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Prologo

Ing. Guillermo Wyngaard'’

Es sabido que las pymes son un actor clave para el crecimiento industrial de un paisy que, en la medida que
éstas se desarrollen, se generard un impacto positivo en la economia y en la generaciéon de puestos de tra-
bajo. En efecto, muchas de las principales economias mundiales de la actualidad han basado sus modelos
de desarrollo productivo en politicas exitosas de promocion de la pequefia y mediana empresa. También
es sabido que los niveles de productividad y eficiencia de las pymes son significativamente menores a los
de las grandes empresas, con lo cual, la conclusion resulta casi obvia: si queremos asegurar el desarrollo
industrial del pais, sera necesario incrementar el nivel de productividad de las pymes.

La productividad es un concepto que a menudo se asocia a cambios tecnoldgicos disruptivos o a la sus-
titucion de mano de obra. Sin embargo, cuando hablamos de mejorar la productividad nos referimos a
encontrar la forma de incrementar los resultados haciendo un mejor uso de los recursos disponibles, con lo
cual, un cambio tecnolégico no necesariamente asegura un aumento de productividad, sino mas bien una
empresa tecnificada, pero, quizas, igualmente improductiva.

Uno de los ejemplos de crecimiento econdmico mas notorios a lo largo de la historia es llamado “milagro
japonés”, que llevd a Japdn a convertirse en potencia mundial luego de la devastacion de la posguerra. Si
bien son muchos los factores politicos, econémicos y sociales que influyeron en este hecho, el desarrollo del
sector industrial y el incremento productivo experimentado por las empresas japonesas puede atribuirse
en gran medida a la adopcién de la filosofia Kaizen (mejoramiento continuo).

* Una frase atribuida a Albert Einstein dice que, si buscas resultados distintos, no hagas
siempre lo mismo; no hacer siempre lo mismo implica cambiar, identificar problemas
para encontrar soluciones, buscar distintas (mejores) formas de hacer las cosas, deshacerse
de viejos habitos, romper paradigmas. ESO ES KAIZEN.

Ahora bien, si esta fue la clave para el desarrollo industrial de un pais completamente devastado, ¢ por qué no
aplicarla, siendo que partiriamos de una coyuntura inicial mucho mas favorable? ;qué es lo que nos impide
aplicar Kaizen en una pyme argentina? Mas alla de las evidentes diferencias culturales respecto de Japdn, no
hay dudas de que la adopcion de la filosofia Kaizen en las pymes argentinas implica un desafio y, si queremos
aceptarlo, debemos conocer y analizar el contexto actual para definir estrategias y acciones efectivas.

Hoy en dia, mas de la mitad de las pymes industriales desconocen la filosofia Kaizen, asi como las metodologias
y herramientas necesarias para llevarla a la practica. Por lo tanto, implementar acciones tendientes a
difundir y sensibilizar sobre la filosofia Kaizen en el ambito de las pymes seria una manera de lograr un
primer paso, que permitiria pasar del desconocimiento inconsciente (no sé lo que no sé ?) al desconoci-
miento consciente (sé lo que no sé?). Estas acciones deben enfocarse en despertar el interés de las em-
presas, para lo cual es fundamental hacer hincapié en demostrar los potenciales beneficios (econémicos

Yy no econdmicos) que se podrian obtener a partir de la aplicacion de Kaizen.

Sianalizamos la cantidad de pymes que aplican métodos y herramientas para la resolucion de problemas, tales
como los 8 pasos o las 7 herramientas de la calidad respectivamente, el porcentaje es menor al 5%. Entonces,
;como hacemos para llevar el Kaizen a la practica en las empresas? Como primer paso, es recomendable

'Ing. Guillermo Wyngaard: Director Técnico de Tecnologias de Gestion INTI (2019)
2J.O'Connor & J. Seymour. Introduccién a la Programacion Neuro-Linguistica. 1993.



comenzar por implementar mejoras basicas tendientes, por ejemplo, a la generacion de registros e
informacioén y/o a la mejora de las condiciones de orden y limpieza, dos de los problemas mas frecuentemente
observados en las pymes, y cuya resolucion es condicidon necesaria para cualquier proceso de mejora posterior.
Recién alli, podrian comenzar a abordarse problematicas que requieran de la utilizacion de metodologias mas
complejas. La aplicacion practica de herramientas de mejora continua muchas veces excede a la pyme e impli-
ca recurrir a profesionales externos que las transfieran, facilitando el proceso de aprendizaje e incrementando
gradualmente el nivel de autonomia de la empresa en su utilizaciéon (conocimiento consciente). Sin embargo,
la contratacion de profesionales o consultores externos a la organizacion continla siendo una practica poco
habitual en las pymes.

La puesta en practica de la filosofia Kaizen implica realizar cambios, y cambiar genera resistencia. Este es el
principal obstaculo a sortear a la hora de implementar un proceso de mejora dentro de una organizacion y
la clave para lograrlo es el compromiso de la Direccidon, que debe participar activamente asignando tiempo,
promoviendo la participaciéon del personal, escuchando sus ideas, reconociendo sus logros y, principalmente,
dando el ejemplo. El conocimiento inconsciente se alcanzara en la medida que la empresa pueda incorporar la
filosofia Kaizen como un habito cotidiano, eliminando las excusas, no buscando culpables cuando algo no sale
segun lo esperado, tratando los problemas como oportunidades de mejora, promoviendo la participacion de
todo el personal y desplegando las mejoras a todos los sectores de la organizacion; este es el principal objetivo
a alcanzary, por supuesto, requiere de mucho tiempo de practica consciente.

En definitiva, el éxito en la incorporacion de la filosofia Kaizen dentro de una organizacién depende mas
fuertemente de factores actitudinales que de conocimiento o habilidad ya que las herramientas para aplicarlas
Nno son necesariamente complejas; son los factores humanos los que inclinan la balanza.

Para generar condiciones favorables para la diseminacion de la filosofia Kaizen en las pymes, es fundamental
la articulacion entre los distintos actores vinculados al ambito productivo. Las universidades e instituciones
educativas, capacitandoy dando a conocer la filosofia Kaizen, el Estado y los organismos de apoyo a la industria,
disefiando estrategias y programas de sensibilizacién y aplicacion de Kaizen, los consultores, como pieza clave
para ejecutar dichos programas y transferir a las pymes metodologias y herramientas, y los organismos de
financiamiento, para facilitar el acceso de las pymes a procesos de capacitacion y/o consultoria. Asimismo, las
empresas no deben cumplir un rol meramente receptivo, sino que deben ser capaces de asociarse y de compartir
experiencias; las empresas que estan iniciando el camino de la mejora continua, deben nutrirse de las
experiencias, tanto de aquellas que estan en el mismo proceso, como de las que ya se encuentran en un estadio
mas avanzado. Es importante que éstas Ultimas asuman el compromiso de actuar como agentes multiplicadores.

Cuando el resultado de una serie de interacciones es superior a la suma de los resultados de cada elemento o
de cada parte actuando aisladamente, hablamos de sinergia; en la medida que logremos alcanzarla, mediante
el trabajo conjunto y coordinado de todos los actores mencionados, mayor sera la efectividad de las estrategias
y acciones que se implementen, y mayor serd el impacto alcanzado en el desarrollo de la industria.

Es necesario comprender que la aplicacion de Kaizen en las pymes argentinas representa un elemento clave
para la mejora productiva y el desarrollo industrial. El hecho de que actualmente esté poco difundido entre las
mismas debe ser entendido como un problemay ser tratado como tal, recordando que un problema siempre
es una oportunidad de mejora y que, en la medida que logremos resolverlo, estaremos contribuyendo a
desarrollar la industria nacional.

“UNA EXPERIENCIA DE ARTICULACION,
INCLUSION Y SUENOS QUE SE
HACEN REALIDAD”

Ing. Héctor Formento?®

El programa “Kaizen Asociativo” fue recibido con gran beneplacito en el Instituto de Industria de la
Universidad Nacional de General Sarmiento-UNGS, ya que estaba en linea con actividades y objetivos de
una de las areas de investigacion del Instituto de la Universidad; lo que no sabiamos es que nos daria una
gran oportunidad para probar un nuevo enfoque sobre asignacién de recursos y oportunidades.

El IDEI fue la sede elegida por el programa para el desarrollo de la capacitacion y talleres de entrenamiento del
conjunto de empresas participantes que conforman el “Grupo Asociativo GBA Norte”. Entre los meses de julioy
noviembre de 2019, las siete empresas participantes del grupo asistieron al campus para recibir capacitaciones
y talleres de entrenamiento sobre metodologia y herramientas para la implementacion de Kaizen.

Aungue el programa no lo requeria ni lo contemplaba en su estructura original, en conjunto con el INTI,
se decidio la participacion de estudiantes del IDEI para acompanar las actividades que debia desarrollar
la asesora a cargo del grupo asociativo con sede en UNGS. Ademas de participar como asistentes en los
modulos de entrenamiento, lo mas interesante para los estudiantes seria la posibilidad de presenciar pro-
cesos reales de aplicacion. En este sentido, el programa contempla un cronograma de visitas a las empre-
sas liderado por los asesores y cuyo principal objetivo es acompafar, recomendar y estimular la experiencia
de aplicacioén real de los contenidos incorporados durante la capacitacion recibida.

Con esa idea, se lanzd una convocatoria de becas para estudiantes de los Ultimos afos de las carreras de
ingenieria y economia industrial. Al discutir sobre como asignar esas oportunidades de aprendizaje, nos
planteamos el desafio de romper el paradigma establecido para estos casos que en general esta asociado
a los antecedentes, experiencia, promedios, etc. Si lo pensabamos con un criterio de productividad clasico,
seguramente los aportes de estudiantes con experiencia previa en la aplicacion de Kaizen serian de gran
impacto porque los asesores contarian con una valiosa ayuda para realizar el acompanhamiento a cada em-
presa. Obviamente fue este el criterio elegido por otras sedes.

Sin embargo, las cartas de presentacion recibidas terminaron de delinear una estrategia de selecciéon
diferente. Entre las postulaciones para la beca, encontramos un ndmero de estudiantes que, cercanos a la
finalizacion de su carrera, aun no habian tenido ninguna oportunidad para poner en practica sus saberes
a través de una experiencia de trabajo concreta en alguna empresa. Sus conocimientos sobre Kaizen o
Mejora Continua simplemente provenian del cursado de asignaturas especificas previstas en la curricula
de su carrera, pero carecian de experiencia en la aplicacion, no habian tenido hasta ese momento ningu-
na oportunidad de trabajo relacionada con el tema o siquiera cercana al escenario industrial. Pero estos
datos iban acomparnados de cartas de presentacion que reflejaban un suefio todavia en estado latente:

B Ing. Héctor Formento: Investigador del Instituto de Industria (IDEI) de la Universidad Nacional de General Sarmiento (UNGS).



“Mi interés de estar en el programa radica en que es una experiencia Unica, donde podria En su gran mayoria, los estudiantes y graduados que asisten a las universidades del conurbano son primera
1

consolidar conocimientos mediante actividades tanto teéricas como practicas. Me gustaria generacion en sus familias con acceso a estudios superiores.

participar para llevarme de la universidad este aprendizaje integral, ya que este es mi

dltimo afo en la carrera de Ingenieria Industrial. También quisiera usar este programa

como una herramienta en mi actual bisqueda laboral, ya que me proporcionaria “(..) Me siento muy interesada en participar de la convocatoria para la experiencia

un valor agregado a la hora de buscar trabajo, y le brindaria a mi perfil una marcada orien- tebrico-practica de implementacion de Kaizen en PyMEs. Como empleada de un comer-

tacién hacia la calidad ya que actualmente no cuento con ningun aval que respalde mis cio familiar son este tipo de estrategias las que me resultan por demas interesantes de

conocimientos sobre esta area. También, me gustaria ayudar a darles a las organizaciones aplicar y si bien gracias a la cursada de Organizacion de la produccion Il pude obtener

N N ”
herramientas para que puedan mejorar”. los conocimientos tedricos, obtener la experiencia practica que dicha convocatoria

ofrece es algo muy importante para mis ambiciones en cuanto a poder seguir avanzando

Cecilia Sosa en mi carrera”.

(Estudiante avanzada de la carrera de Ingenieria Industrial) Cecilia Ortiz

(Estudiante avanzada de la carrera de Ingenieria Industrial)

Fue asi como se decidid invertir la légica de seleccion apuntando a brindar oportunidades que pudieran
luego transformarse en el potencial necesario para cumplir esos suefios.

“(...) mi sueflo como futuro ingeniero industrial es insertarme el dia de mafiana en una
empresa pyme con el objetivo de implementar todo lo aprendido durante mi carrera
universitaria. En el marco de la materia “Organizaciéon de la produccién Ill”, (...) y gracias a
ellos [los tres profesores] logré potenciar mis habilidades personales, a tener un mayor
enfoque en cada cosa que emprendo, a buscar siempre la solucién a todo, y por sobre
todas las cosas a ser perseverante en mis objetivos personales”.

Marcelo Garcia
(Estudiante avanzado de Ingenieria Industrial)

La iniciativa, esta en linea con el rol que tiene la UNGS, como parte del grupo de universidades del conur-
bano: facilitar el acceso a la educacidon superior a personas residentes en su zona de influencia territorial,
pero también garantizar la equidad e inclusién a partir de politicas de retencidn, asistencia y promocion.




Desde la Facultad celebramos y apoyamos este proyecto ya que entendemos que, tanto por su contenido

- de excelencia como por su territorialidad a lo largo y ancho de la Provincia de Buenos Aires, conforma un

“EL ESTADO COMO DISENADOR L dispositivo de extrema necesidad para reactivar la industria en este momento tan complejo, respondiendo

Y EJECUTOR DE POLiT|CAs . i a la légica del triangulo de Sabato: El estado como disefiador y ejecutor de politicas publicas que, a través

pl'j BLICAS” - . de lainfraestructura cientifico tecnoldgica dan respuesta a demandas del sector productivo. En conclusion,
Mg. Ing. Julian Tornillo® este proyecto contribuye tanto al desarrollo industrial como a la construccion de soberania nacional.

En julio del ano 2019 la Facultad de Ingenieria de la Universidad Nacional de Lomas de Zamora (UNLZ)
participd del programa asociativo “Implementacion de Kaizen en PyMEs de la Provincia de Buenos Aires”,
liderado por el Instituto Nacional de Tecnologia Industrial (INTI) y el Ministerio de Produccién de la provincia
de Buenos Aires, con financiamiento del Consejo Federal de Inversiones (CFl).

Para la institucion ha sido un gran honor haber participado de este proyecto tan relevante y de alto impac-
to para la productividad de la industria, nucleando a pymes del entramado productivo regional con do-
centesy becarios de la Unidad Académica y profesionales del INTI. La institucion ha canalizado el proyecto
a través de la Direccion de Carrera de Ingenieria Industrial, a cargo del Dr. Ing. Diego Serra y el Mg. Ing.
Julian Tornillo; y ademas han participado Docentes y becarios de Investigacion de las catedras Ingenieria de la
Calidad, Organizaciéon Industrial, Planificacion, Control y Optimizacion de procesos e Investigacion Operativa.

Desde el lanzamiento del proyecto en agosto del 2019, que contd con la participacion de Oscar Pascal,
Decano de Ingenieria, el Ing. Julidn Rosso, coordinador de la actividad por parte del INTI, propuso una
dindmica basada en capacitaciones y actividades ludicas que luego daban lugar a un minucioso anali-
sis de cada uno de los casos de estudio presentados por las 9 PyMEs participantes. Esta metodologia
junto con el compromiso, dedicacién y profesionalismo de todos los participantes ha dado lugar a la
generacion de interacciones y participacion activa entre los representantes de las empresas, docentes y
estudiantes; quienes conformaron equipos de trabajo para los proyectos de mejora; lo cual resultd exitoso
desde todo punto de vista ya que estos Ultimos se han sumado a algunas de las visitas a planta previstas

en el proyecto.

En la Facultad consideramos que ha sido una experiencia sumamente enriquecedora, tanto para los es-
tudiantes becarios que pudieron experimentar un proceso de mejora continua en primera persona, cComo
para la institucion, que desde hace aflos orienta sus esfuerzos y capacidades a fortalecer el tejido produc-
tivo regional, a través de diversos trabajos e investigaciones enmarcadas en el Instituto de Investigaciones
en Ingenieria Industrial, Centro Asociado a la Comisiéon de Investigaciones Cientificas de la Provincia de
Buenos Aires (14-CIC).

En definitiva, este proyecto no solo ha sembrado la semilla de la filosofia Kaizen en las empresas
participantes, sino que también ha permitido estrechar lazos entre dichas empresas, la Facultad de
Ingenieria UNLZ y el INTI.

“Mag. Ing. Julidn Tornillo: Secretario de la carrera de Ingenieria Industrial de la (UNLZ) Universidad Nacional de Lomas

de Zamora



Introduccioén

Entre los meses de mayo y noviembre de 2019 se llevé adelante el “Plan integral de desarrollo de cadenas
productivas estratégicas”, desarrollado entre el Instituto Nacional de Tecnologia Industrial (INTI), el Consejo
Federal de Inversiones (CFl) y el Ministerio de Produccion de la Provincia de Buenos Aires.

El objetivo del proyecto se centré en mejorar los niveles de productividad, calidad y organizacién de
las pymes mediante la aplicacion de herramientas de la filosofia Kaizen (mejora continua), alcanzan-
do a 124 empresas de 27 localidades de la provincia de Buenos Aires, pertenecientes a 12 sectores
industriales estratégicos. Por otro lado, se contempld la meta de generar una red de contactos em-
presariales entre las organizaciones participantes, generando el didlogo y promoviendo una continua
participacion activa de los involucrados.

Como parte del proyecto, el INTI asistié técnicamente a las empresas durante cinco meses para transferir
herramientas de mejora continua mediante capacitaciones, visitas a planta y talleres de intercambio de
experiencias. El asesoramiento se realizé bajo dos modalidades:

e MODALIDAD INDIVIDUAL: cada empresa recibe un diagndstico en el cual los asesores
visitan la empresa con el fin de detectar oportunidades de mejora. Una vez consensuadas
las problematicas a abordar, se define un plan de accidny, a partir de alli, cada empresa
recibe visitas por parte de los asesores con el fin de implementar las mejoras propuestas.

