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El siguiente es un compilado de todos los casos
de las empresas que participaron del proyecto
durante 2019. Ese aiio la seleccidn se realizo con
firmas ubicadas en la Ciudad Autonoma de
Buenos Aires y alrededores, Tandil, Mar del
Plata y Mendoza (San Rafael y Mendoza
Capital).

Los resultados se presentaron en el Seminario
realizado el 11 de marzo de 2020 en el Centro
Cultural de la Ciencia, como parte de las
actividades desarrolladas durante 2019. En
dicho encuentro también se dieron a conocer las
lineas de accion para 2020 y el nuevo grupo de
empresas participantes.
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Actividad productiva de la empresa

r I ‘O S ON I : Empresa con 80 afios de experiencia en el disefio y fabricacién de calzado de alta gama.
" -

— Problematica detectada EVOLUCION DE LAS MEJORAS.

Analisis de causa y contramedidas (N2 1, 2, 3, y 4).

= Tiempos prolongados en el proceso de disefio y desarrollo de muestras. GESTION
= Problemas de calidad en producto. 2. FALTA DE PUESTA EN COMUN DE LA « |4~ TIEMPOS PROLONGADOS PARA LA RESQLUclﬁN]
= Falta de ESpaCiO en Planta. INFORMACION DISPONIBLE DE PROBLEMAS

- Mejora implementada e

METODO
Eficiencia:

Mejora del Proceso de Disefio y Desarrollo.
Nuevo meétodo de trabajo para la realizacion de muestras. 1. Definicion de funciones
Estandarizacion del método y Seguimiento.
Calidad:

Mejora de la calidad de producto. : :
Mejora de la calidad de entrega de Proveedores de Aparado. =
Orden y Limpieza: 2" Ha® =5 ECadh e
Aplicacion de la metodologia 5S. = — =3k s
Recuperacion de espacio. e ——r——————
Disminucion de tiempos de blsqueda de insumos y productos.

Circulos de Calidad:

Implementacion de Circulos de calidad para la resolucion de problemas.

2. Mejora de informacion
compartida

_ _/ Lecciones a_p'r"endid'as:' 3. Implementacién de registros
de
seguimiento de muestras
“Vimos que podemos trabajar en equipo, con un
meétodo concreto de resolucion de problemas, r ; —d 4. Circulos de Calidad
entendiendo que la metodologia Kaizen es la mejora L _ gl 1l L Y =z para la resolucién de

diaria y hacer la cosas bien desde el principio. Sacara j§ = % \ F - problemas.
la luz los problemas de la fabrica, y tratarlos, nos \ !
mejoro la calidad del trabajo y del producto, con
pequefas acciones.”

Virginia Tosone (Socia y Presidenta de la empresa)

58% 33% 25

Reduccion de tiempos del Reduccion de fallas de aparado Mejoras implementadas
proceso de DyD.

Abril / Octubre 2019 Julio / Octubre 2019 5S y Seguridad
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Actividad productiva de la empresa

Se dedica a la fabricacién de ventanas de vidrio y aluminio para Carroceros y partes para la
industria automotriz (armadores). Su planta de 120 personas estd ubicada en San Martin,

V E N TA LU M Provincia de Buenos Aires.

SCRAP DE VIDRIOS
Evolucién por semana

~ Problemética

ol [ S o i U1 l [ HEMIT e iesersn
i yid i L g 5 o i e e bt nin 5 | ot
= Problemas de calidad en el corte y elaboracion de vidrio con i “"""“““““'"‘% ot / W
desperdicio asociado del 2%. = i

=  Ademas, inconvenientes vinculados con el orden y la limpieza - s

mplementada

Indicador de seguimiento semanal asociado al objetivo de desperdicio de vidrio, el cual guio el
accionar del equipo de trabajo

Reduccion del desperdicio de vidrio:

Se organizd un grupo de trabajo para abordar el desperdicio. - PEisO I atactos
Se definid el problema, se buscaron las causas. an Se investigaron las causas
Se comprobd en planta cuales eran las causas que generaban un impacto real e espradicl,

| bl s detectandase los sitios del
en el problema. 10w proceso en los gue es mas
Se definio una serie de posibles soluciones, para eliminar |as causas. s I importante. Se evalud en

asii] - T planta la validez de las
o ::: ;i - . ] . i B causas'dEtEttadas eligiendo
Orden y limpieza en la planta: & & ® ) EE P las mds relevantes para su
& & & & & 7 i > resolucion.

Se mejord la aplicacion de la metodologia 55, que ya estaba en curso en la & & & o & £ &
planta mediante recomendaciones especificas. 3

- Lecciones aprendidas
: Las iniciativas de mejora
fueron validadas en el
indicador semanal, e
incluyen desde
actividades de
mantenimiento y
limpieza hasta cambios
en procedimientos y
herramientas de trabajo.

“Esta actividad nos ayudo a ser sistematicos en la ejecucion de los pasos
de la modalidad QC Story, y con ello poder aprovechar mas la
herramienta”.

