rack.

-

11.- Preparacion para la salida de
trasportista.

e Seavisaaseguridad para
registro en bitacora.

9.-Preparacion para cerrar carga t F 1
tomando foto de folio y nimero de 10.- Preparacién para la entrega
caja. de documentos de trasportista.
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Resultados

1.- En este apartado se muestran las imagenes del antes y el después, mostrandose el cambio muy radical que tuvo esta area.

Area de preparacion de ventanas

AREA D EMBARQUE

FIGURA 18.- Se muestra la linea para delimitar
el area de preparaciéon de unidades en rack

FIGURA 19.- Se muestra la misma linea pero ya se
encuentra en perfecto orden y lista para operar.
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ACOMODO DE TARJETA DE INVENTARIO DE PEPS

CONDICION DE LIMPIEZA ANTERIOR

CONDICION DE LIEPIEZA AHORA

FIGURA 20.-La fila de las unidades no se
obtiene un inventario del modelo y cantidad
de rack

FIGURA 21.- Se tenian en existencia de
tarjetas de inventario para checar la cantidad
de unidades en cada fila del almacén

FIGURA 22.- Este es el lugar que se tiene para

entradas primeras salidas)

acomodar las tarjetas de inventario de PEPS (primeras
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CONDICION DE LIMPIEZA ANTERIOR CONDICION DE LIEPIEZA AHORA

: - : Fig.24.-Ahora el operador se coloca a un costado de la
Fig. 23.- Anteriormente no se hacia registro rampa registrando las unidades de carga tomando el
de las unidades de envio a los distintos nuimero de parte de la etiqueta de la unidad y registrado
destinos de embarque en el formato de caraa de embaraue.

Fig. 25 Ahora existen 3 documentos que se imprimen para la carga de embarque
Figura 1 lista de chequeo de carga del montacargas figura 2 lista de unidades del sistema
figura 3 formato de carga de unidades verificando con las lista de unidades en el sistema




REGISTRO DE CARGA DE UNIDADES DE NISSAN

Formato de llenadoo por el
mantacarguista

Lay Out de Carga

Datos de envio

FECHA | |

No. De camion | |

No. De caja | |

No. De sello | |

No. De Factura | |

Hr. inicio de caja |

Hr. salida de caja |

Elaboro | |

Firma de lider | |

Turno | |

Modelo Cantidad
31020 3WX1B

|
|
31021 3X429A |
J
|
|
|
/
|

31022 3WX1B
31023 3VX0C
310F64EAQA

Nota: El operador debe checar al 100% que los rack a cargan esten libres de manchas, de
oxidos y residuoas de agua

Este formato solo es asignado para el montacarguista

Tabla 5.- Formato de Registro de unidades
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La tabla 6 Formato 5 Verificacion del sistema de programa de envié de embarque este formato esta en proceso
de revisién por los supervisores de almacény aprobacion por calidad, esta en prueba para garantizar el control
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Tabla 8 lista de chequeo de montacargas antes de
realizar maniobras asegurar que el trasportista
este en una correcta posicion de ventana para
cargar unidades de trasmision por medio de racks
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Tabla 9 el Formato de Documento de Factura en el que el
operador entrega a trasportista para envié de unidades a
destino final a cliente.
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LISTA DE CHEQUEO DE CARGA Y DESCARGA

Turno
Supervisor

DESCARGA CARGA

ENTREGA DE DOCUMENTO Y SU CONFIRMACION

CONFIRMAR TRACTOR ENGANCHADO DE CAJA

ROPER SELLO

CONFIRMAR CAJA ATOPE

COLOCAR RAMPA

TRACTOR APAGADO

CONFIRMAR TOPER PUESTOS EN LAS LLANTAS

RECOGER LLAVES DE OPERADOR

Responsable ‘

EL operador de montacargas es el responsable de dar la salida al trasportista a la entrega de documentos y llave
al terminar la descarga

Tabla 7.- Formato de control de lista de chequeo por el montacargas.
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CONDICION DE CHEQUEO DE MONTACARGAS ANTERIOR
Lista de control de chequeo diario de los Montacargas

Indicadores Cumple No Observaciones
[ | Cumple |
Utiliza los elemantos de
| proteccion personal. |
Verifica el estado inicial de las
partes del equipo
para comprobar su
funcionamiento o fallas que
| presenta
Reconoce la imponancia de
emplearlos productos
quimicos para realizar
|limpieza | ! I
Selecciona los productos
quimicos aplicando las
normas de segundad
recomendadas por los
fabricantes.

Realiza la limpieza

el manual de procedimientos.

Selecciona los elementos que
s0n requeridos para realizar
mantenimiento preventivo
para equipos.

Realiza procedimientos de
aseo y limpieza en los equipos
de medicion y herramientas,
con la frecuencia establecida y
las exigencias del proceso.