@ MODALIDAD ASOCIATIVA: tiene como principales objetivos transferir herramientas de
mejora continua para resolver problemas concretos de las empresas y fomentar el inter-
cambio de experiencias entre las mismas. Se conforman grupos de empresasy se realizan
capacitaciones, visitas a planta y talleres de trabajo conjuntos. La modalidad asociativa
busca el continuo intercambio de conocimientos y experiencias, y propiciar un espacio de
construccidn conjunta de aprendizajes.

De las 124 empresas participantes, 104 fueron asesoradas mediante la modalidad asociativa y los 20
restantes bajo la modalidad individual.

Esta publicacion esta elaborada con la intencién de describir la modalidad de trabajo asociativa, su
alcance, sus etapas de implementacion y la metodologia utilizada, asi como presentar casos de éxito de
diferentes empresas que participaron del proyecto bajo esta modalidad.




Empresas asistidas por localidad
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Junin y Zona*

@
Trenque

@ Bahia Blanca

Lauquen

Sectores

(@

Buenos Aires

r@

Tandil y Zona*
T®

Mar del Plata
‘@

Tres Arroyos

* Tandil y Zona incluye: Tandil, Olavarria y Azul.

*Juniny Zona incluye: Rojas, Bragado, Lincoln, 9 de Julio,
Ferre y Carlos Casares.

cQué es Kaizen?

La filosofia Kaizen tiene su origen en Japdn durante la década de los afios '50 del siglo pasado, y
significa mejoramiento continuo. Tiene como premisa llevar adelante pequefios cambios que mejoraran
notablemente el trabajo diario. Como filosofia de vida, implica tener presente que cada dia, al menos
algo minimo puede modificarse para mejorar.

La clave para iniciar Kaizen es reconocer que existen necesidades y problemas en los procesos, e
identificarlos hara que se conviertan en oportunidades de mejora.

“UN CAMBIO INTRODUCIDO A PARTIR DE LA FILOSOFiIA
KAIZEN SE CARACTERIZA POR REQUERIR BAJO
TIEMPO DE EJECUCION, BAJA INVERSION Y POCO
NIVEL DE PLANIFICACION.”
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FORESTO INDUSTRIAL

Aplicado a una empresa u organizacion, se debe buscar mejorar la eficiencia de los procesos de
manera gradual, sin enfocarse en grandes cambios. En la practica, se busca que las propuestas de los
integrantes de la organizacién sean transformadas en acciones concretas para mejorar la forma de tra-
bajo y el uso de los recursos. La participacion activa del personal es un elemento clave para lograr una
implementacion exitosa, puesto que sus ideas y recomendaciones son el motor del cambio. Para ello, es

de vital importancia el involucramiento y el compromiso de la Direccion.
La filosofia Kaizen se basa en los siguientes tres preceptos: mejora diaria, mejora de todos, y mejora
en todo lugar, es decir que, ademas de involucrar a todo el personal, las mejoras pueden aplicarse en

cualquier area o departamento de la organizaciéon y debe sostenerse como una tarea periédica ya
que las mejoras son interminables.

« ETIMOLOGIA

—]

KAI = Cambio ZEN = Bueno
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Kaizen... (Para qué?

La filosofia Kaizen puede utilizarse para la resolucion de cualquier tipo de problema que afronte la
organizacién. En el ambito productivo, puede aplicarse, por ejemplo, para reducir el plazo de entrega,
reducir el nivel de stock, eliminar cuellos de botella, reducir tiempos de setup de maquinas, reducir
el nivel de defectos o reducir fallas de maquinas. En areas de apoyo o administrativas, Kaizen puede

ETAPA DE
SELECCION

emplearse para reducir el tiempo de atencién al cliente, reducir el uso de papel, disminuir la cantidad de

reclamos de clientes, mejorar el orden y la limpieza, entre otras mejoras.
Genéricamente se puede decir que la filosofia Kaizen se enfoca en mejorar la productividad mediante

la reduccién o eliminacion de 3 variables que suelen identificarse como las 3M, debido a que representan
tres palabras japonesas que comienzan con la letra M:

- MUDA (DESPERDICIO): todo aquello que agrega costo y no agrega valor.

« MURI (EXCESO): sobrecargas o sobre exigencias en trabajadores y maquinas.

« MURA (VARIACION): variaciones en los procesos que deben evitarse.

Es deseable que las condiciones de operacion permanezcan constantes a lo ETAPA DE
largo del tiempo. CAPACITACION

Modalidad de Trabajo: Kaizen Asociativo

Como se menciond anteriormente, esta modalidad de formacidn e intervencién tiene como principales
objetivos transferir la filosofia Kaizen para resolver problemas concretos de las empresas y fomentar
el intercambio de experiencias entre las mismas. Contempla capacitaciones, talleres grupales y visitas de

asistencia técnica.

En el siguiente cuadro, se describen las diferentes etapas para su implementacion:
VISITA

DIAGNOSTICO

Se definen grupos de entre 6y 12 empresas.
Los criterios de seleccion son:
- Compromiso del empresario.
- Disponibilidad de tiempo.
- Potencial para alcanzar mejoras en el transcurso
del proyecto.
- Sector industrial.

- Predisposicion para difundir los resultados obtenidos.

Se realizan 2 encuentros de capacitacion de 3 horas de dura-
cion sobre Kaizen, del cual participan 2 personas de cada una
de las empresas seleccionadas.

Los temas desarrollados son:
- Concepto de Kaizen
- Tipos de Kaizen.
- Pasos para la resolucion de problemas.
- Herramientas para la resolucion de problemas.
- Ejemplos de aplicacion practica.
- Ejercicios practicos.
Luego de la capacitacion inicial y previo a la visita de diagnods-

tico, cada empresa propone tres (3) potenciales problemas a
resolver durante el proyecto.

Los asesores realizan una visita a cada empresa para consen-
suar un Unico problema a abordar durante el proyecto; el mis-
mo puede surgir de las propuestas realizadas por la empresa o
de otras problematicas identificadas durante el recorrido por
la planta.

La visita tiene una duracion aproximada de 3 horas y es llevada
a cabo por 2 asesores, que asisten a la empresa durante todo el
periodo del proyecto.




VISITA DE
SEGUIMIENTO

TALLERES DE
INTERCAMBIO
DE EXPERIENCIAS

Se realiza una visita a cada empresa para asesorar al personal
sobre el uso de las herramientas necesarias para la resolu-
cion de cada problema especifico.

Durante la visita se definen lineas de accidén y recomendacio-
nes tendientes a continuar el proceso de mejoras.

La visita tiene una duracién aproximada de 3 horas y se enfo-
ca en monitorear los avances alcanzados, analizar las dificul-
tades encontradas y definir acciones para dar continuidad a
los planes de trabajo establecidos.

Se realizan 5 talleres de los cuales participan 2 personas de
cada empresa participante del proyecto. Durante los mis-
mos, se comparten experienciasy los asesores brindan linea-
mientos de trabajo comunes. Por otro lado, cada empresa
debe presentar los avances obtenidos en sus respectivos
planes de trabajo.

Cada taller tiene una duracidn aproximada de tres (3) horas y
estd compuesto por las siguientes actividades:

- Exposicion por parte de las empresas.
- Explicacién conceptual por parte de los asesores.
- Ejercicio de trabajo practico.

- Enunciado de tareas para el siguiente taller.

Las tematicas abordadas en cada uno de los talleres se
describen a continuacion:

TALLER1:
- Oportunidades de Megjora.
- Definicion del problema.

- Planteo de objetivos.

TALLER 2:
- Analisis de causa raiz.

- Herramientas de analisis.
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TALLER 3:

Definicidon e implementacién del plan de accién:
- Actividades

- Responsabilidades

- Tiempos
TALLERES DE TALLER &4:
INTERCAMBIO
DE EXPERIENCIAS - Evaluacion de resultados.
TALLER 5:

- Conclusiones

Preferentemente, los talleres se realizan en las instalaciones de
las empresas participantes que se ofrezcan voluntariamente.

Los asesores realizan una visita a cada empresa para eva-
luar los resultados obtenidos durante el proyecto a partir
de la implementacion de Kaizen; se analiza el impacto de
las mejoras implementadas y el proceso de resolucién del
problema seleccionado.

VISITA DE
EVALUACION

Asimismo, se definen los pasos a seguir para futuras accio-
nes de mejora.

Metodologias Implementadas

CICLO PDCA -Plan (Planear), Do (Hacer), Check (Verificar), Act (Actuar):

La metodologia utilizada para la resoluciéon de los problemas identificados en las empresas es el ciclo
PDCA -Plan (Planear), Do (Hacer), Check (Verificar), Act (Actuar), creado por Walter A. Shewhart y popu-
larizado por William Edwards Deming, que es la metodologia fundamental para poner en practica
la filosofia Kaizen. Se basa en una secuencia de cuatro etapas que se repiten ciclicamente y puede
utilizarse para la resolucién de problemas de cualquier tipo.




El ciclo PDCA fue llevado a la practica implementando los 8 pasos para la resolucion de problemas®:

1 | DEFINICION DEL PROBLEMA (ETAPA P)

En este paso se identifica el problema y se establece el objetivo de mejora a alcanzar.

Un problema se define como la diferencia entre una situacién actual y una situacion deseaday para esta-
blecer claramente esos estados se debe utilizar un indicador. Para analizarlo claramente cabe realizarse

las siguientes preguntas:

- ¢Cudl es el impacto que genera?
. (Cuando ocurre?

. ;Dénde ocurre?

- (Quiénes estan involucrados?

« ;Como se puede medir?

La definiciéon de un indicador que permita conocer la situacion real y la situacion deseada en términos
cuantitativos es fundamental para poder evaluar la mejora en base a un criterio objetivo. Una conocida
frase atribuida a William Thomson Kelvin (Lord Kelvin), fisico y matematico britdnico (1824 —1907) dice:
“Lo que no se define no se puede medir. Lo que no se mide, no se puede mejorar. Lo que no se mejora,

se degrada siempre.”

El objetivo debe establecerse en funcion de la situacion deseada y debe estar alineado con las politicas y
estrategias de la empresa. Debe ser: especifico, medible, alcanzable, relevante y contener un plazo de tiempo®.

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA (ETAPA P)

En este paso se debe observar y analizar el problema con el fin de entenderlo con el mayor grado de
detalle posible, realizando un estudio basado en datos reales. Es recomendable estratificar la informacion
con el fin de orientar mejor el analisis. Pueden utilizarse diferentes herramientas, tales como:
Histogramas, Analisis de Pareto, Graficos de dispersion, entre otras.

5 Ing. Guillermo Wyngaard - “Calidad y Mejora Continua”.
© Son las caracteristicas de un objetivo SMART. Su nombre por las siglas en inglés de cada una de las caracteristicas que
lo componen (Specific, Measurable, Attainable, Realistic, Time).
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3 | ANALISIS DE CAUSAS (ETAPA P)

El objetivo de este paso es detectar la causa raiz del problema a resolver, para lo cual se pueden utilizar
diferentes herramientas tales como el Diagrama Causa-Efecto (también conocido como Espina de
Pescado o Diagrama de Ishikawa), la tormenta de ideas o la técnica de los 5 ; Por qué? En esta etapa sdlo
se busca identificar causas y no acciones o temas de trabajo.

Una vez identificadas las causas posibles, se realiza una priorizacion para determinar sobre cuales de
estas se tomaran acciones para su eliminacién o tratamiento.

Algunos criterios que pueden utilizarse para priorizar las causas son:

e IMPACTO en el problema: Grado en que la supresion de la causa permite cumplir el objetivo.

Q CAPACIDAD de intervenciéon. Se compone de:

+ AUTORIDAD: grado de autonomia del grupo de mejora para poder tomar las decisiones
necesarias para eliminar la causa.

« COMPETENCIA TECNICA: grado de conocimientos técnicos disponibles en el grupo de

mejora para abordar la causa.

Q COMPLEJIDAD DE IMPLEMENTACION. COMPUESTO POR:
* DIFICULTAD: grado de dificultad para eliminar la causa.
* TIEMPO: tiempo necesario para eliminar la causa.

+ COSTO: costo necesario para eliminar la causa.

4 | DEFINICION DEL PLAN DE ACCION (ETAPA P)

El objetivo de este paso es definir las acciones que permitan eliminar las causas raiz del problema, por lo

cual, para cada causa priorizada se debe definir al menos una accién.




- FORMA EN QUE SE REALIZARA
* RESPONSABLE
* FECHA PLANIFICADA DE INICIO Y FIN

PARA CADA ACCION

SE DEBE DEFINIR:

También pueden utilizarse herramientas graficas tales como el diagrama de Gantt para exponer el
tiempo de dedicacién previsto para las diferentes acciones a lo largo del tiempo total definido.

Es importante que el personal de todas las areas involucradas en la resolucién del problema participe
de la elaboracién del plan y que para cada una de las acciones definidas queden establecidas clara-
ramente las responsabilidades. Puede ocurrir que algunas de las acciones planteadas trasciendan
al grupo de mejora y requieran la intervencion de miembros de mayor jerarquia en la organizaciéon
capaces de tomar decisiones; en este caso, su participacién y compromiso es fundamental.

Asimismo, los plazos de tiempo definidos para cada accién deben ser alcanzables y consistentes con
el objetivo planteado.

El orden temporal de las acciones no necesariamente debe coincidir con la priorizacion efectuada en
el punto 3 ya que, si bien seria I6gico comenzar por aguellas de mayor impacto y menor complejidad,
también pueden intervenir otros factores tales como la disponibilidad del personal, la necesidad de
recursos o la interrelacién que pueda existir entre las distintas acciones.

5 | IMPLEMENTACION DEL PLAN DE ACCION (ETAPA D)

En este paso se ejecuta y se da seguimiento a las acciones planificadas en el paso 4.

Conforme se van ejecutando las actividades, se pueden detallar las fechas de inicio y fin reales de cada
una de las acciones, con el fin de compararlas con las programadas y analizar las causas de posibles
desviaciones.

6 | EVALUACION DE RESULTADOS (ETAPA C)

En este paso, habiendo implementado el plan de accién y antes del plazo estipulado para el proceso de
mejora, se realiza una medicién del indicador con el fin de verificar el cumplimiento del objetivo y la efec-
tividad de las acciones definidas para la resolucion del problema planteado.

En caso de que el resultado sea favorable, se avanza a la etapa de estandarizacion; si, por el contrario, el
objetivo no es alcanzado, se realiza un analisis de desvios con el fin de confeccionar un plan de accién
complementario, ejecutarlo y evaluar nuevamente los resultados.
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7 | ESTANDARIZACION O ANALISIS DE DESVIOS (ETAPA A)

En funcién de los resultados de la medicion realizada en el paso anterior, se dan dos posibilidades:

© ESTANDARIZACION: (SI SE ALCANZO EL OBJETIVO)

La fijacidn de nuevos estandares permite que las mejoras obtenidas no se reviertan y se
sostengan en el tiempo. Pueden crearse o modificarse politicas, procedimientos, hojas de
operacion estandar, instructivos, registros, entre otros.

@ ANALISIS DE DESVIOS: (S| NO SE ALCANZO EL OBJETIVO)

Consiste en realizar un nuevo estudio del problema, identificando las causas por las cuales no
se logro el objetivo y generando un plan de acciéon complementario al realizado inicialmente.
Pueden utilizarse nuevamente las herramientas mencionadas en los pasos 2y 3 para la carac-
terizacion del problemay para el analisis de causas.

8 | CONCLUSIONES (ETAPA A)

En el dltimo paso se extraen las principales conclusiones del proceso de mejora detallando los aspectos positivos
y negativos de la experiencia, asi como los aprendizajes que se lograron a partir del trabajo realizado. También
pueden proponerse nuevos temas para realizar futuras mejoras.

En esta etapa también es recomendable documentar el proceso de mejora e incluso publicarlo para conoci-
miento de todo el personal. Para esto puede utilizarse el “Reporte A3", que obliga al equipo de trabajo a resaltar
los aspectos mas importantes de la problematica tratada en una sola hoja de tamafio A3.

Como puede observarse en la tabla de la pagina siguiente, al implementar todos los pasos de un Ciclo de Mejora
se pueden identificar dos etapas: “Creacion de Conocimiento”y “Captura de Conocimiento™ .

La primer etapa involucra las acciones a realizar entre el Paso 1y Paso 7 del PDCA. Refiere a la contextualizacion
del problema que se ha identificado y el objetivo que se desea plantear a futuro, el cual, debe estar alineado con
los propositos de la Alta Direccion. Con el fin de llevar adelante un buen analisis del escenario actual es impor-
tante observar el lugar de trabajo donde se ha detectado la oportunidad de mejora, recopilar datos cuantita-
tivos y cualitativos que respalden la formulacion de la futura hipdtesis, como asi también investigar las causas
directas del problema mediante la participacion de todos los miembros del equipo de mejora. Posteriormente,
para actuar sobre las causas identificadas se debe establecer un Plan de Accidn que puede estar basado sobre
la técnica 5SW2H (qué, por qué, dénde, cuando, quién, cdmo, cuanto), estableciendo indicadores que se utilizaran
para verificar la efectividad de las contramedidas y monitorear su impacto en la meta deseada.

7 Guilherme Luz Tortorella & Carlos Ernani Fries. Application of Focus Groups and Learning Cycles on the A3 Thinking
Methodology: the case of increasing machinery capacity at a steel plant. University of Santa Catarina. 2015
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Finalmente, la segunda etapa sirve para comprender y reflexionar sobre el trabajo realizado y cémo
capturar el conocimiento generado hasta el momento. Cabe destacar, la importancia de documentar lo
gue salié bien en el proceso de mejora, como asi también lo que no funciond y arrojé resultados fuera de

Titulo o Nombre de la Oportunidad de Mejora

- Equipo de Mejora: Nombre de Integrantes del Grupo Fecha: . foi fu

lo esperado, ya que estos Ultimos también forman parte del aprendizaje.