Gabriel, Lider de Calidad
“Nos ayudo a ver |la importancia que tiene la recoleccion de datos, ya que
la optimizacion de este paso mejora el analisis de la situacion y se puede
visualizar si las acciones implementadas son efectivas o no”.
Maximiliano, Lider de Produccion

“Esta actividad me motivo a mejorar mi puesto de trabajo”.
Sr. Gonzalez, Operario de Planta

RESULTADOS

0 ,
50 (1) 2 Nuevos Instructivos 7 Iniciativas de Mejora

Reduccion del desperdicio de Basados en el control visual

S : Incluyendo cambio de
vidrio (que paso del 2% al 1%)

) herramientas y métodos, para
Periodo Marzo / Julio 2019 Periodo Marzo / Agosto 2019 reducir el desperdicio

Periodo Marzo / Agosto 2019
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Actividad productiva de la empresa
0 ’NDUSTR’AS erpla Empresa fundada en 1969, especializada en fabricacién de cable
; para baja tension. Su planta industrial estd en Florida, Provincia de
el cable elegido Buenos Aires, y tiene una superficie de 10.000 m2 , empleando a
110 personas.

— Problemitica detectada

Corte de Cable en Extrusora Swisscab

= Baja eficiencia global de los equipos. w o Se desarroll un
Indicador de seguimiento

= Problemas de calidad y cortes de cable, en el proceso de extrusion. i f N e

= QOrden y limpieza en toda la planta. 3 N s objetive de calidad y
) A .fl corte de cable, que guio

£ f el accionar del grupo.

. Mejora implementada

Calidad y corte de cable en el proceso de extrusion:
Se desarrollé un grupo de trabajo, que se reunié semanalmente.
Se defini6 el problema, un objetivo de trabajo, y se desarrollo un indicador de

Distancia entre cortes de cable (medida enmetros
entra cortes, pomedios mdwiles)- Extrusora Swisscab

S0.000

seguimiento semanal, - = 5 dim::i;:::r':;?" ke

Se busco las causas del problema y se aplico un programa de soluciones 40473 permanentemente durante

propuestas por el equipo de trabajo. e el proyecto fruto de las
000 S acciones de mejora definidas

Orden y limpieza en la planta: S Rt i o mutiad

Se desarrolld la técnica 55 a lo largo de toda la planta. 10000 22l {OEE),

Se formo grupos en cada area de la planta, con un Lider y un Facilitador que : -

|D apoyaba Swn:nazlnil{:; Marzo Sum:n:‘zég?lunin Sc;:;;:f;;&

Se realizaron importantes avances en la primera y segunda 55.

Disminucion del tiempo de parad,
] o | diario, debidoa Cortede Cable en Maquina Swisscab
~ Lecciones aprendidas ki
' o 3 200 180 El tiempo de parada de
350 la maquina extrusora, se
“Se transmite el problema al Supervisorr, y nosotros decimos como 300 redujo drasticamente
& . L P 250
solucionarlo. Los Supervisores, ignoraban lo que acd pasaba. Ahora, hay E d“ri‘”::;zzzsz;?;:!%u
mejor atencion. Hay que anotar, para entender los problemas.” 150 - comiEnzn Akt ol
il
Sr. Luna, Operador de Extrusora e final.
5 50
: . [=—
“Cambio positivo. Antes nos golpedbamos con elementos. Se puede sequir Semanadd (2 Merndllg) Semanazs (X1 hmla2013)
mejorando.”
Sr Arana, Logistica
RESULTADOS
27% 47.000 m 288 min/di
® min/aia
Aumento de eficiencia (Extrusora) Aumento de la distancia entre Capacidad ganada a la Extrusora
cortes de cable
Registrado en el periodo Registrado en el periodo Registrado en el periodo

abril - septiembre de 2019 marzo - septiembre de 2019 marzo - septiembre de 2019
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Actividad productiva de la empresa

Metaltrgica Sanjuan es una empresa familiar que inicié sus actividades hace mas de veinte
afios y su actividad principal es la fabricacién de piezas especiales en estampado en frio que
cumplen con las necesidades del cliente bajo plano y especificaciones.

NS

~ Problemética detectada

1800 1636

; ; 1600
- Lead Time elevado y variable

1489
; . ; 1400
- Baja eficiencia del sector de Estampado 1200
- Pérdida de productividad por movimientos y traslados innecesarios 1000 83%
. s 89%
_ Mejora implementada o
Ampie ntad 400 275

Organizacion, Orden y Limpieza a nivel general 0

Capacitacion e implementacion de las 5S. 028115 (TRILOBULAR M6) 1011 (BULON M8)
Recoleccion y plan de accion de propuestas de mejora.

Segundos

. L. HANTES W DESPUES
Modificacién de Layout

Reduccion de movimientos, transportes y tiempos de espera por

optimizacion de la distribucion en planta. Reduccion del tiempo de busqueda de herramental por implementacién de 55.
Eficiencia Sector de Estampado

Implementacion de un sistema de registro de actividades de cada -
maquina. ANTES DESPU ES

Capacitacion e implementacion de las SMED.