Registra la informacién
resultante de la verificacion

Tabla 10 Condicion de chequeo de montacargas
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CONDICION DE CHEQUEO DE MONTACARGAS AHORA

Check sheet de equipos para actividades por turno y/o dia Jatco
Método de registro del resultado
Clasificacion Resultado Método de registro Revision
Mes y Afio de aplicacié Verificacién visual, con tacto, | Bueno v Jefe Sup. Gral.
sonido y olor Anormal X
Solucion después de acciones correctivas. ®
Linea: . . Anotar el valor de la medicion en caso de que se
inea . | Critico Verificacién por | encuentre fuera de norma se anotara el valor fuera de N+ MAYO 2014 ELABORACION SUSANA_|
PALLETIZE G#3 Normal X medicién especificacion, una mag:m\‘i nuevo valor despues del No. Fecha Detalle de revision Haboracién
Frec.
Op. | Magq. | Item Punto de revision Tno/ Criterio DIAS DEL MES
D_ia Turno| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
1
VISUAL
1 LLANTAS Tno (SIN DANO) S
1
& VISUAL -MANUAL
2 UNAS, REGILLAS Y MASTIL | Tno (LEDS ENCIENDEN) 2
M 1
3 FRENOS DE MANO Tno (SIN DANO EN PARTES O
M| M SUCIEDAD) 2
o - 1
N M V]SUA_L
4 PEDAL DE ACELERACION Tno (SINDARO )
T|C 2
Al VISUAL !
(03 - 5 SISTEMA ELECTRICO Tno (LUZ ACTIVADA) S
AT
R | E VISUAL 1
G - 6 EXTINTOR Tno (INDIQUEN NUMERO
CORRECTO; 2
AN )
S|o AUDITIVA '
7 CINTURON DE SEGURIDAD Tno (TONO ACTIVADO) N
1
MANUAL -VISUAL
8 TANQUE DE GAS Tno (AVACNCE NORMAL) 5
1
MANUAL -VISUAL
9 FUGA DE ACEITE Tno (SUBE Y BAJA) S
Fechade Anormalidad Acciones correctivas Fechade
deteccion realizacion A
B
c
A
supervisor | B
c
OK=0 -NG= X CUANDO SE PRODUCE UN NG (X) FAVOR DE REPORTAR DE INMEDIATO AL
SUPERVISOR O AL PERSONAL ENCARGADO DEL MANTENIMIENTO

Tabla 11 de registro de revisiébn de montacargas: este | checa cada operador de montacargas cada uno tiene identificado por
ndamero de montacargas.
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CONDICION DE LIMPIEZA ANTERIOR CONDICION DE LIMPIEZA AHORA

Fig. 26.- Aqui se muestra el
desorden de trapeadores cubetas y
escobas debido a la falta de una
base especial ya que no se tienen
un lugar preciso para dar un
acomodo correcto al equipo de
limpieza.

Fig 27.-Se elaboro y
se instalé una base
especial para en
acomodo de
trapeadores

Fig.28.- Este es la base para el acomodo de las
herramientas de limpieza que se pidi6 al area de
herramental para la elaboracion de un control de
guardado de escobas, trapeadores y estopas.

42



INSTITUTO T[CNOLOGICI]®

de Pabellon de Arteaga
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LISTA DE CHEQUEO DE LIMPIEZA

MES: MARZ -
PUNTOS DE REVICION DE ALMACEN
JUN
SUPERVISOR
Descripcidn
| Listo Periodo Prioridad Observaciones
L 01/02/2014 - , )
V Buena iluminacion Bajo Lider
01/05/2014
o 01/02/2014 - , )
V Delimitacion de las 3 plazas Medio Lider
01/05/2015
herramientas en buenas 01/02/2014 - , .
‘/ . Medio Lider
condiciones 01/05/2016
) ) , 01/02/2014 - ) /
‘/ instalaciones sin dairos Medio Lider
01/05/2017
o , . 01/02/2014 - /
x Limpieza de pisos de almacén Alto Lider
01/05/2018
01/02/2014 -
x Ordenar rack Medio Lider
01/05/20149
o 01/02/2014 - )
/ Revision de montacargas Alto Lider
01/05/2020
01/02/2014 -
v Revisan de cables y ductos Alto Lider
01/05/2021

Tabla 12. Formato de Control de limpieza en el que se esta haciendo seguimiento la manera de revisiéon y confirmacién por el lider
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Conclusions

With the support of employees Jatco area warehouse shipment could apply each method
to perform quality control and obtain a better result when the process of sending material
to that sent safe and verified with the store daily close observation we realize the problems
that exist in the process therefore sent a suggestion first made in the process in which a
control format was developed and sent obtaining a record of each material that is sent to
its destination.

After realized in the same area there were no places allocated for the preparation of
material sent where previously stood in the aisle spaces so that could happen was a
mistake or mix the material to board a special area is suggested preparing material for
error existed in the process vessel; therefore delimit a specific place in the space of
preparation for shipment of material for the boat. These spaces are all used up depending
on demand .

In order to obtain better security for the company and its employees quality format for
recording and reviewing and checking forklift was performed daily problems or damage
on it and thus obtaining better security staff and tools working .

In the store was a mess we note that the issue of accommodation of cleaning tools thus
a suggestion which is a special base for the accommodation of brooms and mops and
keeping track of the 5's control was .

In summary, it has been the time it takes to store and ship CVT 's happening without any
anomaly constantly cycle time was observed to have control of material sent.

The application of control leaves was very useful aid , was the control unit shipments was
significantly in this area.

Increasing uncontrolled were bimonthly starting in late March 2014 and ending in April of
that year, and so each method was implemented and observed that there was a control
most notably was implemented at the end of April leaving records per shift and archiving
them weekly.
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Programa de actividades Cronograma de actividades

Actividades por Quincena Marz—1a | Marzo -2a

Capacitacion en Técnica Basica

Medicion de tiempos en la linea de
prueba

Adecuacién de todas las lineas de
produccion de la divisibn segun el
nuevo lay out

Modificacion de los formatos de las
Hojas de operacion estandar.

Elaboraciéon de la propuesta de
cambios de formato de inventario y de
cargay descargay 5’s.

Redaccion de informes sobre el
control de almacén
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