CONOCIMIENTO | ETAPAS PDCA PASOS PDCA HERRAMIENTAS
2. Caracterizacion del - Grupos de Mejora ¢ ¢
3. Analisis de Causas - Herramientas Graficas
- Tormenta de ideas ¢ ¢
CREACION DE 4. Definicion del Plan de - Ishikawa - :
2. Hacer 5.mplementacion del Plan
o 5WS 2H
de Accion. - o
{DONDE QUEREMOS LLEGAR? @ QUE SE DEBE REALIZAR? I
3. Chequear 6. Evaluacion de resultados =0
] B Herramientas Graficas - Resultado que se desea alcanzar y su diferencia + Describir propuestas de mejora que se llevardn a cabo
7. Estandarizacion o con |a situacion actual. para cumplir el objetivo,
Analisis de Desviios
- Permite saber sl se ha sido exitoso al finalizar la - Para dichas acciones se puede informar acerca del esta_
4. Actuar - Revision luego de la accion implamentacion. do o grado de avance, determinar responsables para su
CAPTURA DE 8. Conclusiones . Entrevistas ejecucion, que se desea obtener con cada medida, cormo
CONOCIMIENTO ’ 2 B i o
. Lecciones de 1 Punto asi también la fecha prevista de inicio y fin.
(DONDE ESTAMOS HOY? @
FIJAR INDICADORES DE VERIFICACION |
REPORTE A3 |
- Describe el punto de partida con datos conocidos del

Es una herramienta sencilla y grafica para que un equipo de trabajo presente el trabajo realizado y sus
resultados ante superiores y nivel gerencial. El espacio esquematico y limitado permite exponer soélo la
informacion importante de manera sintética. Sumado a ello, la representacion visual de los datos e infor-
macion facilita su comunicacion.

A continuacion, se describen algunas ventajas de la utilizaciéon de esta herramienta:

« Es transportable y facil de exponer en cualquier lugar.

- Estandariza una metodologia de solucién de problemas.

- Genera conocimiento en todos los pasos.

« Es posible organizar en una sola hoja toda la informacién necesaria.
- Fuerza un razonamiento légico a los problemas.

- No requiere grandes recursos tecnoldégicos.

Aunque existen diversas formas de presentar un Reporte A3 y no es importante su formato, debe tenerse en
cuenta que el mismo sea elaborado con una estructura Iégica que siga los pasos del ciclo PDCA.

A continuacién, se grafica, a modo de ejemplo, un modelo de la estructura de un Reporte A3y un detalle del
contenido a incluir en cada seccién®

8 Cecilia Formento. Entrenamiento en A3 - Material de Capacitacion. 2019.

problema. Debe basarse en datos y hechos.
- Se definen indicadores para medir la situacion actual,
- Se grafica el proceso para definir los limites del analisis,

- Es imprescindible observar los hechos en el lugar donde
ocurren (Gemba).

HERRAMIENTAS DE APOYO:

- Graficos, tablas - Detallar el paso a paso
- Diagramas de Pareto para definir el problema.
BUSQUEDA DE CAUSAS RAICES p

- Analisis gue evidencia las causas que explican la dife_
rencla entre |a situacion actual y la meta.

- Los problemas cronicos generalmente son multicausa,
+ Hay que concentrarse en los datos objetivos, evitando

preconceptos y hablande con todo el equipo (Gemba).
- Hay distintas herramientas, pero ‘cuanta mias simple mejor’.
HERRAMIENTAS DE APOYO:

- Tormenta de ideas. - Diagrama de causa - efecto.
- Los 5 jpor que? + Diagrama de arbol.

- Establecer indicadores adecuados con el fin de verificar
que las acciones implementadas tuvieron efecto positivo,

- Realizar un seguimlento de los (ndicadores para poder
evaluar y realizar correcciones en el caso que se requiera.

- En el caso de obtener resultados que difieren de lo espe_
rado se deben investigar |as causas v aplicar nuevas accio_
nes para obtener los resultados planteadas iniclalmente,

DESCRIBIR QUé ACCIONES SE
IMPLEMENTARON PARA SOSTENER
LAS MEJORAS EN EL TIEMPO

+Sien |a etapa de evaluacion se verificaron resultades
positivos es importante fijar nuevos estandares que
permitan que las mejoras obtenidas se sostengan en
el tiempo y no se reviertan.

< Para ello, se pueden definir o modificarse politicas, pro_
cedimientos, hojas de operacion estandar, instructivos,
registros, entre otros.
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( "asosS d e E m p resas RAZON SOCIAL LOCALIDAD SECTOR
Tecnoperfiles SA Tres de Febrero Metalmecanica
De las actividades desarrolladas por las empresas de diversos sectores industriales y de servicios durante la Posta SRL Tres de Febrero Metalmecanica
implementacion del Proyecto, se describen 23 experiencias de éxito.
Alimentos Naturales Natural . .
Tandil Alimentos
) ) ) ) ) ) ) ) Foods SA
Todas las experiencias que se describen son replicables en otras industrias U organizaciones ya que su
. o ) . . Bienes de Capital y Maquinaria
metodologia es adaptable a cualquier tipo de rubro o sector. Por ello, seguramente puedan servir de referencia Bulonfer SA Tandil Agricola
para que otras instituciones puedan poner en marcha nuevas y exitosas practicas de Mejora Continua.
Cheverry SRL Mar del Plata Alimentos
Por dltimo, es importante resaltar que la recopilacién de todo este trabajo quiere significar un reconocimiento Digimage Electrénica Naval Mar del Plata Software y Servicios Informaticos
expreso al esfuerzo y dedicacion del personal de las empresas que llevaron adelante los Planes de Accién )
) . . . . . Seal Shier S.R.L. La Matanza Caucho
como asi también el compromiso asumido para que el Proyecto se desarrolle en los tiempos estipulados.
Thorsa S.A. Lanus Metaldrgico
Metropallets Bahia Blanca Madera

- Reporte A3 - Listado de Empresas

RAZON SOCIAL LOCALIDAD SECTOR
Carrocerias Navarro Hnos SA Vicente Lopez Fabricacion de carrocerias
Imap SAIC Escobar Fabricacion de envases plasticos
Mentvil Argentina SA La Matanza Quimica
Griffo SRL La Matanza Caucho
llpea Argentina SRL La Matanza Plastico
Ervacor SRL ltuzaingd Pintura
Jmh SRL Avellaneda Electrénica
Ehrlich SRL Lanuds Metaldrgico
Genrod SA Burzaco Plastico / Metalurgico
Dalgar SA 9 de abril Quimico
Kanira SRL - CAUCA Trenque Lauquen Alimenticio
Gelidezza SRL Trenque Lauquen Alimenticio
Luciano De La Lama - Cerveza
Westen Trenque Laugquen Cerveza Artesanal
Campello Ramiro F. Y Campello ) o
Carlos M. Bahia Blanca Metalmecanica




CASOS DE
EMPRESAS
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Carrocerias Navarro Hnos S.A. NAVARRO

CARROCERIAS NAVARRO HNOS S.A. tiene sus inicios en el afio 1975 y es una empresa pionera en la fabri-
cacion de ambulancias en Argentina.

A medida que la industria automotriz introdujo en el mercado los segmentos de furgones y pick-ups,
CARROCERIAS NAVARRO HNOS S.A. se fue consolidando como empresa especializada en el carrozado de
ambulancias, trabajando conjuntamente con empresas de emergencias, organismos publicos y termi-
nales automotrices.

Actualmente, cuenta con un equipo de trabajo de mas de 60 personas. Esta considerada como una
empresa referente a nivel regional, enfocada en mejorar la calidad y desarrollar nuevos productos. Durante
los ultimos 15 aflos la empresa ha ido profesionalizando su gestion adaptandose a las exigencias del
mercado automotriz moderno, obteniendo certificaciones de calidad, homologaciones y reconocimiento
a nivel nacional e internacional.

www.carroceriasnavarro.com

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Optimizacion del Proceso de pintura

* EQUIPO DE MEJORA:
Lider de Equipo: Cecilia Formento

- Alejandra Navarra
- Maria Silvia Pulgar
- Fabian Falquet

- Jorge Kicyla

- Daniel Lazarte

- Gaston Bianchini

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julidn Rosso




NAVARRO

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Optimizacion del Proceso de pintura

. EQUIPO DE MEJORA: Alejandra Navarra - Maria Silvia Pulgar - Fabian Falquet

Jorge Kicyla - Daniel Lazarte - Gastén Bianchini - Cecilia Formento

1 | OBJETIVO

Aumentar Pintado de Divisorios de 2 unidades diarias a 4 unidades diarias antes del 30/11/2019.

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

El operador comienza su tarea a las 7:30 AM, limpiando y desengrasando el Divisorio hasta las 8:00 AM.

Luego desde las 8:00 AM hasta las 8:30 AM, prepara la laca y dispone todo para su aplicacién. Mientras
se seca el Divisorio, se prepara la primer mano de color, que se aplica hasta 9:10 AM.

Por ultimo se dispone la segunda mano de color, mientras seca el Divisorio, y aplica hasta las 10:00 AM.
El proceso quedaria finalizado y disponible a las 13:00 AM.

Con esta metodologia el operador puede pintar hasta 2 unidades diarias (el operador plantea un
escenario ideal sin interrupciones®). La linea de produccion plantea un movimiento diario de 2 a 4 veces
(2@ 4 unidades).

CUANDO HAY MAS DE 2 MOVIMIENTOS DIARIOS LAS UNIDADES NO PUEDEN AVANZAR COMPLETAS.

LIMPIEZA ¢ : : : i RESULTADO: 2 divisorios diarios
LACA : ; 1 . .

1" SECADO ;

COLOR ! : : | ; _ :

2' SECADO © : E 0 :

COLOR : : : : -

3° SECADO | ¥

. . . . . 'i N B
730 h, 8:00 h, 830 h. B:50 h, 310 h, 930 h. 10:00 h, 13:00 h,

3 | ANALISIS DE CAUSAS

Maquina Mano de Obra Método
- bxiste una sola pistola pulerizadorns

\ \ \ ’ BAJA EFICIENCIA DEL SECTO)
/ / / DE PINTURA (DIVISORIOS)

Medio Ambiente Material Medicion

- Floperador atisnde varias lareas. Fxiste un melodo pero no esla escrito.

-No hay lugar fisico | - No existe un buen - No existe un inventario | - No contamos con
definido y adecuado | sistema de ventilacion de material un procedimienta
para para disponer
las piezas

-Tanto de factores come | - No hay registro del tiempo
temperatura y humedad de secado, ni de cperacion.
- No hay un control ne se controlan.

de stock definido

« Mo hay un registro de proceso.

- Sélo contamos con 1 pistola pulverizadora. - No existe un resgitro de control de stock del material.

- No hay un espacio fisico, ni medios adecuados para - Si bien existe un metodo, el mismo no esta escrito.
disponer las pieza.
- No hay un control de los factores de temperatura y

- No hay un sistema de ventilacion adecuado.
humedad.

- El operador se encuentra afectado por otras tareas . . . »
- No hay control del tiempos de secado ni operacion.

KAIZEN EN PyMES DE LA PROVINCIA DE BUENOS AIRES | Resultados 2019

& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

En la préximo cuadro se encuentran detalladas cada una de las acciones llevadas a cabo para cumplir

con el objetivo de “Optimizar el Proceso de Pintura”.

Cabe destacar que algunas se encuentran en proceso de realizacién y otras ya se estan terminadas y puestas en marcha.

CPOR OUES fauer LCOMO? $DONDE? INICIO ESTADO
o Pnersadors. | soounds | cayiaot concolor | Falduet | 0200919 | 0110fie | Cumplica
oagiuear o | peineyscongico: | SeISenOOO ST | aguer | cajoona | onofs | cumpls
Nomemese | Mecumunsmems | Ubesenen | caquer | avons | amions | cumpies
Normtckce, | Defusmockde | Deeprdcednen | gy | opons | Enprecess
ot e, o cted ey | oyons | - | enprocens
Existe un método Crear un instructivo Generar calidad y Bianchini 011019 ) £r e

pero no estéa escrito.

escrito.

produccion.

5 | EVALUACION DE RESULTADOS

El operador comienza la produccién a las 7.30 AM limpiando y desengrasando 4 Divisorios, tarea que termina

a las 10:00 AM. En segundo lugar se prepara la laca y se aplica a los divisores, tarea que culmina a las 10.30 AM.

En tercer lugar se prepara la primer mano de color (mientras tanto se secan los Divisorios que anteriormente

habian recibido la primer mano de laca) esta primer mano de color se aplica hasta las 11.30 AM.

Por dltimo se prepara la segunda mano de color, mientras se seca el Divisorio, y aplica hasta las 13:00 AM.

Con esta nueva metodologia se pintan 4 Divisorios diarios y estarian disponibles a las 15:00 AM.
ESTA CONDICION SATISFACE UN MOVIMIENTO DE LINEA DE HASTA 4 UNIDADES DIARIAS.

LIMPIEZA £

LACA
1" SECADO !

RESULTADO: 4 divisorios diarios

COLOR :

2°SECADO !
COLOR :

3°SECADO

7:30 h.

10:00 h.

6 | ESTANDARIZACION

1:00h, 12:00 h.

15:00 h.




ASPECTOS POSITIVOS

- Obtener mejores resultados, con bajo costo y gran impacto, acciones inmediatas
y puntuales.

« Proyectar un sector como referente de cambio para los demas.

- Mejoras en los procesos, calidad y productividad.

« Reconocimiento y estudio del problema para atacar los diferentes cuellos de botella

en base a distintas causas.

ASPECTOS NEGATIVOS

+ Resistencia al cambio.

. Factores externos, contexto politico-econémico.

LECCIONES APRENDIDAS

- Priorizar las causas raices del problema para que se maltraten menos las cajas
(impacto-esfuerzo).

- La importancia de mantener un control documental de cada fase del proceso.

. La importancia de ir, mirar y escuchar.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- Incrementar el nimero de piezas optimizando los tiempos y estandares de calidad.

. Desarrollar otros métodos y procedimientos que sirvan para implementar politicas

de mejora continua en los diferentes sectores de la empresa.

Industria Manufacturera Plastica M

Fundada en el ano 1940, IMAP SAIC es una de las primeras empresas dedicadas a la transformacion de
termoplasticos en la Argentina, mas precisamente inyeccion, soplado e inyecto soplado.

Estd ubicada en el Parque Industrial de Garin, provincia de Buenos Aires. La firma cuenta con un terreno
propio de 22.500 m?y 8.500 m?construidos. Fabrica tanto productos propios como asi también productos
exclusivos de sus clientes, que en su mayoria son empresas de primera linea.

Para llevar adelante sus actividades la empresa posee un plantel de 120 personas y en su proceso
productivo cuenta con 30 Inyectoras, 13 Sopladoras, 2 Inyecto Sopladoras y 18 equipos de procesos
complementarios (impresion, etiquetado, armado, etc.)

Www.imap.com.ar

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion de tubos lastimados

* EQUIPO DE MEJORA:
Lider de Equipo: Cecilia Formento

- Alejandra Navarra
- Alejandro Castillo
- Martin Chaves

- Marcelo Garcia

- Carlos Benavidez
- Marcos Esperanza
- Diego Méndez

- Antonio Ibarra

- Jeremias Tapia

- Cesar Muraca

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julidn Rosso
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LEMAP

WNDUSETRA MANLFACTURERA PLASTICA

o ) & | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION
OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reducciéon de Tubos Lastimados

- EQUIPO DE MEJORA: Alejandro Castillo - Martin Chavez - Marcelo Garcia - Gabriel Contino En el siguiente cuadro de la izquierda se detallan como ejemplo, algunas de las acciones llevadas a cabo
Carlos Benavidez - Marcos Esperanza - Diego Méndez - Antonio Ibarra para cumplir con el objetivo de “Reduccion de Tubos Lastimados”. Cabe destacar que algunas se encuen-
Jeremias Tapia - Cesar Muraca - Alejandra Navarra - Cecilia Formento tran en proceso, otras ya estan terminadas y otras puestas en marcha.

PLAN DE ACCION ‘ SECTOR ‘ INICIO ‘ FIN REGISTRO DE ACCIONES
) " . ACCIONES CANT.| %
1 | OBIJETIVO E;ﬂfgﬁ;g‘fg guia del OFF-SET 20/08/19 | 22/08/19
Propuestas 12 100
H H H H P A Modificar el tamarfio del
Reducir la cantidad de tubos lastimados en promedio de 127 a 64 por cada lote de produccidn antes dispositive acero Inaxida- | Mantenimiento | 22/0819 | 25/0810 e : .
del 2'|/'|'|/2o'|9 ble y recubrir con caucho.
Cumplida 9 75
Cambiar geometria de L R .
. . la tolva. Mantenimiento a lniciar a Iniciar
- Reducir los reprocesos de 4 lotes a 1a partir del 21/11/2019. P R —— ] s
Verificar el tamafo de la L
| cajay red;c(ijr de 630 ylggei:fgﬁo sin definir | sin definir En proceso 1 8
2 610 unidades.
2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA °
En proceso (con demora) 0 0
:jmple,me'fta.r I Misie- OFF-SETy Mejora
ologia 5“S" - Ordeny Garle N Proceso | en proceso
- Tubos medicinales 87 mm lastimados en la Limpieza. Cancelada 0 0

base y en la boca.

- Pierde la hermeticidady la pastilla efervescente >
5 | EVALUACION DE RESULTADOS

se oxida al entrar en contacto con el aire.

TUBOS LASTIMADOS

- (Color Negro).

160 REDUCCION
—
160 1165 @
A 140 o,
3 | ANALISIS DE CAUSAS 70%
120 e TN
m2 5 118\ N4 )
100
, \,88\
MAQUINA . 80 - 127 Tubos
\ [ "/:uh‘\lm'/\ 60 |
Acrilica guia impide . o - Jun. - Jul. - Ago.
D350 el PS Roce con tornillos laterales de Ia jirafa ) 40 46 45 - g
,4 Disafio de plato i A 20 2%
e gpliaigo‘?g% {tubo >3 m) Contacte de PS entre | o (J 38 Tu bOS
| N TSy u cri i Presi¢ > aire alta e
. puerta acrilicoy cangil6n ni;ﬁgﬂ,;,; dosalia " 1 2 3 4 5 8 a 10 LOTES Sept. - Oct. - Now.