80% 45%

Reduccion promedio de tiempo de Reduccion de los traslados
busqueda de herramental

Mar. / Jun. 2019 Mar. / Jun. 2019
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Actividad productiva de la empresa
Fabricacion y comercializacion de accesorios en plasticos termo-formados o

la industri t triz; ifi t | do de 155 Pick
TRUCK L’NER ﬁa:z a industria automotriz; especificamente para el mercado de las Pic

WORK HARD LOOK GOOD

"~ Problematica detectada Reduccién del % de Producto Defectuoso
] : Facturacidn Potencial
= Alto porcentaje de producto defectuoso. ’ ! S p:' ;Uan:;:;esr:;?:::d
4,99% (Oct'18 — Feb’19) : Redut;cién 6 éoston
= Perdidas productivas por condiciones deficientes de orden y |'”'| : -72.708 USD/afio
limpieza. « p—i1 1\
| I\ f ral
- o AVAR N A W W

~ Mejoraimplementada o JM" W
Calidad: b

Tipificacion de defectos.

Pruebas de validacion de causas raices.

Implementacion de drea de cuarentena previo a la molienda o reproceso de
productos.

Nuevos criterios de recirculacion de material.

Ciclo de mejora “QC Story” para resolucion de problemas.

Orden, Limpieza y Seguridad:

Capacitacion del personal en metodologia 5S.

Implementacion de 55 en sector piloto y comienzo de la replicacion en dos
sectores mas.

_ Lecciones aprendidas

“Considero que hubo grandes cambios en cuanto o limpieza v orden hasta
el momenta, me resulta mds funcional.”

Facundo Pistone, Operador sector piloto 5S.
“Es mucho mds seguro que antes.”

Ariel Silva, lefe de Planta
“Fue el puntapié inicial para seguir construyendo en cuanto o la mejora
continua.”

Ruth Landriel, Gestion de Calidad

“Haber implementado las herramientas de calidad ha sido un logro
S T 44% 82%
significativo para nuestra organizacion. 7
Ezequiel Gabi, Gestion de Calidad Antes (Auditoria 1) Despues (Auditoria 8)

42% 66,2 % 26,3 %

Reduccion de scrap por Reduccion de Productos Reduccién en m? ocupados
implementacion de cuarentena Defectuosos en sector piloto
Sept. 2019 Registrado en el periodo 55y Seguridad

Ago. 2018/Sept. 2019
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Actividad productiva de la empresa

T, “—— = -~
-‘Lu; Fullmold S.R.L. -marca comercial BRN Motorcycles- es una empresa dedicada a la fundicion

SW de piezas en hierro gris a través del método Shell Molding. En particular, funden una pieza
parte del Wheel Carrier para la camioneta Hilux de Toyota.

" Problemtica detectada

- Calidad: 9,8% (Feb'19) de piezas no conformes (scrap + retrabajos)

__ Mejora implementada

Ruta de la calidad (QC Story)

* Relevamiento de los defectos y armado de Diagrama de Pareto: defecto mas

recurrente “pieza con mayor altura”.

Resultados del ciclo de mejora aplicado

* Analisis de causas raiz utilizando Diagrama Espina de Pescado v 5 porqué,

: s o s i % RETRABAJOS % SCRAP
* Establecimiento de hipdtesis causal: “El prensado de la mdguina de pegado no 5 .
estd siendo efectivo en el drea del centro de la cascara.” “ i ax
3,00%
* Implementacion de acciones de mejora: cambio de lugar de los resortes de o N 258% L
2.00%
. . % b4
mdquina de pegado. . 130% .
% TS 2
* Validacidn en prueba piloto de produccion. ox apan o -
s PN, Febrero Julio Febremo Julla
* Confirmacion de resultados: reduccion de defectos en la parte central de la A FUNBE | e R uKECRAP FUNDICION = SCHAP PERFORADO
cdscara.

% PIEZAS NO CONFORMES

* Estandarizacion de las acciones de mejora validadas.

k.

10% 9,80%

5% 456%

Febrero Julio
Andlisis de defectos por posicion en cascara

41,5% 50,5% 24%

Reduccion de piezas no conformes Reduccion de retrabajos Reduccion de scrap

Registrado en el periodo Registrado en el periodo Registrado en el periodo
Feb./lul. 2019 Feb./lul. 2019 Feb./Jul. 2019
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Actividad productiva de la empresa

SRL A
ABAc Empresa fundada en el afio 1979, dedicada al disefio, fabricacion y "',,]"-h#
il

comercializacion de vélvulas, manifolds para instrumentos, conectores y
otros accesorios para instrumentacién industrial y control de fluidos.

et Problemadtica detectada Evolucién mensual de tasa de no conformidades:

Evolucion Tasa de No Conformidades Mensual

Calidad: 4,8% (Jun. “19) de productos no conformes en sector armado y 6,00%

prueba. 5,00%

4,00% -
- Mejora implementada 3,00% —
2,00% '
Ruta de la calidad (QC Story): ol TR
» Elaboracion de indicador para relevamiento de informacion sobre fallas. 1,00%
* Analisis de defectos recurrentes a través de Diagrama de Pareto: “Mal oidbu .

seflado metalico” y “Rozamiento de vastago”.

i Junio Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre
* Analisis de causas raiz de las dos fallas mas recurrentes a traves de
Diagrama de Ishikawa: Falla en torque de cierre para “Mal sellado
metalico”; diferencia de altura en empaquetaduras de PTFE para 4 81 % 2 8 %
“Rozamiento de vastago”. & — '7 -42,2%
= Implementacion de acciones de mejora: Actualizacidn de procedimientos Jun. —Jul, Oct. — Nov.

y renovacion de torquimetros para "Mal sellado metalico”; desarrollo del
proveedor de empaquetaduras de PTFE para “Rozamiento de vastago”.

* Evalugcion de resultados obtenidos: Desarrollo de proveedor de empaquetadura PTFE:

- Lecciones aprendidas EYRRRIT Y

“Comprendimos que la mejora se construye entre todos, ddndole voz a todo = -'- '

el personal involucrado en el tema que se esté buscando mejorar y
buscando siempre detectar la causa raiz”
Eduardo Cambiasso, Gerencia de Ingenieria.

“Creo que produjo un cambio en la manera de pensar y resolver las

oportunidades de mejora/problemas. Nos ayudé a enfocarnos en el andlisis 0,104 mm —_— 0,05 mm
de causa y no en acciones que tapen el problema. Jun. 10

Nos ayudd a tener una mejor comunicacion con los proveedores al plantear : l 121%
las mejoras que necesitamos en nuestros productos.” 2 --. RIaY

Daniela Arce, Depto. Gestion de Calidad

42,2%  220.000 S/ano 66%

Reduccion de no Ahorro economico de la reduccion de defecto Reduccion de Defecto
conformidades “Rozamiento de vastago” “Mal sellado metalico”
Registrado en el periodo Trabajo de Desarrollo de Proveedor Registradao en el periodo

Jun. a Nov. 2019 Sept. 2019 Jun. a Nov. 2019



PROYECTO

KAIZEN TANGO

Definiciones: la articulacion como modelo de desarrollo productivo para Argentina

Instituto
Nacional

de Tecnologia
Industrial

_—

e o9 )
jica

INTI

Ministerio de Ministerio de Relaciones Exteriores,
Desarrollo Productivo Comercio Internacional y Culto .

Argentina Argentina

Actividad productiva de la empresa

ABBA

- Problematica detectada

- Tiempo elevado de intercambio de piezas en mecanizado CNC.
= Ausencie de procedimiento para ejecutar ef proceso y secuencio ldgica.

*  Operaciones improductivas y falta de organizacion para dar inicio al mismo.

*  Demoras ol momento de buscar herromientos, dispasitives, etc.

-~ Mejora implementada
Reduccidn del tiempo de intercambio en “Desbaste”:

Andalisis

Implementacion de reuniones de Circulos de Calidad,
Estudio de métodos y tiempos de la operacion.

Estudio de 4M y Método KJ para el analisis de causa raiz.

Acciones

Reuniones con el cliente/proveedor.

Nuevo disefio del gancho de izaje.

Cambio de secuencia de actividades. Estampado fuera de maquina.

Condiciones de orden, limpieza y seguridad:

Implementacidn de la metodologia 55.
-~ Lecciones aprendidas

El hecho de que las mejoras hayan surgido de los Circulos de Calidad con
la participacion de |los operarios y mandos medios es lo gque garantiza su

continuidad en el tiempo.

La metodologia aseguro el cumplimiento de los objetivos y la apropiacion
del enfoque de analisis para futuras mejoras.

RESULTADOS

36%

Disminucion de tiempo de
intercambio de piezas

Disminucion de tiempo
de cambio de pieza

Marzo a septiembre 2019

15%

Aumento de Eficiencia

Disefio y fabricacion de moldes para la industria del vidrio y disefio de productos.

Circulos de Calidad

Estudios de
meétodos y tiempos

Andlisis de Causa Raiz

I

Analisis4M - Método KJ

Tiempo
{min]
-36%
Antes Después
Marzo 2019 Septiempbre 2019

Reduccion de tiempo de intercambio de piezas en “Desbaste”.

50 m?

Recuperados

Metodologia 55
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,“_ 7\ ==p Actividad productiva de la empresa
ATy 2 ! i . Lo ., . 3
A=~ Fabricacion y comercializacion de bolsas pldsticas y derivados.

Podia describir, pero no cuantificar las principales fallas de calidad.
BOLSONES - BIG BAG BOLSAS DE POLIPROPILENO REJILLAS

- No existia registro de productos defectuosos, registro de reclamos ni

devoluciones.

- Si bien se analizaban algunos problemas, no se contaba con una metodologia

de analisis participativo de las causas.

- No existia una metodologia para el seguimiento de las acciones

correctivas que se implementaban como resultado del analisis de problemas

identificados.

ntada

Tela con enganche

-Listado de los problemas de calidad mas frecuentes y asignacion de ABROBALSAS

categorias segun su gravedad.

Canfeccion de

-Generacion de un indicador de gestion de la calidad. e [ik[s T3-5 [4ifo% | Fls
-Adecuacion de los registros existentes para gue los operarios puedan e i > I )
describir si se presento algun problema durante su turno sin que sea 2o i e = fovuano B e M furoy |

! P gun pr q IS § - Ay [toel [ @AY (284 [ ¥
necesario generar un nuevo registro. - T — W
-Implementacion de grupos Kaizen como una metodologia para el abordaje y i Sl

tratamiento de los problemas de calidad.
-Instalacion de una cartelera para la comunicacion de las novedades
relacionadas a Kaizen.