Contacte de PS con
bordes deTolva

Vaciado incompleto
de PSenTolva

Choque del PTcon cara interna
del recipiente de salida .
| ESTANDARIZACION

o Roce con orificio que
alimenta la cmta?m\va]

GESTION DE TRABAJO | Maquina LongXing
Roce con dispositivo
interno (Plato Grratorio)

REALIZO VERIFICO REALIZO VERIFICO REALIZO VERIFICO REALIZO. VERIFICO. REALIZO VERIFICO

TAREA FRECUENCIA LEGAIO |  LEGAIO LEGAJO LEGAJO |  LEGAIO LEGAJO LEGAIO | LEGAIO | LEGAJO LEGAJO
TUBOS LASTIMADOS - : :
equear que el dispositivo de caucho DIARIA
EN BASEY BOCA se encuentre en oplimo estas i

Chequear que la presion de los picos
de e sea 28R y la presion de la DIARIA
maquina 6BAR

Salida lateral Plato giratorio

Embalado
del PS

herramientas

Verficar el burlete de goma en la Tolva DIARIA

Ajustar |a chapa de acero inoxidable

P AR
_&\Q 5 enel plato giratorio Dlkila
NS
SO Verficar que la limina de goma se REALIZO VERIFICO REALIZO | VERIFICO

encuenire bien adhierida a la superficie SEMANAL
HOMBRE MEDIO AMBIENTE del recipiente del producte terminado.




. entvil
ASPECTOS POSITIVOS M

Mentvil S.A. posee una trayectoria de mas de 20 aflos en el mercado. La empresa se dedica a la
- El compromiso de la empresa en el proyecto KAIZEN. producciéon de espumas flexibles de alta calidad proveyendo con sus productos diferentes sec-
tores de la industria como tapiceria, muebles, calzado, colchones, acUstica, construccion, indus-

* El apoyo de los gerentes. tria automotriz, entre otras.

- El trabajo en equipo, la participacidon y motivacion del personal.
Se encuentra ubicada en el partido de La Matanza donde posee un predio de unos 8.000 m2. Para

- Foco en el cumplimiento del objetivo. llevar adelante sus actividades posee un plantel cercano a las 100 personas. Su producciéon anual es
de alrededor 1.500 toneladas de espuma flexible de poliuretano para abastecer el mercado local y
paises limitrofes. En su planta productiva cuenta con tecnologia de ultima generacidén siendo una
de las mas modernas del pais.

- La implementacion de la herramienta KAIZEN como metodologia de trabajo.

www.mentvil.com

ASPECTOS NEGATIVOS

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion de tiempo en inicio de Espumada

« Resistencia al cambio en algunas personas dentro de la empresa.
- Factores externos, contexto politico-econémico.

- Tiempos ajustados y actividades rutinarias del personal. - EQUIPO DE MEJORA:

Lider de Equipo: Davide Rossini

- Eduardo Rubinschik

LECCIONES APRENDIDAS - Alfredo Rubinschik

- RobertoArgafaraz
- Hilda Novoa

: o : : - Vicente Camara
- Cambiar la duracion y la frecuencia de las reuniones. )
- Carlos Coscarelli

- La planificacion como factor imprescindible para las mejoras implementadas. - David Espésito
- Adrian Meaurio

. La implementacion de KAIZEN DIARIOS con el objetivo de facilitar las tareas rutinarias. . .
- Daniel Guzman

« La importancia de la metodologia 5S- orden y limpieza, tanto como para el puesto de - Hugo Duarte

trabajo como para la vida diaria de cada persona. - Damian Romero
- Facundo Silvestre

- José Garcia

Pos' BLES M EJORAS A FUTU Ro + ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julidn Rosso

- Implementar las mejoras que quedaron pendientes con respecto al proyecto.

- Perfeccionar la metodologia KAIZEN. Capacitar a todo el personal dentro de la empresa.




nentvil

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion del tiempo en inicio de Espumada

* EQUIPO DE MEJORA:

Davide Rossini -

Eduardo Rubinschik - Alfredo Rubinschik - Roberto

Argafaraz - Hilda Novoa - Vicente Camara - Carlos Coscarelli - David Espdsito
Adrian Meaurio - Daniel Guzman - Hugo Duarte - Damian Romero - Facundo
Silvestre - José Garcia.

1 | OBIETIVO

Disminuir el tiempo de demora de 25 minutos a 5 minutos antes del 29/11/2019

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

PONDERACION

KAIZEN EN PyMES DE LA PROVINCIA DE BUENOS AIRES | Resultados 2019

& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

DEMORA EN EL INICIO ‘

212 S Lz URGENCIA | TENDENCIA | VIABILIDAD | FRECUENCIA COSTO PONDERADO

e gggirs?ér;ador con poder de 5 5 5 5 3 5 0375
Falta de Comunicacion /
Realimentacion adecuada. > > 3 > 3 > 5625
Falta de Priorizacion /
Simultaneidad de tareas. > > > ! > > 3125
© Aviso sin anticipacion. 5 5 3 5 1 5 1875
Demora en la preparacion
e de la maquina. > ! ! 3 ! > 75
o Falta de Nominacion. 1 1 1 5 1 5 25
p 10,000 = ;
9 9 . # A
iTEM ‘ CANT. % ACUM. ‘ % o —~ :Ew% 7 “m/} .m%\} _120%
| 90% | = =’ E
(a) 9375 47% 47% 8000 o~ i . o _t00%
7.000 7E% )
s
(b) 5625 75% 28% G 4 ’;/r 80%
4%
(c) 3125 90% 16% 5o0g - 0%
4000
(d) 1875 100% 9% 3000 =%
2000
10/ 0, - 20%
o 75 100% 0% o0 I
o — —_— — - 0%
O 25 100% 0% 1 2 3 4 5 5

3 | ANALISIS DE CAUSAS

o METODO
Falta de coordinacion \
[ oe covncacion [

No sabemos guién es

Falta de comunicacien —mM8 ———>

COORDINADOR SIN PODER DE DECISION »

Falta de priorizacién 7>/
reas

Simultaneidad de

DEMORAEN INICIO
DE FABRICACION

DE ESPUMA

TEMA ACCION OBSERVACION RESP. INICIO FIN ESTADO
Falta de Coordinacion Coordinar Armar un p'|<":1r1 de Adriana | 27/09/19 | 30/09/19 | Cumplida
comunicacion
Coordinador sin poder de ?;mi;?;?;:ocjgede
decision. Comunicar 4 Daniel | 27/09/19 | 30/09/19 | Cumplida
o ayude a determinar la
Falta de Comunicacion. ; =
coordinacion.
Falta de 2 operarios y mala Instruir en el
coordinacién en las vaca- relevo e informar al Sin observaciones Equipo 08/MmN9 08/11N9 Cumplida
ciones del personal. equipo.
Demora en el inicio del Establecer un
proceso de espumada. cronograma para el ) . ) .
Problemas en el arranque arranque del Grupo Sin observaciones Equipo | 08/11/19 08MAN9 | Cumplida
del grupo electrégeno. Electrégeno.
Retraso en el proceso de Reveer la Inea de
Enrrollado. B Sin observaciones Equipo | 08/11/19 08MAN9 | Cumplida
S comunicacion.
Falta de comunicacion.

5 | EVALUACION DE RESULTADOS

FECHA ‘ META ‘ REAL ‘ DESVIO 300

03/09/19 0%

REFERENCIAS

REAL inocumple, PEOR que inicial)
- REAL [no cumple. MEJOR que inicial)

250

041019 5 3 -40%
= [o)

08/10/19 5 4 20% ol
101019 5 2 -60%
11019 5 122 | 140% 150
28/10/19 5 6 20%

10,0
29/10N19 5 6 20%
o1mno 5 4
05/1/19 5 3
08/1h9 5 3

—— REAL(Cumnple Objetiva)
—_— Inicial

Meta
*
L2
b
| ( 6 _f' [ 6 : TN
e (4) =

\

8 e

4010 8ho 1010

= . — =
o o8

3
nho 280 2900 oM 5M 1 FECHA

6 | ESTANDARIZACION

FECHA ESTANDAR MODIFICADO O CREADO REFERENCIA
2510N9 Procedimiento de mejora en la Comunicacion y priorizacion del personal que realiza el Espumado. P1Proced1
08/Mm/N19 Estandarizacion en proceso de Comunicacionn y priorizacion del personal que realiza el Espumado. PlEstand]1

..“SE REALIZO UN TRABAJO EN EQUIPO, DONDE SE ESTABLECIO UN METODO DE
COMUNICACION, ASi TAMBIEN COMO PROCEDER ANTE LA FALTA DE PERSONAL"...




ASPECTOS POSITIVOS

- Trabajo en equipo.
- Elaboracion de procedimientos y estandares de trabajo.
- Motivacion del equipo de trabajo para incentivar su participacion.

- Mejora en la eficiencia de la produccion. Se logré reducir un 80% el tiempo de demora,
equivalente a: 2300 HH a 460 HH por afo.

ASPECTOS NEGATIVOS

« Resistencia al cambio.

- Inexperiencia del trabajo en equipo con algunas controversias que desviaban del objetivo.

LECCIONES APRENDIDAS

- La previa planificacion y estandarizacion de los diversos procesos fue fundamental para
adelantarse a los inconvenientes que pudieran surgir (el personal sabia como actuar).

- El trabajo en equipo integrando a todos los sectores permitié abrir el abanico de ideas,
agilizar y mejorar los resultados con 6ptimo consenso..

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- Implementacion de autoelevadores para el traslado de bloques.
. Estudio de futuros proyectos para lograr automatizar algunas tareas de control.

- Actualmente la empresa se encuentra en proceso de implementacion de revision y
mejora del LayOut y sistema de traslado. Asi como también evaluando el almacena-
miento y proceso de bloques.

Griffo S.R.L.

GRIFFO S.R.L. fue fundada en el afo 1968. En sus comienzos se dedicaba a la fabricacidon de piezas de
caucho moldeado. En sus inicios cubria las necesidades de terceros que solicitaban sus productos por
encargo, llegando a abastecer posteriormente, a las cinco Terminales Autopartistas de la época. También
era proveedor de importantes empresas de la industria de la construccién y electrodomésticos.

La firma tiene como misién entender y dar soluciones a sus clientes, apoyandose en sus estandares de
calidad que son equivalentes al de los mejores competidores a nivel mundial. Como objetivo se plantea
alcanzar un indice de devolucion de mercado “igual a cero”, siendo la calidad una de sus prioridades.

El plantel de colaboradores es aproximadamente de 30 personas que desarrollan sus funciones en la
planta productiva que la compania posee en el partido de La Matanza.

www.griffo.com.ar

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Aumento de armado de pedidos para clientes.

+ EQUIPO DE MEJORA:
Lider de Equipo: Davide Rossini

- José Garcia

- Pablo Mifo

- Javier Griffo

- Diego Criffo

- Gustavo Scully
- Natalia Flores
- Rubén Medina

- Victor Rocha

« ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julidn Rosso
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. ) 4 | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION
OPORTUNIDAD DE MEJORA: Aumento de armado de pedidos para clientes

* EQUIPO DE MEJORA: Davide Rossini - José Garcia - Pablo Mifio - Javier Griffo - Diego Griffo
Gustavo Scully - Natalia Flores - Rubén Medina - Victor Rocha

CAUSA RAIZ ACCION OBSERVACION

FECHA INICIO FIN

¢POR QUE? (QUE? (COMO? ;: DONDE?

Aplicando 5S para generar espacios

. No desarmar cajas, sino trasladar- en sectores involucrados (Depdsito . .
| 24/07h9 Falta de espacio. as armadias. Cochabambal, armado y envasado Javier Griffo 24/07N9 011019
1 OBJ ETlVO (Deposito Dean Funes).

- Ampliar el armado de pedidos. Actualmente se realizan 84 pedidos por dia, el objetivo es incremen-

Falta de espacio Aplicando 5S para generar espacios

tarlo a 98 despachos por dia, favoreciendo de este modo la disminucion del tiempo no productivo 24/07/19 fisico para dejar fas INo desarmar cajas, sino trasladar- | en sectores involucrados (Depésito Javier Griffo 24079 | oone
cajas llenas. as armadas. Cochf-lt‘)amba), armado y envasado
(Deposito Dean Funes).

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

5% - 120% 5 | EVALUACION DE RESULTADOS

30% (o3x

— 100%
29% el

25%

‘@
— 120
7
73% REFERENCIAS
_ B0%

(g'a REAL (no cumple, PEOR que inicial)

100 REAL (no cumple, MEJOR que inicial)
O OO, G0
_ 60%
80
15%
15%
@ _ 40% 60
10%
12%
_ 20% 40
5% . . 8 7% 7%
20
0% _ 0%
Desarme Armade  Ensunchado  Recogida Desarme Ammado
de cajas de cajas de cajas de cajas de carras de carros 0

REAL (Cumple Objetivo)
9/8 12/8 13/8 10/ 18/9 25/9 FECHA

Inicial
3 | ANALISIS DE CAUSAS 6 | ESTANDARIZACION

Meta

INCREMENTO
EN ARMADO DE
PEDIDOS EN
DOS MESES A

108

ESTANDAR MODIFICADO O

FECHA REFERENCIA OPERACION RESPONSABLE
MANO DE OBRA MATERIAL CREADO
CAUSAT CAUSAZ
Estandarizacion de sectores para Carros Pers. de Deposito
El persopa\ necesita mucho tiempo £l uso de cajas de carton obliga a 17/09h9 carros vacios y con mercaderia. EST-TOl Producto Colocar en el sector correspondiente. Pers. de Armado y
para realizar el desarmado de las cajas. desarmar para apilar en gran“cantidad. PERDIDA DE Armado y Depdsito1. Terminado Envasado
TIEMPO PRODUC:”VO Estandarizacion de sectores para Carros Mant | orden de cad " . Pers. de Depdsito
EN PREPARACION 19/09/19 carros vacios y con mercaderia. EST-TCO1 Producto an enerfe orden . e‘ca 2 sectorrespe Pers. de Armadoy
CAUSA 3 o . tando las lineas delimitadoras.
DE PEDIDQS Depdsito 3 (Cochabamba). Terminado Envasado

El personal necesita muche liempo
para realizar el desarmado de las cajas.

METODO

Instruccion de trabajo. Reformas

08/08/19 segun instructivo en la labor diaria.

FPGC7711

20/08/19 Estandarizacion de sgctor de Pro- EsT- DO
ducto para Exportacion.




aspecros posmvos lpea ArgentinasrL.  IEERA

ILPEA ARGENTINA S.R.L. es una empresa familiar dedicada a la fabricacion por extrusion de per-

- Mejoramiento en la disposicion de material en Depdsito y Sectores de Envasado. files plasticos rigidos y flexibles en PVC, policarbonato y poliestireno de alto impacto para diversos
rubros partistas, como asi también posee sub rubros como mangueras, cintas de PVC o Aluminio
para aislaciones. Actualmente cuenta con equipo de 40 colaboradores.

- Aprovechamiento de cajas vacias.

- Mejor eficiencia y distribucion en la utilizacién de los espacios en los distintos sectores.
La empresa fue fundada en 1998, a los efectos de desarrollar tecnologia nacional en este campo, se

L ElErE MR Gl U e ZE i 2 GBI E R C e el ha transformado en este momento en empresa lider y Unica empresa nacional fabricante de Iami-

- Progreso en la comunicacién del personal de las distintas areas / sectores involucrados. nasy cintas magneticas.

www.ilpeaargentina.com

ASPECTOS NEGAT'VOS OPORTUNIDAD DE MEJORA: Rendimiento de soldado - Perfil 1075

- Inexperienciay dificultad de la utilizacion de las herramientas dadas por el equipo involucrado.

* EQUIPO DE MEJORA:
Lider de Equipo: Davide Rossini

- Rodrigo Riverso
LECCION Es APRENDIDAS - Nicolas Guerrero
- Cristian Soria

- Pablo Ruiz
- Planificacion de reuniones entre los sectores para la resolucion de problemas. . Rubén Gonzales

- Motivacion al personal para participar en los proyectos de mejora. » Francisco Numa
- Incremento de la experiencia del personal para realizar futuros proyectos.
+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julidn Rosso

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- Incorporar estantes en los carros para evitar que se golpeen las cajas.

- Incorporar y aprovechar el uso de cajas sin desarmar en todos los sectores donde sea posible.
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ARGENTINA

& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Rendimiento de soldado - Perfil 1075

- EQUIPO DE MEJORA: Davide Rossini - Rodrigo Riverso - Nicolds Guerrero - Cristian Soria - Pablo Ruiz
Rubén Gonzales - Francisco Numa TEMA ACCION OBSERVACION

¢POR QUE? (QUE? {COMO? ;: DONDE? e Sl

Méquina: Falta estandari- Se redactard un procedimiento

| Jar el procedimiento por el cual serd comunicado a Siguiendo instructivos de Area
1 OBJ ETIVO P todos los sectores implicados. generacion de procedimientos, | Mantenimiento 20/09h9 30/1019 Cumplida
en caso de agregar o P - P
quitar algo. A su vez se modificardn los espe- | Oficina Técnica. y Desarrollo

sores del perfil en zonas criticas.