Tuvimos una experiencia de grupo muy positiva. Al resignificar su lugar en B Fao: [N |
la empresa, muchas personas aumentaron su compromiso con sus tareas

i Bartido du tela Ajo
y aportaron ideas valiosas -tanto técnicas como organizativas- que nos o e
permitieron mejorar la calidad de nuestros productos. il tride fore
| - Al
Dedirmu Amarile
rgena de a3 anscriores | verde

Marcos Botrugno (Jefe de planta)

RESULTADOS

Se logré calcular un indicador de
productos defectuosos.

Rollos Turnos
i

-El porcentaje de rollos rojos logro

. l I ”; reducirse de 58% a 14%.
i -El porcentaje de turnos rojos
oy logro reducirse de 21% a 5%.
- e

Fl

a0k I ¥
20 e =
e I I B B = I m N B SE LOGRO IMPLEMENTAR UNA
v 2 2§ % & @® y @ L A METODOLOGIA PARA EL ABORDAIE Y
TRATAMIENTO DE LOS PROBLEMAS

DE CALIDAD.

0%

1 6

| Follos Rojo R Amarillic = Raollos Verds W Turnos Rojo Turnos Amarille @ Turnos Verde. mTurnes 50
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Actividad productiva de la empresa
f En noviembre del afio 2001 nace Compafiia TSB S.A inicidndose en el mercado petrolero.
Actualmente realiza la provisién y servicio de equipos de transporte de cargas sdlidas y
COMPA'N[A DE'TRANSPORTESY SERVICIOS liguidas, movimiento de suelos, tratamiento de residuos, clasificacion y disposicion final.

~~ Problematica detectada

Se trabajo en el sector compras.

- Se detecto que los tiempos del proceso de compras eran prolongados,
lo que ocasionaba demoras en el sector de mantenimiento de
unidades.

__~ Mejora implementada

- Agregar un liberador por cada unidad operativa, para dar prioridad a
las compras necesarias en cada base de operaciones.

- Modificacion del procedimiento de compras.
Separar solped (soluciones de pedido) de cosas urgente versus no
urgentes, es decir, no mezclar cosas urgentes con cosas que pueden
esperar en el mismo pedido.
Incorporacién de una persona para colaborar con el primer liberador.

- Limite de liberacion diario para Mendoza por parte del responsable de
la base de $50.000
Liberacion de hasta $10.000 por un solo liberador sin ser necesario el
segundo, agilizando asi las compras mas urgentes.

- Servicio de cadeteria de repuestos

-/ Lecciones aprendidas

- Esfundamental perseverar en la aplicacion de las herramientas de
gestion.

- Las reuniones internas interdisciplinarias permiten encontrar la raiz de
los problemas.

- Laimportancia de trabajar en equipo en la mejora continua.

59% $153.235 $30.000

Reduccion del tiempo en el Se dejaria de perder por 5 dias de Ahorro mensual en transporte de
proceso de compras, una unidad parada. repuestos.
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Actividad productiva de |la empresa

@ TASSAROL Fabrica y provee lineas de productos para sistemas de punzado, sistemas de inyeccion de
L agua vy gas lift y repuestos de bombas y equipos al sector petrolero; fabrica y provee lineas

de productos de perforacion para exploracion y produccidn y una linea de pernos de
molinos de trituracion para el sector minero.

~ Problematica detectada

Mejora en sector corte laser:

Pérdidas productivas por condiciones deficientes de organizacion,
orden y limpieza.

Después

~ Mejora implementada

+ Armado de 7 circulos de calidad en las siguientes areas:
- Celda cafiones largos (PROMAES).
- Forja.
- Corte laser.
- Rectificado.
- Nave de punzado.
- Embalaje cafios cortos.
- Armado cafones largos.
* Deteccién de oportunidad de mejora y analisis de causa ralz en cada area. Mejora en sector nave de punzado:
* Implementacion de acciones correctivas.

Antes Después

M. PRIMA

PERDIDAS TIEMPO
PROMAES

USD 33000 72% 100%

Ahorro por maquina parada Reduccion movimientos innecesarios Eliminacion de fallas
en celdas canones largos e inseguros en forja en armado de canones
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ARTRANS

TRANSFORMADORES

- Excesivo tiempos de entrega (300 dias).

- Procesos no estandarizados.

- Planificacion de la produccién deficiente,
- lLayout deficiente,

Eficiencia:

Instituto

Nacional Ministerio de Ministerio de Relaciones Exteriores,

de Tecnologia Desarrollo Productivo Comercio Intemacional y Culto .
industrial : 7 Argentina Argentina

INTI

Actividad productiva de la empresa

Empresa creada en el afio 1982, fabricante de transformadores de distribucion y potencia.
Cuenta con 2 plantas de 8.760m? y 4.330m? ubicadas en Lujan de Cuyo, Mendoza. Posee
clientes tanto a nivel nacional como internacional.

n LEAD TIME = 210 dias

Plan 300 dias u‘_‘\

.

*
*
-

Implementacion de un sistema gestion de stock (en ERP existente). ,1; L=.

Desarrollo de un tablero de control y sus respectivos KPls.

Aplicacian de reingenieria de procesos en actividades productivas criticas. R

Calidad:

Estandarizacion de procedimientos técnicos y operativos.