Aumentar los marcos de soldados por hora en el perfil 1075. Actualmente se realizan 28, el objetivo es

Se evaluaré el largo que permita

Iog rar IIegar a 40. trabajar de manera mas eficiente
P . .| ycomoda.
r:gg:ﬂ:} NoO ej‘teat;e;:!vr? Mantenimiento dejara registro Maqguina donde se encuentra Area
9049 del largo estandar de las mesas. d . ! Mantenimiento 20/0919 27/09/19 Cumplida
> que tener las mesas del Se pedira un requerimiento de la matriz del Perfil 1075. yDesarrollo
2 | CARACTERIZACION DEL pROBLEMA sector de soldado. compra de una placa de made-
ra de la medida deseada y luego
se colocara.
. p Rendimiento del Perfil 1075
. . 2
1. LQUE? 2. (CUANTO? F— El sector de calidad retird una
Maquina: hay falta de muestra de la produccion Area
. L “ T deteccioén a tiempo de la \estra defa p Y o .
Baja producthldad [ 4 \ Variacién y se desconoce verificara si existe una variacion En las 2 extrusoras Mantenimiento 19/09/19 19/09/19 Cumplida
28 m/h 40 1 P del perfil constante. También se yDesarrollo
en soldado del . m/h la causa. L L
Perfil 1075 (Indicador Actual) 5 revisara el estado de la maquina.
ertl
s
50 i 2/8
25 m/h Se tomara como ejemplo una

muestra del perfil que esté a PNP

20 Método: Falta calibre Se realizara un PNP por cada planoy se suelde bieny en (Desarrollo) +
~ P . B subtipo de perfil 1075 y por base a esa muestra se realizara A
3. (.CUANDO? 4. :DONDE? s Rl capa({ltac'lon 2 maquina. Se hara modificacion el PNP. Se modificara el ins- (e T e SHhE all A
ayudante de maquina. al ayudante

0 del instructivo de extrusion. tructivo de extrusion, mejoran-

Sector de soldado do el control sobre la largada a El2 MEEIE
Promedio del 1° X s lo largo del dia.
tre del 2019 especificamente o
semes ] Perfil 1075. | . 75% CUMPLIDAS vs. 25% DEMORADAS
Nln;u'u'lm Dtlm';l [1%¢]
Al alograr

5 | EVALUACION DE RESULTADOS

3 | ANALISIS DE CAUSAS

Rendimientos "
L0 Objetivo
CAPACIDAD DE COMPLEJIDAD DE
INTERVENCION IMPLEMENTACION 3
IMPACTO PUNTAJE | PRIORIDAD 50
AUTORIDAD | APTITUD | DIFICULTAD | TIEMPO | COSTO 5
20
Método: Falta calibre 15
PNP, falta capacita- 5 5 5 3 3 1 58,33 si 10
cion al ayudante de s
maquina.
0
Situacion Promedio
Método: No esta es- Inicial Actual
tipulado el largo que
tienen que tener las 3 5 5 1 3 3 35 Si
mesas del sector de
soldado.
Método: Falta estan- 6 | ESTANDARIZACION

darizar el procedi-
miento en caso de

o 5 3 5 1 3 1 33,33 Si . . L . . .
modificar o agregar Se realizaron mejoras en el PG 73-09 Disefio y Desarrollo donde a partir de ahora se tomara cada modi-
nueva matriceria de . .
extrusion. ficacion como un nuevo desarrollo.

Método: Hay falta de . L . o .
deteccion a tiempo de : . : : . : . . Dicha accion implica un PNP, un plano, una especificacidny una prueba aprobada por todos los sectores,

la variacion y se desco-

| cumpliéndose todos los pasos necesarios para una correcta produccion y evitar bajos rendimientos y
noce la causa.

posibles reclamos de clientes.




ASPECTOS POSITIVOS

- Se puede destacar un leve avance para la solucion del problema. Al comenzar el proyecto
el indice era de 28 marcos soldados por horay al finalizar el Proyecto aumenté a 5 puntos.

ASPECTOS NEGATIVOS

- Si bien no se logré la mejora planteada, se continuara con los avances propuestos para
intentar alcanzar el objetivo.

LECCIONES APRENDIDAS

- En la fabrica no se realizaban reuniones con los operarios para tomar sus aportes y
realizar mejoras.

- En dichas reuniones Kaizen quedoé evidenciado que sus opiniones resultaron muy
importantes a la hora de buscar soluciones.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- Las mejoras realizadas en el perfil 1075 son trasladables a otro tipo de perfil en los cuales
también existen problemas similares, por lo tanto es posible que se realicen nuevos Planes
de Accion para realizar mejoras en los diferentes perfiles que se sueldan.

ERVACOR
———TY S—

METALIZADO POR ALTO VACIO

Ervacor S.R.L.

ERVACOR S.R.L. es una empresa situada en ltuzaingd y se dedica a brindar servicio de termina-
ciones sobre distintas superficies (pintura — metalizado — impresiones) y en diferentes tipos de
materiales como, plastico, vidrio, metal. A su vez, en su planta se llevan adelante los procesos de
Serigrafia y Tampografia

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Exceso de tiempos para el proceso de pintura.

* EQUIPO DE MEJORA:
Lider de Equipo: Davide Rossini

- Ernesto Coérdoba
- Cristian

- Diego Pereyra

- Vicente Meza

- Diego Jaime
-Juan Pucheta

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julan Rosso




OPORTUNIDAD DE MEJORA: Exceso de tiempos en el proceso de pintura

* EQUIPO DE MEJORA: Ernesto Cérdoba - Cristian - Diego Pereyra - Vicente Meza - Diego Jaime
Juan Pucheta - Davide Rossini.

ERVACOR
e —

METALIZADO POR ALTO vVACiO

1 | OB3IETIVO

Reducir el porcentaje de tiempo empleado en el proceso de pintura de 40% al 5%.

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

Andlisis de exceso de tiempos

) 120 __120%
ITEM CANT. % ACUM. %
Mala preparacion de la 100 _ 100%
pintura. 100 32% 32%
Errores de comunicacion. 80 58% 26% o == 808
Falta de método para 60 _60%
preparacion. >0 o e
Escaso mantenimiento ® © 40 [ 32% _40%
preventivo. 50 Ee L[
Desorganizacion en los ® ® 20 20%
puestos de trabajo. 30 94% 10% )
Falta de control de la ® ®
materia prima. 20 ez &0 9 =03

ANALISIS DE CAUSAS

1. POR QUE?

2. POR QUE? 3. POR QUE? 4. POR QUE?

Mala preparacion de la No existen instructivos No hay actualizacion de Cada operador tiene su
pintura. adecuados. instructivos. método de trabajo
Errores en la comuni- No se delegan responsabi- No hay instructivos de
o cacion. lidades. trabajo.
8 Maquinaria Mantenimiento correctivo/ Puestos de trabajo desor-
E a | preventivo. ganizados.
s . )
Material para procesar. Sin control de ingreso. No hgy instructivos de
trabajo.
Mano de Obra / Personal. Malos habitos de trabajo. Falta de gprobamon de
control visual.
EXCESO DE
TIEMPOS EN EL
g PROCESO DE
3] PINTURA
a Mala preparacion de la
s pintura.

KAIZEN EN PyMES DE LA PROVINCIA DE BUENOS AIRES | Resultados 2019

& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

CAUSA RAIZ ACCION [o]:155-3V/Neile] ]
= = < = < = INICIO ESTADO
¢POR QUE? ¢(QUE? ¢COMO? ¢ DONDE?
h{lamﬁ:}de Obra: Falta de capa- Armar un plgp de oaApaC|ta<:|on Con |r15trL{(3t|vosy en salade Cristian 19/mh9 _ EN PROCESO
citacion de preparacion de pintura. capacitacion.
Mano de Obra: No AhayA reunio- Ir‘f‘lp}ementar realizar reuniones Sala de Reuniones Diego. P. 04/11N19 _ EN PROCESO
nes de trabajo con indicaciones | diarias.
Mano de Obra: No hay reunio-
nes de trabajo en donde se den Implementar reuniones diarias, Sala de Reuniones Diego 8/mn9 12/mh9 CUMPLIDA
indicaciones.
. Armar un plan de capacitacion . .
Maﬂo de Obra: Falta de capaci de preparacion de pintura para Con m.Stru.(,:tIVOS v sala de Vicente M. | 10/10/19 15/MN9 CUMPLIDA
tacion al personal R capacitacion
el personal involucrado.
Meltodo: N? haylactualizacion Actualizar los instructivos. Diego. P. 15MAN9 A INICIAR
de instructivos.

5 | EVALUACION DE RESULTADOS

‘ META ‘ REAL

‘ DESViO

REFERENCIAS

REAL (nocumgple, PEOR que inicial)
REAL ino cumple, MEJIOR que inicial)

500
0110/19 5 40 | 700%
%

10/10N19 5 Bl 760% s
25/1019 5 27 | 440%

3110/19 5 5 0% 300
05/M/N19 5 3 -40%

200

10,0

0.0

6 | ESTANDARIZACION

1010

!

300

REAL (Cumple Objetivo)

Inicial
Matz

osm

FECHA ESTANDAR MODIFICADO O CREADO
nhoh9 Se llega a la conclusion de realizar la capacitacion externa del personal que realiza el proceso de pintura.
1310N9 Se genera una planificacion, donde se registran los inicios de la Produccion.
1410N9 Se disefia una planilla de seguimiento diario con tiempos y consumos.
15/10/19 Se emplean reuniones diarias con el personal que realiza el proceso de pintura para generar propuestas de mejora.




il i
N

ASPECTOS POSITIVOS JMH S.R.L. JMH

IJMH S.R.L. es una empresa con mas de 25 afos de trayectoria en el mercado, siendo una de las
- Se consiguié fomentar la comunicacion entre distintos sectores de trabajo. firmas lideres de instrumental en Argentina. Se encuentra ubicada en Avellaneda y cuenta con un
plantel de 20 personas.
- Fundamentalmente el trabajo en equipo y el compromiso en cada uno de ellos.
. Se logré aprender a delegar responsabilidades. Posee un departamento técnico capacitado y entrenado para cubrir las necesidades de sus clientes
dando soporte en la pre y post venta. El personal de JMH esta al servicio del cliente para facilitarle
la tarea y asegurarle una compra cdmoda y segura.

Cuenta con un departamento de I+D que como principales objetivos busca desarrollar nuevos pro-

LECCION Es APRENDIDAS ductos y mejorar los métodos y actividades de produccién para garantizar la mejora continua de

los procesos.

- D ) Por otro lado, cuenta con equipamiento de calidad en su Laboratorio, con el fin de asegurar un

- Principalmente lo que se aprendio priorizar los problemas segtin su gravedad, enfocarse " . | dici q . & ¢ tand t tificad

en cada uno de ellos y darle seguimiento. correcto servicio en las me |C|'o.nes e presion y temperatura, contando con patrones certificados
por el INTI para otorgar trazabilidad.

- También nos dimos cuenta que la gente trabaja mejor si le damos objetivos.
JMH se encuentra en constante crecimiento, a nivel nacional como internacional, exportando sus
productos a Uruguay, Paraguay, Bolivia, Chile, Perd y Colombia, y en busqueda de generar apertura
en nuevos mercados.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

www.jmh.com.ar

. La posible mejora que se programa realizar a futuro es hacer mas eficiente el consumo de
pintura, utilizando el mismo método.

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Alto indice de reprocesamiento
de defectos en cada lote de pernos soldados para ensamblaje
de mandmetro GNC.

* EQUIPO DE MEJORA:
Lider de Equipo: Davide Rossini

- Gonzalo Méndez

- Carlos Sotillo

- Ezequiel Gémez

- Maximiliano Odera
- Carlos Crosa

- Gonzalo Vega

- Enzo Fazzolar

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julidn Rosso
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&
JmH

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Alto indice de reprocesamiento de defectos 4 | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION
en cada lote de pernos soldados para ensamblaje de mandmetro GNC.

* EQUIPO DE MEJORA: Gonzalo Méndez - Carlos Sotillo - Ezequiel Gomez - Maximiliano Odera TEMA ACCION OBSERVACION INICIO
Carlos Crosa - Gonzalo Vega - Enzo Fazzolar - Davide Rossini ¢POR QUE? ¢{QUE? ¢COMO? ;:DONDE?

Método: Falta de procedimien- | Realizar procedimiento definiendo Recopilar proceso con operadores y
to para la operacién correcta el correcto proceso para el uso de la encargados, detallar acciones y generar | Carlos Sotillo 10/09/19 10Mmho
de agujereado. agujereadora. instructivo.

1 | OBJETIVO
MétOdO: Falta de procedi- Realizar procedimiento definiendo Recopilar proceso con operadores y
miento para la carga correcta | | a s detall : Carlos Sotill 10/09/19 10119

. . . . . ; de material en la maquina el correcto proceso para la carga de encargados, detallar acciones y generar arlos Sotillo

Disminuir porcentaje de defectos por lote de pernos soldados para ensamblaje de mandémetros GNC de o pernos en la maquina soldadora. instructivo.

25% a 5% antes del 10/11/2019

Método: Falta de procedi-

X Realizar procedimiento definiendo el | Recopilar proceso con operadores y
miento para el uso correcto y

puesta a punto de la maquina correcto procesol pall'a el usoy puesta gncarggdos, detallar acciones y generar | Carlos Sotillo 10/09N19 1o0mno
soldadora a punto de la maquina soldadora. instructivo.
2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA
Maquinaria: Falta de manteni- Realizar plan de mantenimiento Limpieza, verificacion de‘ paftes' prueba -
X N S . P a componentes de la maquina. Maximiliano
miento pinzas de sujecion del preventivo a maquina de soldar y 10/09/19 10/M/M19
cuerpo de los pernos. iezas de sujecion Generar un reporte de chequeoy Odlera
Defecto de Pernos Soldados ’ e ’ : actividades realizadas.
Maquinaria: Falta de limpieza y Realizar plan de mantenimiento Ia_i::)?:\e;sh\;iifeizadceiciz :wi};:iliieasv pruebe Ezequiel
i ‘ e JoEuL ‘ i :’:Sagtirj;?;;e;;?aspreventwo de preventivo a agujereadora. Generar un reporte de chequeo y Goémez 10/09/19 1o/mn9
P X 250 -120% aul ’ actividades realizadas.
ernos CoOn agujeros 0, 0
desalineados. 215 el g
200 _100%:
Pernos con fuga. 170 68% 30%
5 .. _80% 5 | EVALUACION DE RESULTADOS
ernos con termina 0, o
doblado. 93 85% 16% 150
. . - 60%
Soldadura inferior 2 90% 6%
defectuosa ° ° i
8 100 FECHA META | REAL | DESVIO 300 REFERENCIAS
_40% ' —— REAL N0 cumple, PEOR que inicial)
Rosca defectuosa. 28 95% 5% 23/08/19 b 402% — REAL [no cumple, MEJOR que inicial)
50 55 e RI_EAL [Cumple Chjetivo)
Soldadura superior - 99% 9% =20% 03/0919 | 5 | 2486 | 397% "~ — ::ft':'
defectuosa. a—
o . - - 0% 12/0919 5 14,95 199% 200
Bourdon tapado. 4 100% 1% & 5 6 7
26/09/19 5 8,47 69%

150
041019 5 4,52

< 2110/19 5 127 100
3 | ANALISIS DE CAUSAS
4,52
50
| Desdfladode | tqujero - Feltade ] Anujer | ﬂ«gu s 00 L .
B oediteanes W echinendos desdlineatias 23/08 03/09 12/09 26/09 04/10 2o FECHA
Mgujeros ?’yrusmn Pemos con
desilineadas uga fuga
Fallade st PopOSCOn Taming el 6 | ESTANDARIZACION
Terminal ALTO INDICE DE
el REPROCESAMIENTO
DE DEFECTOS DE HOJAS DE PROCEDIMIENTOS HOJAS DE CONTROL
— CADALOTE DE PERNOS
dohlaco SOLDADOS » ) ) ) ) B
- Operacion correcta de agujereados de pernos - Se incorporé el reporte de asignacion de
Parnos con < . s . . 2
emidete T R y puesta a punto de la maquina. actividades y control de capacitacion.
lamibennb | (0 . - Operacion correcta de la soldadora de pernosy - Se comenzo a llevar un control y liberaciéon
(N[(eHY L, . . .
s e dedesis puesta a punto de la maquina. de materia prima.
; - Plan de mantenimiento: Soldadora de pernos - Se implemento reporte sobre control de
|
y agujereadora. defectos.




ASPECTOS POSITIVOS

- Significativa reduccion de scrap en proceso de ensamblaje de manémetros y ahorro en
costos por reprocesos.
- Apertura a nuevas ideas de mejora en sectores de la planta por parte de la direccion.

« Aumento del compromiso e identificacion del personal con el producto fabricado.

- Reduccion de estaciones de trabajo innecesarias y mejor aprovechamiento de los recursos
materiales y personal.

- Aumento de las oportunidades de estandarizar el proceso de fabricacion de manémetros,
creando un flujo continuo del material.

ASPECTOS NEGATIVOS

- Variabilidad de la materia prima del proceso, que representa un reto a resolver en
conjunto con el proveedor.

LECCIONES APRENDIDAS

- Necesidad de enfocarse en una capacitacion continua del personal.
- Importancia de la revision constante de la materia prima que ingresa al proceso.
- Importancia del mantenimiento preventivo y limpieza de las maquinas.

- Importancia de la aplicacion de 5S para un flujo ordenado de material y procesos.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- Disefio y fabricacion de dispositivos de fresado y agujereado para instalarse en el torno de
pernos, con esto reducir estaciones de trabajo y defectos por intervencion humana.

« Proyecto de disminucion de paradas de mantenimiento correctivo del torno de pernos 'y
poder alcanzar la capacidad instalada del torno en produccion.

- Compresion de la linea, tipo célula de trabajo, que permita una linea fluida de producto.

o

Ehrlich S.R.L.

Ehrlich

Ehrlich S.R.L. es una empresa dedicada a la tecnologia del envasado y la coccién al vacio
(Sous Vide). Desde 1997, trabaja en la produccién y comercializacién directa de Envasadoras al
Vacio. Entre sus lineas de produccién también se destacan, Termoselladoras de Bandejas Plasticas,
Maquinas para Coccidon al Vacio y la venta directa de Bolsas de Envasar al vacio.

Como objetivo Ehrlich S.R.L. se plantea, trabajar, innovar y mejorar cada dia la calidad de vida de
su gente, minimizando procesos con tiempos de cocinas mas eficientes.

Se encuentra localizada en Valentin Alsina y cuenta con un equipo de 120 personas que desarrollan
sus labores diarios en los diferentes sectores de la empresa.

www.ehrlich.com.ar

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion de tiempo de demoraen la
entrega de equipos de vacio

* EQUIPO DE MEJORA:
Lider de Equipo: Davide Rossini

- Rodriguez Marcelo
- Mauro Grimaldi

- Gabriel Gonzalez

- Leandro Bernal

- Ariel Zarate

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julidn Rosso
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Ehrlich

& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion de tiempo de demora
en la entrega de equipos de vacio.