Evaluacion de proveedores.

Desarrollo de procedimientos para atencion de retrabajos en planta.

Orden y seguridad:
Gestion visual y 55 (primeras 3s)
Redisefio de layout.

__ Lecciones aprendidas

- Buscar soluciones o mejoras de manera grupal en lugar de individual.
- Hacer andlisis de causa raiz de cada problema que se qguiera resolver.
- Sistematizar los procesos como base para la mejora continua.
-Valorar la opinion de todos los integrantes del grupo Kaizen.

- Aplicar Kaizen en cada tarea, en todos los sectores.

RESULTADOS

38%

Cumplimiento de objetivo
de LEAD TIME = 210 dias

Ultimo equipo entregado en
266 dias — Octubre 2019

250 m? 13%

Aumento de metros disponibles Aumento de la capacidad
por redisefio de Layout. productiva.
Alo que se suman +300hs Del,2a1,35

disponibles de autoelevador/afio transformadores por mes
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o Actividad productiva de la empresa

:_ L Fundada en 1928, se dedica a la elaboracion y comercializacion de vinos tranquilos y
espumantes.

CANTIDAD DE PARADAS POR REGULACIONES

— Problematica detectada

Costo de paradas ANTES de la mejora

2

- Utilizacion de pallets en malas condiciones por falta de seleccion
de los mismos al recepcionarlos.

- Paradas de linea por necesidad de regulacion de la maquina
paletizadora.

CANTIDAD DE PARADAS
s

Costo de paradas DESPUES de la mejora

Cantidad de paradas ANTES de la mejora  Cantidad de paradas DESFUES de la
mejora

__ Mejora implementada =
B LECCION UN PUNTO
BIANCHI

CLARKISTA DE TURNO
DEBERA INGRESAR A
LA PLANTA DE
FRACCIOMAMIENTO,

Ingreso de
tarimas

Calidad: SECTOR
PALLETIZADORA, CON

- Se acordo con el jefe de logistica y con el gerente de logistica y UINA CORRIDA DE 20
. i P . INSUMOS TARIMAS,
fraccionamiento, que |a seleccion se realice en el momento que DEPOSITANDOLA EN

el pallet ingresa a la linea de produccion. s

- Serealizo un instructivo de seleccion de pallet. FRCTOR

it . CLARKISTA DE TURND
Productividad: JUNTO AL

N . y B ¢ + MADUINISTA DE
- Disminucion del porcentaje de paradas de linea debido a la daicie iyl

e o . . : HACER UNA

utilizacion de pallets en las condiciones establecidas. e reciGi boLAs
TARIMAS
DESCARTANDO
TODAS AQUELLAS
QUE PRESENTEM LAS
SIGUIENTES FALLAS:
*TARIMAS

=TARIMAS CON
FALTANTE DE TABLAS.
*TARIMAS
;L . . DESCLAVADA
- Lecciones aprendidas
“La metodologia KAIZEN sirvio para implementarla no solo en los sectores .
L. . L. o CLARKISTA RETIRAS +

donde se trabajo, sino también en el resto de la empresa.” LAS TARIMAS cON Agrupacién Retiro de
FALLA DEL LUGAR, da mrimas T . tarimas
UBICANDOLAS EN EL
PATIO, EN LA ZONA ] aue descartadas
DE ARTICULOS DE

Rolando Robledo it ::I.::nm

RESULTADOS

70 % 65 %

De reduccion de costos por Reduccion de paradas por
paradas. (S 15.578) regulaciones



PROYECTO

KAIZEN TANGO

. Instituto
, Naclonal Ministerio de Ministerio de Relaciones Exteriores,
o @ [ 1% ) i Teolent Desarrollo Productivo Comercio Intemacional y Culto .
j Ic A g #7 Argentina Argentina

Industrial
INTI
SVe Actividad productiva de la empresa
>0< La Federacién de Cooperativas Vitivinicolas Argentinas (FeCoVitA), es una cooperativa de
"A" segundo grado que asocia a 29 cooperativas, integradas por mas de 5000 productores y

elaboradores vitivinicolas.
Estos pequerios productores se asociaron en cooperativas para crear sinergias en la
elaboracion del vino y en la colocacion de su produccidn en el mercado.

FECOVITA

JICTORES DEL VING ARGENTING

~ Problematica detectada
- Despunte de membranas L24 e 2 5%
[No se apaga la bomba cuando SF 1o weem 2 83% |
- Calidad: merma de vino a lo largo del proceso productivo y no Cubas 123w 2 9%

cuentan con metodologia de seguimiento y control de las mismas. Cubas 122 e 3 7%
Mal descole tanque de hormigdn e 3 9%

| Goieo de fiitros 4 5% |
Despunte de membranas L21 s 4 5%
Despunte de membranas L22  me— 5 3%
I nyi 35 (21  ee— b
Despunte de prefiltros  — 4%
Vino enviado de mds L27 ee—m 7 4%
Vino enviado de mas L23 ee— 10 15%
Despunte de filtros 19,3%

00% 50% 100% 150% 200% 25.0%

Andlisis y elaboracidn de propuestas de mejora

* Analisis de causa raiz

= Diagrama y andlisis de cada etapa del proceso

= Estimacidn y clasificacion del volumen total de pérdidas

Analisis de Pareto de operaciones que producen descategorizacion o merma

* Tablero de control N —
* Analisis de Pareto | . e s
e 1 h)
Implementacion de acciones o PR
Modificacién del proceso: eliminacion de la etapa de pre [
filtracion. L
E m 5P
L &
¥ Esquema inicial del proceso
_ lLecciones aprendidas o
1.07
NTU
v Buen uso de la metodologia para alcanzar el objetivo planteado (medir o e}
para controlar y mejorar). l:.‘;';.":., |

v Trabajar y analizar las mejoras conjuntamente con los operarios.