* EQUIPO DE MEJORA: Marcelo Rodriguez - Mauro Grimaldi - Gabriel Gonzalez TEMA - ACCION OBSERVACION
. . L FECHA (CAUSA RAIZ) ) o A > - = RESPONSABLES
Leandro Bernal - Ariel Zarate - Davide Rossini POR QUE? ¢QUE? ¢COMO? ;: DONDE?
Maguinaria: No hay olan Reuniones semanales ventas Las reuniones se haran en gerencia todos Marcelo Rodriguez, Mauro Grimaldi,
071019 q . v P L ! los viernes 10 AM para organizar la semana Héctor Pignataro, Leandro Bernal,
de produccién. produccién y almacenes. N . - o "
| posterior a dicha reunion. Miriam Briones
1 | OBJETIVO
Método: No hay plan de Llevar stock m,mm.-lo de cada Definiendo cantidades de c/u de los mode- | Marcelo Rodriguez, Mauro Grimaldi,
. . . ) . . . 07h0h9 duccid modelo de maquinay contar los junt . Hector Pignataro, Leandro B |
Reducir la cantidad de dias de entrega de equipos . Hoy es de 15 dias y aspiramos a que sea 1dia. produccion. con un showroom. 03 Junto con ventasy compras. cctorPignatare, Leandro Bermnal
Control v divisién de kit" Sectorizar “Control de Calidad”, loteo de
- Medicién: No se tienen en (bzr?orlf\jeé (lz\g:eO:to:as ‘etsc) kit’s compra de gavetero, implementacion Leandro Bernal, Ariel Zarate,
2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA 1510/19 | cuenta los stocks minimos Generars;:ock de iezyas ’ Kanban. Definiendo componentes para Juan Noli, Daniel Campos, Mauro
y tiempos de entrega p subconjuntos de prearmados y forma de Grimaldi, Marcelo Rodriguez.
prearmadas. R
control de calidad.

‘ CANT. | %ACUM. ‘ % 10
9
Retarea por componen-
tes defectuosos. 9 e e 8
7 5 | EVALUACION DE RESULTADOS
Faltante de componentes. 8 71% 33% &
~ 5
Ayuda al compafiero en ® ®
retareas. > e 2 4 FECHA ‘ META ‘ REAL 250
Atencion telefénica a 2 100% 8% = REFERENCIAS
clientes. ° ° 2 111019 1 20 20 s REAL (n0 cumple, PEOR que inicial)
200 REAL (no cumple, MEJOR que inicial)
LI ' — REAL (Cumple Objetivo)
[ o1/mN9 1 5 — Inicial
50 Meta
10,0
3 | ANALISIS DE CAUSAS 5
50
0.0
TPETY i s e s [ i s s
Interrupcin enla Cambiode process Fallantede Ne hay un plan Retarea por Falta de contral Faltade
produccitn defibioin componentss.  de produccidn comparentes de Calidad, aspedficziones
e piezas. sabre 2 marcha. establecida, defectugsns. tcnicas.

6 | ESTANDARIZACION

PARADAS EN Aplicaciéon del Programa 5S.
ELARMADO DE

10S EQUIPOS

oo (ST ... R

Faltante de Sefabficasobre | Ventaimegular  Nohayun plan Faltantede  Faltzde control de
COmpoRentes. la marcha. di eguipss, de producciin componentss,  stodk y tempos
establecida, de entrega.




ASPECTOS POSITIVOS Genrod S.A. GENROD

GENROD S.A. surge en el afo 1974, cuando dos amigos inician un pequefio emprendimiento. Con

- Toma de conciencia de la importancia de las 5S, se comenzo con la implementacion el correr de los afios, sobre el inicio de la década del "80 lograron construir su primera planta en
y llegaron a la 3° fase: Limpieza. Banfield. Junto a este crecimiento, los productos también fueron evolucionando fijando su premisa
en realizar materiales seguros que sean confiables para una instalacion.

- Gran aceptacion del personal involucrado, tanto en produccion como en almacenes.

En el 2014 se inaugurd la nueva Planta Industrial en Burzaco, donde cada afio reciben a cientos de
instaladores y tableristas. La actividad de GENROD se centra en dos grandes unidades de negocio
gue brindan soluciones integrales a las necesidades de cada cliente: Genrod Electric y Genrod
Gabinetes.

- Se observa que se trabaja de forma mas organizada y relajada.

« Se observaron mejoras en la fecha de entrega.

Las nuevas instalaciones en Burzaco y la modernizacion realizada en la planta de Banfield han
sido pensadas para mejorar la calidad de sus productos, aumentar la capacidad de produccion,
optimizar los servicios, responder con mayor eficiencia las necesidades de los clientes y mejorar el

ASPECTOS N EGATIVOS ambiente de trabajo de todo su personal.

www.genrod.com.ar

- No se dispone de mucho tiempo para la gestiéon organizativa, e impacta en el rendimiento
de la produccion.

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Incumplimiento de los objetivos diarios
- Se considera que el trabajo a realizar demandara mas tiempo del previsto. de produccion para gabinetes de viviendas colectivas estandar

LECCIONES APRENDIDAS * EQUIPO DE MEJORA:

Lider de Equipo: Davide Rossini

-Juan Isasi
« Es muy importante implementar reuniones cortas y efectivas. Se mejora el didlogo involucrando

: : : o : - Sergio Recalde
a los diferentes actores, independientemente del rango jerarquico.

- Richard Alfonso
- Gabriel Mansilla
- Raul Esperdn

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

: : . - : : S - Julidan Rosso
- Ampliar el sistema Kaizen a otros sectores: Administrativo, Comercial y Logistico.




OPORTUNIDAD DE MEJORA: Incumplimiento de los objetivos diarios
de produccion para gabinetes de viviendas colectivas estandar.

+ EQUIPO DE MEJORA: Juanlsasi - Sergio Recalde - Richard Alfonso - Gabriel Mansilla
Raul Esperdén - Davide Rossini

1 | OBJETIVO

Aumentar la productividad de 27 columnas de Multimedidores estdndar por dia a 30 columnas por dia
antes del 31/12/2019.

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

iTEM ‘ CANT. | %ACUM. ‘ % 80 _ e sm (100%) - 120%
70 =5, Coawl L ) Yo o S
Faltan semielaborados 75 38% 38% | 83% | Lo e =100
60 R
Existen demasiados 50 60% /"' - 50%
traslados de insumos y 45 60% 23% o
operarios. 40 - B60%
(3ex% ) ~
Falta un operario en la 5 0 A 4a%
linea de armado. 45 e = 20
’ _ 20%
E:giaegebobmador para 15 90% 8% 10 I .
o |l . _0%
:gad r:) herramientas en 9 95% 5% 1 5 z i 5 6 7
Fall:Lta dispositivo para 5 97% 29
-
Falta identificacion para ® ®
piezas recibidas. > 100% 3%

3 | ANALISIS DE CAUSAS

El operario N"4 se aboca HMANG DE OBRA

ala perforacion de cueros

METODO

Los insumos y
semielaborados no estin
cerca del lugar de uso
No se actualizaron métodos y
estacionas auxiliares con la

incorporacion del turno noche No se actualizé el

método y balance de
linea para 3 operarios

Existen muchos traslados
de insumos y operarios

Falta un operario en
la linea de armado.

INCUMPLIMIENTO DE LOS
OBJETIVOS DIARIOS DE
PRODUCCION PARA

GABINETES DEVIVIENDAS
COLECTIVAS ESTANDAR.

Faltan /
semielaborados

Falta dispositivo
para cuerpos GR22

No se desarrollé
el dispasitivo Se desconoce gl

stock en el sector

METODO

No se realizan los
No se actualizé |a estacion de trabajo pedidos a tiempo

para el nueve modele de GR

MAQUINA
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& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

CAUSA RAIZ

¢POR QUE?

ACCION
¢QUE?

OBSERVACION
¢COMO? ;: DONDE?

INICIO

ESTADO

Método: No se actualizé el Analisis de método Se filma la linea de ar- Gabriela

meétodoy balance de linea de . mado (Mesa 1),y luego se ) 05/0919 | 30/09N19 | Cumplida
. y tiempos. . Mansilla

3 operarios. genera un informe.

Material: No existe un sis- .. ) ) . .

- Implementacion Se define tarjeta estan- Gabriela ;
temaAde reabastecimiento de Kanban. dary método de trabajo. Mansilla 26/09N19 | 26/09/19 | Cumplida
efectivo.

il s Les MV ines Implementacion Richard
semielaborados no estan P Sector multimediadores. 18/08/19 - En proceso
5S. Alfonso
cerca del lugar de uso.
Método: Los insumos y Se cambia el e Tet”a” racksgle doble .
) . ; y triple profundidad y se Gabriela
semielaborados no estan sistema de racks y ’ X N 151019 - En proceso
) instalan racks simples Mansilla
cerca del lugar de uso. estanterias. .
acordes al espacio.
Material: No existe un sis- Imblementacion Se implementan los Richard
tema de reabastecimiento P Kanban a medida que Alfonso 26/09/19 - En proceso

} de Kanban. ;
efectivo. avanza la demanda. Juan Isasi
Mano de Obra: No se Analisis de métodoy )

) . . Gabriela
actualizaron métodos y tiempos para celdas .

) o I~ Mansilla -
estaciones auxiliares con auxiliares. Cables - Radl - - A inciar
la incorporacion del turno y mecanizado de .

Esperon
noche. cuerpos.
5 | EVALUACION DE RESULTADOS
‘ META ‘ REAL ‘ DESVIO [-—_
30 — 5 g
2510N9 -13% S P 8 \28) —
(28] — i ]

28/1019 30 | 175 [ - i
29/10N19 30 24,7 -18%

00
3010119 30 30 0%

150
311019 30 28

0o |
01/mn9 30 28 REFERENCIES

so | — e,

. 1 : curpie YEXA mue
04/mN9 30 31 )
— Mtz
= 2500 280 2900 3010 Z'l_ﬂD om O::"i! U:;TI FECHA

05/11N19 30 27

6 | ESTANDARIZACION

FECHA ‘ ESTANDAR MODIFICADO O CREADO ‘ REFERENCIA
25/10/19 | Método de armado Multimedidores PE05-60 Rev.00
26/09/19 | Tarjeta Kanban estandar Kanban Rev.02
26/09/19 | Tarjeta de identificacién visual de articulo Articulo Rev.02




ASPECTOS POSITIVOS

- Capacitarse y conocer herramientas que ayudan a caracterizar los problemas y de ésta
manera poder buscar sus causas.

LECCIONES APRENDIDAS

« A partir de detectar las causas de los problemas se pueden analizar las posibles soluciones.
+ Se puede mejorar en todos los aspectos.

- Importancia del trabajo en equipo.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- Creacion y estandarizacion de procedimientos.

- Mejorar la comunicacion entre todos los sectores (Control Visual).

)
Dalgar S.A. mh SA.

Dalgar S.A. es una empresa nacional fundada en el aflo 1946 y dedicada a la comercializacién de
productos quimicos. A lo largo de su historia fue mudando sus instalaciones en funcién de su
crecimiento y sus servicios. Actualmente la empresa se encuentra en la localidad de 9 de Abril
y cuenta con un depdsito de 13 naves, una capacidad de almacenamiento liquido a granel de
aprox. 1.800.000 litros y una flota propia de camiones playos y cisternas, trabajan 70 personas en
la empresa.

Dalgar S.A. importa productos quimicos y revende en el mercado nacional, también reprocesa
concentraciones y formulas, como asi también; desarrolla formulaciones segun especificaciones
de los clientes. Asimismo, ofrece servicios de almacenamiento, distribucién y des-consolidaciéon
de container de insumos quimicos, con amplia gama de industrias (petroquimica, curtiembre,
agro, alimenticios, pintura, textil, biodiesel, etc.)

www.dalgar.com.ar

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion de no conformidades
externas por calidad.

* EQUIPO DE MEJORA:
Lider de Equipo: Davide Rossini

- Silvio Rosas Paz

- Dario Ballester

- Pablo Sotelo

- Maria Emilia Coronel
- Dante Negrillo

- Carlos Fernandez

- Claudio Herrera

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julidn Rosso
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DALGAR S.A.

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion de no conformidades
externas por calidad.

* EQUIPO DE MEJORA: Silvio Rosas Paz - Dario Ballester - Pablo Sotelo - Maria Emilia Coronel
Dante Negrillo - Carlos Fernandez - Claudio Herrera - Davide Rossini

1 | OB3IETIVO

Reducir la cantidad de no conformidades externas por calidad a 0. La no conformidad mas ocurrente era

la contaminacion.

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

iTEM ‘ CANT. % ACUM. ‘ % 9
Contaminacion. 8 38% 38% :
Baja concentracion. 4 57% 19% 6
Calidad de Origen. 3 7% | 14% j
Requerimientos. 2 81% 10% 3
eD*ﬁcerreeg;r;Coilz.cantidad 5 00% 10% 1;
Etiquetado 1 95% 5% o
Envases. 1 100% 5%
Documentacion. 0 100% 0%

Packaging. 0] 100% 0%
Producto mal entregado. 0] 100% 0%

- — ~120%
oo
AN A A

(o) 222 _100%
/ - BO%
_B60%

- 40%

3 | ANALISIS DE CAUSAS

MAQUINARIA

No se definio un plan Falla de

de mantenimiento estandarizacian
Mo se definio un plan Falta de definicidn
operativo de lavado de capacitaciones

METCDO

MANO DE OBRA

Falta de definicion
de capacitaciones
Error de rotulacion

No se definio establecer un Establecer un control
plan de limpieza en depdsito final del producto
Exposicidn de envases Falta de

a la intemperie lrazahilidad

MEDIO AMBIENTE

MEDICION

| g CONTAMINACION

Mala calidad
de origen

MATERIAL
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& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

CAUSA RAIZ ACCION OBSERVACION
<POR QUE? ¢QUE? <COMO? : DONDE? Ll =7
Se realizara a partir de las experien- .
P o . . . Ing. Dario
Maquinaria: Se realizard un procedimiento cias y conocimiento de los Jefes de Ballester
No hay un plan operativo de lavado de equipos | Turno, considerando las observa- Ina. Pablo 30/09/19 | 07/10M19 Cumplida
definido. Yy mangueras. ciones y sugerencias de operarios 9.
i Sotelo
alcanzados por la accion.
Se realizara una capacitacion 1° reunion dictada a responsables de
Medio Ambiente: | sobre 5S al personal de depdsito y laboratorio. Ina. Pablo
No se establecie- | depdsito a fin de transmitir las | 2° reunion se comenta la iniciativa 9 08/1019 - En proceso
L L Sotelo
ron los habitos. buenas practicas de ordeny del plan'y se comenta la metodolo-
limpieza. gia a operarios involucrados.
Mano de Obra: Se redactara un procedimiento Sg reallzarag pamr de las experien- Ing. Dario
No se definié un de lavado de envases de 1.000 cias y conocimiento de los Jefes de Ballester
litros y se dictara un programa Turno, considerando las observa- 28/09M19 | 08/10/19 | Cumplida
responsable que o ) . ) ) Ing. Pablo
. de capacitaciones operativas ciones y sugerencias de operarios
dicte las tareas. . ) i Sotelo
correspondientes al mismo. alcanzados por la accion.
Ing.
Medicién: No Se definird un stock minimo de = defmlra) Vet e segun T
. experiencia de planta en la rotacién Coronel
se encuentra productos envasados, que seran . . o . En proceso
. ) ) que tienen los mismos. Asimismo, Ing. Dario | 03/10/19 -
establecido un sometidos a un control final de o ) - (Demorada)
) . se definird una cantidad minima de Ballester
control final. calidad. X
muestras a analizar. Ing. Pablo
Sotelo
5 | EVALUACION DE RESULTADOS
Inicio del programa Kaizen 250
Implementacion Asociativa
REFERENCIAS
— HEAL (o cumpie, PEOR que Infcial)
2 REFERENCIAS 200 ) REAL (v cumpie, MEJOR que inicial)
5 —e 2018 o REAL(Cumple Cbietivo)
—e 2019 nicial
4 150 Mata
3
2
100
1
o}

_\- OBIETIVO

ENE, FEB. MAR. ABRIL MAYD JUNIO JULIO AGO, SEPFT. OCT. NOV. DIC

° @ ©

oo M

s -

META CUMPLIDA EN EL MES DE OCTUBRE 2019 3/08 30/09 3h0 FECHA
6 | ESTANDARIZACION
FECHA ‘ ESTANDAR MODIFICADO O CREADO ‘ REFERENCIA
11/10/19 Reacondicionamiento de envases P-FR 203 V2
11/10/19 Lavado de Cisternas P-FR 204 V5




ASPECTOS POSITIVOS

- Ayudo a resaltar aspectos de mejoras implicitos que se obviaban a diario.
« Se obtuvo una vision generalizada del contexto de problema.

- Requirié muy poca inversion y algunos resultados rapidos. Sumado a una mejor gestion y
mirada critica de los trabajadores.

ASPECTOS NEGATIVOS

« Al ser un programa voluntario, el compromiso de algunos miembros es relativo
y se presenta alguna resistencia al cambio.

- Es mas complejo realizar mejoras cuando son desde abajo hacia arriba.

- Poca estructura de RRHH reduce el alcance de algunas mejoras.

LECCIONES APRENDIDAS

« Mayor esfuerzo para implementar el programa.

«El liderazgo frente a un equipo voluntario debe ser mayor al habitual, debe impulsar
constantemente el seguimiento del programa.

« Se pueden obtener mejores lideres en posiciones mas bajas.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- Continuar el programa PDCA hasta lograr la estadarizacion de todo el Plan de Accidn.

- Generar un programa de auditorias cruzadas y extender el programa a otros sectores de
la empresa.

- Lograr el conocimiento de herramientas de mejora continua en todos los trabajadores
de Dalgar SA.

cauca
Cauca S,A. CHOCOLATES & DULCE DE LECHE

A principios de 1928 se establecioé en la ciudad de Trenque Lauquen (Pcia. Buenos Aires) la fabrica
de productos CAUCA. Alli se comenzaron a elaborar bombones, chocolates, caramelos y dulce de
leche, bajo la direccion de la familia Vidal.

Los productos se comercializaban en un tradicional negocio del centro de ciudad. Poco a poco,
pero de manera constante, se fue ampliando la linea de productos, asi como también el drea de co-
bertura. En un principio, dentro de la zona Oeste de la provincia de Bs. Aires y, a partir de la década
de 1980, se amplid a la zona de la costa atlantica (especificamente Pinamar y Carild).

Actualmente, la empresa cuenta con locales propios, franquicias y venta a hoteles en diferentes
ciudades.

www.chocolatescauca.com.ar

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccidn de los defectos en
el proceso de banado.

* EQUIPO DE MEJORA:

- Elizabeth Sanabria
- Santiago Zabala

- Celeste Chapado

- Florencia Maya

- Candela Pérez

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Ramiro de la Iglesia

- Facundo Solozabal
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CHOCOLATES & DULCE DE LECHE

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion de los defectos en
el proceso de banado

- EQUIPO DE MEJORA: Elizabeth Sanabria - Santiago Zabala - Celeste Chapado
Florencia Maya - Candela Pérez

1 | OBJETIVO

Disminuir los defectos en el proceso de bafiado de chocolate de 119% al 0,5% antes del 15/12/2019.

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

DEFECTOS DEL BANADO 1 - 101%
ITEM CANT.
1 _100%
1. Sin piso. 115
2. Deformacion. 0,03 1 i
3. Opacos. 0,016
4. Pegados 0,0018 1 - 98%
1 _97%
[96% |
0 _96%
0 _95%
(8] | — —— _ 9496
1 2 3 4

3 | ANALISIS DE CAUSAS

MAQUINARIA MANO DE OBRA METODO

Limpieza de Control del Producto
miquina Mantenimient  funcionamiento
de la maguina et o
la produccién
Plan de
fa_““ plan mantenimiento Capacitacion Plan de Bafiado
de limpieza al operario
L siNPIsO

Estandarizar

Control de calidad Control de calidad

Producto \ / / Producto

ya banado / hanado

MEDIO AMBIENTE T  CHOCOLATE MEDICION

Derretidora

Ty He

Controlar [a T°
programada

Termédmetros
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& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

« Plan de registro de T° y H° durante el bafado.

- Control de calidad durante el proceso productivo.

- Capacitacion a los operarios del Bafnado.

- Implementar plan de limpieza.

. Definir la T° de la derretidora y capacitar al operario.

- Plan de mantenimiento y registro.

5 | EVALUACION DE RESULTADOS

450% REFERENCIAS
1,40% @ 5 400% —=* Productos Defectuosos
1200 5= CU} i / —=& Productos Sin Pisa
1.00% _ B 300%
0,80% ; 2.50%
0,60% P O 2.00%
040% Qz@ g 150%
020% . § 1,00%
0% . ; 0,50%
Situacion Situacion 0,00%
Inicial Actual

SE LOGRO BAJAR A UN 0,2% LOS
DEFECTOS DEL BANADO APUNTAN-
DO A LOS DEFECTOS DEL PISO

6 | ESTANDARIZACION

FECHA ‘ ESTANDAR MODIFICADO O CREADO

15/10/19 Registros de T°y He.

07/11/19 Capacitar al personal operario.

31/10/19 Plan de Limpieza.

06/11/19 Plany registro de mantenimiento.

03/11/19 Protocolo de bahado.

06/11/19 Definir las temperaturas programadas para la derretidora.

06/11/19 Control de calidad de productos a bafar.




ASPECTOS POSITIVOS

- Aprendizaje de una metodologia que permite analizar la causa de los problemas y resolverlos.

ASPECTOS NEGATIVOS

- Los tiempos de ejecucion fueron un poco ajustados.

- Se destaca la poca inversion que se aplico para llegar a un muy buen resultado.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

@ LECCIONES APRENDIDAS

- Motivacion para trasladar las mejoras y eficiencia de los procesos a otros sectores de la fabrica.

Gelidezza

Con el propdsito de tener un emprendimiento propio, en el afio 2005 los duenos de Gelidezza
adquieren su primer heladeria. Ambos propietarios poseian experiencia para llevar adelante el
nuevo desafio, ya que poseian conocimientos de atencién al publicoy en la produccién de helados.

Actualmente, cuenta con un equipo de trabajo de 20 personas que desarrolla sus actividades de
forma eficiente cumpliendo las actividades de produccién y atencién de los locales. Muchos de
ellos hace mas de 10 aflos que estan en la empresa.

Gelidezza tiene como objetivo constante generar nuevos proyectos, pensar ideas de mejoras y
capacitacion, como asi también; innovar cada afio en sabores nuevos.

www.gelidezza.com.ar

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Disminuir aquellas actividades que
No agregan valor al almaceén.

* EQUIPO DE MEJORA:

- Marcelo A. Remis

- Fernanda Munfoz

- Eduardo Arrieta

- Santiago Rodriguez
- José Corredera

- Ma. Lujan De Marco

« ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Ramiro de la Iglesia

- Facundo Solozabal




* EQUIPO DE MEJORA: Marcelo A. Remis - Fernanda Mufoz - Eduardo Arrieta - Santiago Rodriguez
José Corredera - Ma. Lujan De Marco

1 | OB3IETIVO

Disminuir tiempo que se destina en el depdsito de 6,5% a 4%.

MILADOE ARTIFAMALES

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Disminucion de actividades que
Nno agregan valor en el Almacén

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

90 N _120%
‘ CANT. % ACUM. ‘ % /\ 6‘”‘
\
Ordenar el ingreso de 85 20% 20% = \f%/f
mercaderia © ©
Limpieza. 45 60% 21%
Transporte. 32 75% 15%
Hacer Stock. 30 88% 14%
Control de ingreso de
mercaderia. = = e
Orden de egreso de
mercaderia. 10 ez =

3 | ANALISIS DE CAUSAS

vérooo

Por el disefio de
Ia construccion
Escasez en El carro no tiene
‘ temporada la movilidad
No son necesarios necesaria
a diario.
’ TIEI‘v'I[’CI EN
DEPOSITO
Porlaaltura
del techo ;
Por cercania
alascensor
Por el volumen
del espacio

ORDEN DEP. DESCARCA
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& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

- Analisis de rotacion de insumos y materias prima.

- Redefinicion de layout de almacén de materia prima.

- Movimientos de estanterias, insumo y materias primas.
- Codificacion de los sectores del almacén.

. Utilizacién de carros para el transporte.

5 | EVALUACION DE RESULTADOS

‘l."
8 ..
12
7 e
10
6
5 (s.0%) as
el 06
4 » OBJETIVO
04
B l I ; .
0z
2
(]
3 Bolsa de Leche Bolsa de Azacar
6]
Situacion Situacion REFERENCIAS
Inicial Actual

M Antes minirmo) Il Después {minimo)

6 | ESTANDARIZACION

ESTANDARIZACION DE SECTORES

- Pasillos de circulacion.

sejseg
ap sosep

ECETIETS

ap sede|
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- Definicion de espacios y cantidades
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w3 - Codificacion de los sectores del
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58 almacén.
- Utilizacion de carros para el
transporte.
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- Nuevo Layout de almacén.




ASPECTOS POSITIVOS Westen Cerveza Artesanal WESTEN

Compania Cervecera surge en el afo 2015, bajo el nombre de Westen Cerveza Artesanal, en la ciudad
- Conocimiento de una herramienta sistematica que permite mejorar de forma ordenada. de Trenque Lauquen, Bs. As. Sus dos socios fundadores Luciano y Florencia, ambos Ingenieros y em-
prendedores decidieron comenzar con la actividad luego de observar varias plantas productoras de
cerveza artesanal que en ese entonces se encontraban en funcionamiento en distintos puntos del pais.

En sus comienzos la capacidad de produccién era muy limitada, el equipo de coccion era de 50 Lt. como

ASPECTOS N EGATIVOS asi los fermentadores disponibles; se comercializaban botellas en su mayoria en ferias y eventos.

Entrando en el 3° afio del proyecto se escald a un equipo de coccion de hasta 500 Lt. y debido a que
el mercado ya se encontraba mas desarrollado y con mayor inquietud hacia el producto, las ventas
comenzaron a virar a los barriles colocados en bares, tanto de Trenque Lauguen como de la zona
préoxima a la localidad.

« Insumioé demasiado tiempo la etapa de identificar causas del problema lo que acorté los
tiempos de ejecucion.

www.facebook.com/Cervezawesten

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion del porcentaje de
defectos en los productos terminados.

- Si bien uno considera que tiene las actividades ordenadas y que las realiza de forma eficiente
siempre hay algo por mejorar y obtener un mayor beneficio.

* EQUIPO DE MEJORA:

- Luciano De la Lama

POSIBLES MEJORAS A FUTU Ro - Florencia Roedelsperger

@ LECCIONES APRENDIDAS

« Implementar un sistema de control de stock, que se base en el control visual como herramienta + ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:
fundamental. . .
- Ramiro de la Iglesia

« Implementar nuevos sistemas de transporte, que permitan aumentar la cantidad transportada, - Facundo Solozabal
por ejemplo, paletera.
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WESTEN

+COMPANIA CERVECERA:

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reducciéon del pocentaje de 4 | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION
defectos en los productos terminados

CAUSA RAIZ ACCION

. . = = INICI
« EQUIPO DE MEJORA: Luciano De la Lama - Florencia Roedelsperger ¢POR QUE? {QUE? e
Ollas sin marcacion de volumen. Regla para medir volumen de ollas. Luciano 311019 30/MN9
Clarificacion de mosto por prescipita- | Medir ph en momentos especificos de la B
cion de proteinas. coccion. Florencia 30/09/19 30mne
1 | OBJETIVO
Lavado de granos. Controlar el lavado en base a los litros necesarios. Florencia 30/09/19 30MN9
. Calibrar molino una vez por semana verificar la .
Disminuir el porcentaje de lotes defectuosos, que actualmente equivalen a un 40%, llevarlos a 10% antes Molienda. molienda. Luciano 30/09/19 30/mM19
de 30/11/19. Receta. Ajustar recetas a nuevo perfil de agua. Florencia 30/09/19 30/MN9
Disponibilidad del personal. Busqueda de personal. Florencia 301019 30MAN9
2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA Visor de mosto en Poner en funcionamiento visor de mosto. Luciano 30/09/19 30/MN9
equipo de coccion.
Pesada de malta. Pesar cada bolsa de malta base antes de moler. Fﬂs:ﬁ;ﬁl’a 30/09/19 30/MN9
Discriminacién y cuantificacion de los defectos detectados. ' ’ .
y Bombeas sin control de velocidad. éapshgak;i:rrl ?g:rtrrw?algggﬁlgse, velocidad a las bom Luciano 30/09/19 30/MAN9
iTEM ‘ CANT. % ACUM. ‘ % — o . Realizar andlisis fisico quimico de agua y ajustar Florencia
30 P (93,‘;\ 100%! _120% Paramentro fq de agua. fltros, Luciano 30/09/19 30/MN9
0 0 93% =
Color. 25 63% 63% \) - TS0
Aroma. 12 93% 30% _ BO%
Amargor 5 oz | 506 _ 5 | EVALUACION DE RESULTADOS
Sabor. 1 100% 3% - 40%
209 = o - VT Resultados obtenidos.
TOTALES PARAMETROS
_ 0%
1 51 360 1050 1008 Sl N
50 | 40% |
2 525 350 1046 1008 S| 5 » ~
N
3 53 350 1047 1010 S| 30 e
3 | ANALISIS DE CAUSAS 20
4 55 370 1046 1018 NO

10 OBJETIVO

5 53 350 1046 1010 Sl o]

Situacion Situacion
RANGCOS | 51-53 | 350-360 | 1046-1050 | 1008-1010 | 20% FALLAS Inicial Actual

COLOR

MANC DE OBRA MAQUINARLA MATERIA PRIMA PROCESO

[ o 1 e =] [ — ]
- i Eyuigio Hamhas an Offas sirl Posada de Lotes de Parimelros | lavatleide .
Capacitacion Uispanibilidad Clsero control de Pt i Falis - i |l|:iLs |:a.n_lgllJ||Er:.n Receta NS Molienda pH ESTILO: Inicio Macerado T OBSERVACIONES

r o i e | T . —— —— | e T — | : %ALC: ‘TOTALMOSTOFRIQ Ternp. de Macerado c

Lvolucidn M(g!‘._-p!e& = Sinvisor Equips lalglcglr:?nlllﬂ Vanacion | | I"&'.'l"-fc'f"' |— ||:$I;:=]T:1or_ = r.lﬁilr_‘up"u:'ﬂ; - %1||I|][;?-'?? | { . °
| lareas casen de quilje del eolor ol color il Al most el molig MALTAS CANT. UN. SALES FERMENTACION MACERADO | pH. Macerado oH

= |i= = >y e . = = | taacteristicas || _ —_—] 2 i
I\'r;:s una t péoiw Falta de [ Diterendas |."=1era;udn NnnE.rfn:nr' [ Pf'f{""aﬁ?ﬂl{'n-’h | Mo hieksia kg Levadura Inicio Recirculado T
ciencia | produdne = ! Mt |- - i R e sl L o - ol | antadoslos |} ur
exacta | || lorequiere I edadtn | | | |__puewn | roducas | 7T profeings comectamente | | | lotes || | medicidn RECETA kg Temp.1a 3 dias Fin Recirculado T
’ | & Mo esta N <coniock :
Emprendi Escaso : Nohay Descanocl k Temp. 4 a 5 dias ici
B mr:,r_'mn I'| personal i i [] marsdosl hE”if”'l?”L* miento ke P Inicio Lavado T
1 8 Al S o .| 8 S = senalls e | .
z digpc.--,lfku kg Temp. 5a10 dias Vol. Agua Lavado L
Mana de L t
obm e f Gsun TOTAL GRANO: Temperatura °C
€ armado
: -| eguipamianto

pequaiio Vol. Macerado L LAVADO | 1°Lupulo ar
Inicio Empaste T Sales Olla ar
Temp. Entrada Agua °c pH Agua Lavado pH
Fin Lavado T

Implementacién de planillas de coccién con parametros de

medicion especificados en los momentos clave y su respec-

tiva accion correctiva.




ASPECTOS POSITIVOS

« Posibilidad de compartir con colegas de otras empresas, conocer sus experiencias y
problematicas, y entre todos contribuir a buscar mejoras.

ASPECTOS NEGATIVOS

- La herramienta informatica entorpecio parte del proceso. Debiera ser mejorada.

- Se aprendio a utilizar una metodologia sencilla, que permite la resoluciéon de cualquier
problema de forma sistematica.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

@ LECCIONES APRENDIDAS

« Continuar con la resolucion de problematicas utilizando la metodologia KAIZEN.

Mecanizados C&C

Mecanizados C&C es una empresa familiar gue posee mas de 60 afos de antigledad, localizada
en Bahia Blanca, Bs. As. Se dedica a la fabricacion y reparaciéon de piezas estandares y mecanizados
de precision para la industria en general y al desarrollo de soluciones para fabricacion y/o man-
tenimiento de piezas y sistemas mecanicos.

La empresa cuenta con la certificacion de la Norma ISO 9001. Con visién de expandirse, se
construyeron modernas instalaciones y se adquirié tecnologia de Ultima generacidon (tornosy cen-
tros de mecanizados asistidos por computadoras, sistema de Grabado Laser y Sistema de Es-
caneo Laser; para optimizar el drea de matriceria e ingenieria inversa). El propdsito de la firma es
adaptarse a la tecnologia futura y abrir las puertas a la nueva generacién de mecanizados.

http://www.mecanizadoscyc.com/

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Mgjoras en la identificacion de piezas.

* EQUIPO DE MEJORA:

- Rafael Campello

- Gustavo Girotti

- Juan Pablo Campello
- Carolina Campello

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Bernardo Argibay Tomé

- Pamela Cabodevila




OPORTUNIDAD DE MEJORA: Mejoras en la identificacion de piezas

*« EQUIPO DE MEJORA: Rafael Campello - Gustavo Girotti - Juan Pablo Campello - Carolina Campello

1 | OBJETIVO

Disminuir el % de piezas no identificadas de un 94% a un 10%, antes del 15/10/2019.

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

De las piezas ingresadas a taller, solo se identifican debidamente, el 6%. De un total de 34 piezas, 14 no
estaban identificadasy de las 20 restantes, solo 2 estaban correctamente identificados. En las 18 restantes
faltaban datos (Cliente, Descripcion trabajo, etc.) Se espera disminuir este % de 94 % a un 10%.

3 | ANALISIS DE CAUSAS

MATERIALES MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE

la etiqueta

esta mal

disefiada

DIAGRAMA DE ISHIKAWA b

Confianzay Creer que asf Habfan olvidado Habian olvidado
conocimiento estaba bien pautas para aduntar la etiqueta

del cliente completarlas ala pieza, y esta

(Se omiten datos) debidamente se extravio

MANO DE OBRA METODO

KAIZEN EN PyMES DE LA PROVINCIA DE BUENOS AIRES | Resultados 2019 .

& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

CAUSA RAIZ ACCION
¢POR QUE? ¢QUE?

Se pautd completar siempre sin excepcion los cambios estable-

Confianza y conocimiento del cliente (se omiten datos). cidos en las capacitaciones

Se establecié con los empleados la forma correcta de completar

Creer que asi estaba bien. las etiquetas.

Se repartié una etiqueta a cada empleado y completd con ellos.

Habian olvidado las pautas para completarlas debidamente. Se llevaron el modelo de muestra

Habian olvidado adjuntar la etiqueta a la pieza y ésta se Se pauto colocar una liga entre la etiqueta y la pieza para evitar
extravio. su pérdida.

Se definid que se trabajaria en un nuevo disefio de etiqueta que

La etiqueta esta mal disefiada. sea menos problematica

Se coordinaron auditorias y capacitaciones periédicas
para evitar el olvido.