Personal de Fecovita involucrado en el proyecto.

Esquema final del proceso

20 % S 471.669

Reduccidn de pérdida de vino
por cada cambio de filtro en la
etapa de pre filtracion

Registrado en el periodo
Marzo./Julio. 2019

Impacto en pesos al eliminar la
etapa de pre filtracion

Registrado en el periodo
Marzo./lulio. 2019
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MAR DEL PLATA
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Actividad productiva de la empresa

Empresa pionera en el disefio y desarrollo de equipos complejos de asistencia a pozo para
extraccion de petréleo. También se especializa en el disefio y fabricacion de equipos para
almacenamiento y transporte de productos criogénicos, tanques bajo norma APl 650,

™ T " g 5 o 5
e e contenedores offshore bajo especificaciones de la norma D.N.V y recipientes a presion.

- Incumplimiento de los plazos de entrega planteados por lead time
global prolongado.

- Sistema de gestion de stocks no confiable.

* Implementacion de la herramienta Mapeo de la Cadena de Valor
(VSM), a fin de identificar los puntos donde se encontraban los
principales demoras.

* Determinacion de las posibles causas y jerarquizacion segun su
impacto en el lead time. Etapa de conteo del stocks

+ Seleccion de principal causa (Confiabilidad del stock) y analisis para
la elaboracion de propuestas de mejora

* Implementaci6n de acciones (optimizacion de stocks) Nivel de Confiabilidad de stocks
v Capacitacion a los sectores en el correcto uso del sistema. 100% 943
v" Re-categorizacion de 10.000 SKU en sistema. 20% 4
v Procedimiento de devolucién de materiales a almacén. 80%
v Andlisis y mejora del layout del almacén. 70%
v" Conteo del stock 60% 59%
50%
40% 359%
30%
20%
10%
0%

ANTES ® DESPUES

Resultados de la asistencia

59% -49% -10%

Aumento del nivel de confiabilidad Reduccion de faltantes Reduccion de excedentes
del stock de articulos

Mar. / Sep. 2019 Mar. / Sep. 2019 Mar. / Sep. 2019
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Actividad productiva de la empresa

Ministerio de
Desarrollo Productivo

Argentina

de Relaci -
Comercio Internacional y Culto .
7 Argentina

c 0 P P E N S Coppens S.A. tiene su origen en el afio 1968. Producen una amplia gama de calefactores y
termotanques.

- Incumplimiento del Programa de Produccion. 4,6
- Perdida de tiempo por deficiente abastecimiento de piezasy a4
componentes en linea de montaje '
4,2
~ Mejora implementada
_ = . 4
* Analisis y elaboracion de propuestas de mejora
Metodo de las 4M 3,8
Analisis de Configuracién de Linea (Puestos /Personal )
Relevamiento de Herramientas por puesto 3,6
Analisis Tiempo Productivo: Takt Time y Tiempo de Ciclo
Analisis metodo de abastecimiento:
* Procedencia de los items / Cantidades necesarias
*  Componentes Criticos 46
4,5
* Implementacién de acciones s
¥ Asignacidn de Roles: 4,3
- Ayudantes de Linea 4,2
- Personal de Montaje 4,1
¥ Aumento del control de items criticos (quemadores). 4
¥ Control de existencia de cada uno de los componentes. 3,9
v Asegurar la disponibilidad de herramientas e inspeccionar su a8
estado.
¥ Establecer como parte del método de trabajo informar respecto L
3,6

de anomalias ocurridas

Productividad Linea de Montaje

(u/HH) 4,5

ANTES m DESPUES

Productividad Linea de Montaje (u/HH)

4.5

14,5%

3,93

ANTES m DESPUES

Resultados de la implementacion

RESULTADOS

14,5%

Aumento productividad de linea

de montaje

Mar. / Jul. 2019



PROYECTO

KAIZEN TANGO

Instituto b i i ‘.
I isteri Ministerio aciones Exte es,
il o ) o Ponoienle Lot Comercio Internacional y Culto ®
j ICA industrial : 7 Argentina Argentina

’ i Actividad productiva de la empresa
.__\ < i ' P I Del Plata Ingenieria S.A. (DPI) es una empresa de Servicios e Ingenieria con 40 afos de

experiencia y presencia en la industria de la Energia, Gas y Petrdleo.
del plata ingenieria

- Incumplimiento de los plazos de entrega planteados.

- Sistema de gestion de stocks no confiable.

__ Mejora implementada

« Determinacion de las posibles causas
« Andlisis para la elaboracién de propuestas de mejora
* Implementacion de acciones (optimizacion de stocks)

v Registrar y estandarizar los movimientos de entrada / salida
de componentes.

v Elaborar arboles de producto de componentes.

v Definir / revisar puntos de pedido de cada componente en ) -
funcién de los arboles de producto y sus lead time. Nivel de Confiabilidad de stocks

100%

90%
[ Cédige | Ceseripeién Unidad | [T W ] 20%
i Adapatar IraBmBnca JSE WL-LI00USB HGHPORER | || 00 Pl 3 73%
WIRRLFSS 116G = 7D%
g Anemdnietra ¢/pleguste {sin mastil) LUnidad 3 | s
10366 Antena exarra chiea Unidad 4 50%
7368 Antena exera granceRUOATIALH] Ursdad ]
14756 Antena para modem 3G Base megnetica Ursdad 4 | = 50%
14887 Cable Ja conexin a PLE Urselad 1 Solicitar '
3178 Cabie de red |__Metro =] : 40%
35054 CABLE INETR. BLIND. 2 PARES LBAWG AE7502 MARLEW | Melros 1E7
14574 Cabiie para anena chick Uridad
19373 Callle paia aniena grande Lridad i 24%
8350 Cajas da Vakulas CoA Unidad
259 Carwversor Meanwell SDISES 24V 54 Iniclad E W%
| T Conves 0 Meaiw el 5050824 24V 24 Undad | [ 2 |
15513 Converser Seralil-485 Linidad 1 | solicitar 1 10%
14583 Copea Pasica Irsciad i Fii] 0%

Comodora

OBIETIVO

2l lio| = ool

Planilla control de stock
ANTES  ® DESPUES

Resultados de la asistencia

74% 22%

Aumento del nivel de confiabilidad Reduccion de faltantes
del stock de articulos

Mar. / Sep. 2019 Mar. / Sep. 2019
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Actividad productiva de la empresa

eSkabe Desde 1950, Eskabe S.A. se dedica al desarrollo y fabricacion de equipos de calefaccion,
termogeneradores de agua caliente y cocinas, teniendo como pilares el su capacidad

innovadora y brindar un buen servicio al cliente.

— Problematica detectada

- Eficiencia: pérdida de disponibilidad de maquina por elevado tiempo
de preparacion de maquina.

- Mejora implementada

Implementacion de metodologia SMED
*  Formacion de equipo

*  Analisis de SETUP a partir de su registro audiovisual

* Elaboracién de propuestas de mejora
+ Implementacion de acciones Registro audiovisual de |a preparacion de maquina
* Confirmaciénde efectos

* EvtndarizaciOmdeme/ores Tiempo de preparacién de maquina
40 38

- 115,5%

20

ANTES W DESPUES

Resultados de la implementacion de la metodologia SMED

15,5%

Reduccion de tiempo de preparacion
de maquina

Registrado en el periodo
Jul. / Sep. 2019
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) Actividad productiva de la empresa

GENOA Sweaters, es una empresa que tuvo su origen en el afio
GEﬁOA 1974 y desarrolla sus disefios orientados al mercado argentino.
Confecciona sus tradicionales colecciones en prendas de punto

Swea‘ers con matices de color tinicos que dan una identidad exclusiva.

~ Problemitica detectada

- Calidad: presencia de productos defectuosos y retrabajos.

- Ausencia de registros para cuantificar los problemas de calidad.

* Recoleccion y andlisis de datos
+ Seleccion de principal defecto (Puntos caidos)
* Andlisis de defecto y determinacion de las posibles causas
Analisis de Espina de pescado (Ishikawa)
Herramienta de los 5 Porgué?
* Elaboracion de propuestas e implementacion de acciones:
Método
¥ Coordinar tareas de |los Tejedores (Ronda Revisado)
¥ Flama: Desfasar la transferencia
v Parafinado 100% del hilo a utilizar
¥ Errores de Programacion: comunicar de inmediato
¥ Unificar criterios: deteccion y arreglo
Maquina
v Fortalecer las tareas de limpieza

¥ Por Turno: entregar sector y equipos en buenas condiciones de

limpieza.
¥ Se adquirieron nuevos equipos de aspiracion
Mano de Obra
v Puntos Caidos: Capacitar al personal
¥ Charla con tejedores: involucrarlos en las acciones de mejora
¥ Promover el interés por las tareas

RESULTADOS

| Defectc |

M

Porqua? | Porque? | Porgue? | Porque? For que? Causa | AccionCorecthva
Principsl

S5e
paneran
Punics
caidasen

Mater sies.

Mataao

slgunas.

prendas

Wana de
Cera

Maguna

18%

16%

14%

12%

10%

8%

6%

4%

2%

0%

59%

Herramienta de andlisis 5 Porqué?

% de defectos por puntos caidos

17%

ANTES ® DESPUES

Resultados de la asistencia

Reduccidn de defectos por puntos

caidos

Mar. / Ago. 2019
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“Kaizen is everyday improvement, everybody
improvement, everywhere improvement ”
- Masaaki Imai -

"Kaizen es la mejora dia a dia, la mejora
de todos, la mejora en todas partes"
- Masaaki Imai -




Sumate al Proyecto
KAIZEN TANGO

en@inti.gob.ar

4724-6470/4724-6107