5 | EVALUACION DE RESULTADOS

Situacion Inicial Situacion Final

@ Completas

" Incompletas

6 | ESTANDARIZACION

Se desarroll6 el procedimiento de ingreso de trabajo con los empleadosy se les entregd una muestra que
se pegd en su area de trabajo.




ASPECTOS POSITIVOS

- Se lograron establecer espacios de comunicacion que favorecen el encuentro y generan
interminables oportunidades de mejoras.

ASPECTOS NEGATIVOS

- Muchas veces se cancelaron capacitaciones previstas por falta de tiempo (No priorizacion
del Proyecto).

LECCIONES APRENDIDAS

« Cualquier dificultad es posible de abordar, a partir de la experiencia compartida con el
Proyecto Kaizen.

- La participacion de todos los integrantes de la empresa es absolutamente necesaria para
la resolucion de cualquier problema.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- Realizacion de un DataBook con trabajos realizados.
- Correccion y ajuste de los patrones de calibracion.

- Establecimiento y aplicacion de procedimientos de calibracién para los instrumentos de
medicion.

. TECNOPERFILE! 1
TecnoPerfiles SUSTENTABLE

TecnoPerfiles es una empresa lider en Argentina con mayor trayectoria en el mercado Latinoameri-
cano en la fabricacion de perfiles de PVC para aberturas de alta prestacion. Actualmente la mano
directa utilizada por la empresa es de 100 personas.

La firma brinda asesoramiento técnico y profesional para todo tipo de obras. Su planta elaboradora
cuenta con unos 7.000 m? dedicados exclusivamente a la produccién de Perfiles de PVC, con la
mayor tecnologia europea de todo Latinoamérica. Posee un Centro de Distribucion de 3.000 m?
gue abastece una demanda creciente a nivel nacional e internacional.

TecnoPerfiles se encuentra Certificada con ISO 9001 por el Disefio, Fabricacion, Comercializacion y
Servicio Técnico de Sistemas de Aberturas de PVC.

www.tecnoperfiles.com.ar

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion de indice de Reclamos en el
proceso de Laminado

* EQUIPO DE MEJORA:
Lider de Equipo: Guillermo Peralta Takimoto

- Pablo Pirri
- Javier Tedoldi

« ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julidn Rosso




TECNOPERFILES "

SUSTENTABLE

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion de indice de Reclamos en el

proceso de Laminado

KAIZEN EN PyMES DE LA PROVINCIA DE BUENOS AIRES | Resultados 2019

4 | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

CAUSA RAIZ

ACCION

OBSERVACIONES

+ EQUIPO DE MEJORA: Pablo Pirri - Javier Tedoldi - Guillermo Peralta Takimoto. :POR QUE? :QUE? :COMO? ;: DONDE? INICIO
Material | Globos / Grumos: Los perfiles Realizar un sistema para la
en la operacion de cortado de extrusion extraccion del polvo en la Disefar un sistema de cepillo en la
acumulan viruta que llegan al proceso entradadelal, L, ¥y mejorar el sistemadelal, T 21/08/19 21/09n19
de laminado. Mejorar el sistema de la L,
1 | OBIETIVO
Desprendimiento de foil | Rodillo Probar rodillo original (ISCAR)
pisador: No es el rodillo original y posee en funcion de dicha pruba Realizar la adaptacion del rodillo de
. . . . ) . . irregularidades en la superficie que evaluar comprar uno original a ISCARYy probaren L, PP 16/08/19 16/09/19
Disminuir el indice de reclamos por problemas de laminado de 3,1 a 2 cada 10.000 perfiles despachados. generan variaciones en el proceso. Barberan.
Desprendimiento de foil | Rodillo
- pisador: El primero ataca los fieltros de- - . Estandarizar el uso de los fieltros
2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA gradandolos y haciendo que los mismos Utilizar los fieftros nuevos. nuevos y segregar los fieltros antiguos. T 16/08/19 16/09n19
cedan material al proceso.
Desprendimiento de foil | Método: El Generar un checklist y un estandar
Reclamos por fallas en la terminacién del proceso de Laminado P . . ' Definir un estandar de linea. | con cantidad felpas, ldmparas, T 26/0819 26/09N19
proceso no esta estandarizado
’ leisters y cuchilla (incluir 5s).
- 120 ¥ - 120% Desprendimiento de foil | Medicion: Incluir en el estandar de linea.
_ o I\.I?jﬁ; No hay una especificacion de grama- Sgg?:;?n estandar 50 a Capacitar al personal y comenzar T 26/08/19 26/09/19
{ . o
P . 86% . .
Desprendimiento de Foil. 100 48% 48% 10 . ) =100k Je definida un CPK
GClobos. 80 86% 38% L S Desprendimiento de foil | Mano de se realizara una capaotaqon por
Obra: No se ha hecho capacitacion parte de los supervisores, mostrando
X - Capacitar al personal. reclamos y posibles formas de preve- EM 26/08/19 26/09/19
o) [o) &0 - 609
Puntos Negros. 30 100% 14% re;i?;:; Iserlelca”celg:eentre defectos nirlos. Ademas se incluira largada de
i L Y ’ lineay método de trabajo.
20 _ 20% Todos. Estandarizar mantenimiento. Def.mlres.tandarde rtecamblo para a7 121019 311219
rodillos, fieltros y cepillos.
o_ _ 0%
Desprendimiento Clobos Puntos
de foil Megros

5 | EVALUACION DE RESULTADOS

3 | ANALISIS DE CAUSAS Grafica de Perfiles cada 1.000 laminados.

REFERENCIAS

s FEAL [N cumple. PEOR que inicial]
- REAL [no-cumple MEIOR que inicial)
— REAL (Cumple Objetivo)

PRIORIZACION 35 @ @

Inicial
CAPACIDAD DE INTERVENCION | COMPLEJIDAD DE IMPLEMENTACION 30 - @ ;;':
IMPACTO COMPETENCIA PUNTAJE | PRIORITARIA 25 e
AUTORIDAD = DIFICULTAD TIEMPO COSTO
TECNICA 20 | | Ik 15
- r = g L
Desprendimiento de Foil | Rodillo 15 Lo i =
pisador: El primero ataca los fieltros
degradandolos y haciendo que 5 5 5 1 3 3 58,333 Sl 10 | !
los mismos cedan material al
proceso. a5 !
Desprendimiento de Foil | Método: 00
5 5 5 E 1 1 58333 S| 2015 2016 2017 2018 2019 FECHA

El proceso no esté estandarizado.

Desprendimiento de Foil | Medicion:

No hay una especificacion de 5 5 5 3 1 1 58333 Sl

ramaje. -
sreme 6 | ESTANDARIZACION
Material | Globos/Grumos: El pri-
mero ataca los fieltros, los cuales 5 5 5 1 1 1 25 Sl

ceden material al proceso.

FECHA ‘

TANDAR MODIFICADO O CREADO FERENCIA

Desprendimiento de Foil | Medicion:
No hay una especificacion de 5 5 5 1 1 1 25 Sl 18/09/19 Estandarizacion de sector Adhesivo linea 11 Rev.o Doc. Int.
gramaje.
18/09/19 Estandarizacion de sector final de linea 11 operador 1 Rev.o P-FR 204 V5
Desprendimiento de Foil | Mano X X
de Obra: No se ha hecho capaci- 30/08/19 F-LM-10 Control estadistico de proceso de gramaje Rev.o F-LM-10
tacién respecto a la relacion entre = 2 2 = L L 25 &l . o
defectos y reclamos del cliente. 24/1019 F-LM-12 Formulario de verificacion de érden Linea 11 Rev.o F-LM-12
31/1019 Ficha técnica Fieltro 12 mm + Ficha técnica Fieltro 20 mm Ficha Téc.




ASPECTOS POSITIVOS

- Sistematizacion en el enfoque de problemas.
- Compromiso de los integrantes del grupo de trabajo.

‘Mejora en el flujo de informacion y comunicacion.

ASPECTOS NEGATIVOS

« Muy poco tiempo del Programa KAIZEN 3DF.

LECCIONES APRENDIDAS

- Importancia de poner en primer plano la estandarizacion.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- Extrapolar el trabajo realizado en el proceso de laminado al resto de las areas.

Posta S.R.L.

Posta S.R.L. inicia sus actividades en 1980. Se dedica al Disefio, Fabricaciéon y Comercializaciéon
de muebles de jardin, playa y camping, como asi también tablas de planchar y muebles para el
hogar, basadas sobre estructuras de tubos metalicos con distintos tipos de tapizados tales como
vinilicos, acrilicos, cintas de PVC y una variedad de tejidos en general.

Durante los Ultimos cinco afios la empresa ha comenzado a comercializar productos publicitarios
tales como sillas y sillones plegables, sombrillas con sus bases, mesas plegables y articulos de
playa que van desde sillitas playeras a comodos sillones y reposeras de varias posiciones.

Para desarrollar su actividad Posta S.R.L cuenta con la tecnologia, maquinaria y capacidad humana
necesaria para garantizar un producto de perfecta terminacién, buscando cada detalle desde su

comienzo hasta su presentacion final, incluido el embalaje.

Www.postasrl.com.ar

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion en los tiempos de set up
en el centro de punzonado

* EQUIPO DE MEJORA:
Lider de Equipo: Guillermo Peralta Takimoto

- Fabian Graciano
- Roberto Cilenta
- Ricardo Cruz

- Rubén Juarez

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julidn Rosso




* EQUIPO DE MEJORA: Fabian Graciano - Roberto Cilenta - Ricardo Cruz - Rubén Juarez

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion en los tiempos de set up
en el centro de punzonado.

Guillermo Peralta Takimoto

1 | OBJETIVO

Lograr reducir el tiempo de Set Up del Centro de Punzonado un 30% del inicial en un plazo de 60 dias.

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

Disminuir considerablemente el tiempo de Set Up del Centro de Punzonado, estableciendo nuevo
estandar.

3 | ANALISIS DE CAUSAS

- Falta de un procedimiento ordenado (sin herramental

especifico)

- Ausencia herramental de sujecion y regulacion de
ajuste rapido

- Mecanismo de ajustes deteriorados

KAIZEN EN PyMES DE LA PROVINCIA DE BUENOS AIRES | Resultados 2019 .

& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

- Toma de tiempos reales.

- Analisis y fabricacion local de dispositivos de ajuste.

- Asighacion de herramental.

- Capacitacion.

- Nueva toma de tiempos.

« Nuevo procedimiento de ajuste.

- Se fabricaron internamente accesorios de fijacion.

- Se enviaron a fabricar nuevas guias para punzones.

- Se identificé y complementé la compra de herramental necesario.

- Se realizaron diversos métodos y operaciones de Set Up con muestras.
- Los accesorios se fueron adaptando a partir de las experiencias y comentarios del operario.

- Seguimos trabajando en su mejora para lograr mayor rapidez y seguridad en el ajuste.

5 | EVALUACION DE RESULTADOS

Tiempo de Set UP

—

N
[ 75" |
g e
@
7
A
6 :\/45" )
5 N T
®
4 38"
3 | _ OBJETIVO
Z
1
0
Situacion Situacion
Inicial Actual

6 | ESTANDARIZACION

En proceso de estabilizacion y registro.




i i
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ASPECTOS POSITIVOS Aleluya - Especialistas en Miel i

Alimentos Naturales Natural Foods S.A. — Aleluya, es una empresa que se dedica a procesar y frac-

- Mejora directa inicial en el proceso de configuracion de Set Up, por el solo hecho de iniciar cionar miel, desde hace mas de 30 afios. Comercializa miel en diferentes estados (liquidoy untable),

un proceso de SMED. en diferentes presentaciones. También elabora aderezos, algunos a base de mostaza y otros de
tomate.

« Involucramiento del personal de produccion.
Aleluya es una miel muy elegida en el mercado. Se distribuye en Argentina y ha llegado a 18 paises
donde se ha exportado. Actualmente, se encuentra en mercados exigentes como Estados Unidos,
Europa y Asia

LECCION ES APRENDI DAS La planta productiva se encuentra ubicada en las sierras de Tandil y cuenta con los equipos mas

modernos y avanzados de Ameérica Latina. La empresa garantiza una adecuada trazabilidad de
todos sus productos.

+ Rechequeo permanente de procesos y estandares.
www.honeyar.com
« No dar nada por dado o hecho.

- Manejo de la ansiedad.

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Aplicacion de Método Kaizen
en la elaboracion de Honey Mustard (HM)

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

* EQUIPO DE MEJORA:

- Replicar SMED en otras maquinas en proceso (doblado + punzonado). - Patricio Bameule
- Josefina Blanco
- Andrea Trama
- Matias Radetich
- Elisabeth Cabrera
- Leonardo Ciolli

« ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:
- Ma. Florencia De Vito

- Pamela Cabodevila




KAIZEN EN PyMES DE LA PROVINCIA DE BUENOS AIRES | Resultados 2019 .

ALELUYA.

Expecialistas en miel

& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Aplicacion de Método Kaizen
en la elaboracion de Honey Mustard (HM)

* EQUIPO DE MEJORA: Patricio Bameule - Josefina Blanco - Andrea Trama - Matias Radetich

Elisabeth Cabrera - Leonardo Ciolli
Método: Poco tiempo de Armar un proceso con las condicio- | Se hard durante la préxima elaboracion de mostaza y honey a mano Elisabeth
batido de la pre mezcla nes en que se hacian antes. durante 15 min.
Material: Orden de agregado Se pensara una forma alternativa Se tratard de hacer las pre mezclas lo mas afines para que sean mas Matias
de los ingredientes. ara agregar los ingredientes. homogéneas.
1 | OBIETIVO o para agregarlos ing &
Maquinaria: Falta de manteni- | Agregar al plan de mantenimiento | Seincorporaré la revision de todos los equipos de la sala de aderezos Andrea
miento preventivo preventivo anual. al plan de mantenimiento preventivo anual.
Disminuir el porcentaje de lotes desviados por mes. El objetivo es llegar de 100% a 0%, antes del 30/10/2019 ) , ) ; ,
Se haran dos formulaciones alternativas a nivel laboratorio para eva-
. luar la textura y ver si con esa modificacion podemos lograr envasar .
gdsal;esrtljal. Producto muy Formulaciones alternativas. el peso correcto. Jgﬂsaetf‘;sa
peso. Se realizaran pruebas de laboratorio donde se baje el % de estabi-
lizantes
2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA Maquinaria: Molino deterio- Revisar el molino y repararencaso | Se llevara a revisar el molino a un técnico y nos pondremos en con- Matias
rado. de ser necesario. tacto con el proveedor del molino para planificar una asistencia. Josefina
Maquinariq: Envasadora Revisar la envasadoya yrepararen Se revisara en la empresa la maquina envasadora Leonardo
incorpora aire. caso de ser necesario. )
- El peso neto de los productos HMS y HMF no
. . < ) : . La bomba sera revisada por un técnico y por la persona de manteni-
coincide con lo declarado en la etiqueta. gllee\t/:gg eArL‘anelr;CILaJidg bomba ii:r’g?aelgﬁg condicionesla bomba e miento. Una vez que éste condiciones se colocara en el equipo para Matias
auipo. : ser probada durante el proceso de produccion.

- La formulaciéon capta aire y se vuelve espumosa,
impidiendo que la cantidad correcta de producto
quepa en el envase.

- El peso neto declarado es 200g y legalmente
puede variar +/-3% (1949 a 206g).

CAUSA RAIZ
¢POR QUE?

ACCION
¢QUE?

OBSERVACIONES
¢COMO? :DONDE?

RESP.
¢QUIEN?

5 | EVALUACION DE RESULTADOS

% LOTES % LOTES 120
RIES DESV. RIES DESV.
100
1 50 7 16,6
2 0 8 100 2
3 | ANALISIS DE CAUSAS 3 50 9 o %
4 100 10 0 40
5 100 20

Ausencia de
homba de vacio

No hay un manual

de estandarizacidn Temperatira

de la sala de

batidora muchas reveluciones

Formulacion
del producto
Producto muy
espesy
" Batido de la pre mezcla con envasade
Wodificaciones en 5
calidad/proveedares | I
i a pre-mezcla més corlo v
de insumos P NO COINCIDE

Tiempo de batido para

ELPESO NETO DEL

PRODUCTO FINAL HMS/HMF

El hatido no es siempre

El batid CON LO DECLARADO
aucenne EN LA ETIQUETA FINAL
es el adecuado

El malino coloidal L3 envasadora

6 | ESTANDARIZACION

- Se agrego al proceso de elaboraciéon de HM, la aplicacién de vacio.

igual, depende de esté deteriorado incorpora aire - Una vez que los ingredientes han sido volcados, homogeneizados y molidos, y la textura es la adecuada para
quién lo haga El molino ne tiene la El moline no envasar, se aplica vacio.
fuerza gue tenia antes funciona bien

MANO DE OBRA

MAQUINARIA

200g en el envase.

- Se encuentra en proceso de estandarizacion: se aplica vacio durante 10 minutos y se corrobora que quepan




ASPECTOS POSITIVOS

- Solucion de problema.

- Trabajo en equipo.

ASPECTOS NEGATIVOS

- Falta de tiempo y organizacion para coordinar reuniones de equipo.

LECCIONES APRENDIDAS

- Se logré establecer un lenguaje comun para entender y dar lugar a los aportes de todos los
involucrados.

« No cargar en el método Kaizen las culpas sobre expectativas desmedidas.

- Logramos aprender a ser consistentes y a avanzar progresivamente con constancia.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- Continuar con el trabajo de internalizacion de lo aprendido y aplicarlo a cada uno de
los sectores de la empresa.

Bulonfer S.A. O Bulonfer

Bulonfer se dedica a la importaciéon, comercializaciéon y distribuciéon en Argentina de insumos
para ferreteria y afines. Cuenta con mas de 35 afios de presencia en el mercado. El centro de
distribucién se encuentra en la ciudad de Tandil y se distribuyen en promedio 1.000 toneladas
mensuales, donde 20.000 m? de depdsito albergan mas de 25.000 productos.

En el transcurso de los aflos, Bulonfer se ha posicionado como una de las empresas mas impor-
tantes de la Industria Ferretera Argentina. Se encuentra presente en todo el territorio nacional
a través de un canal logistico disefiado para alcanzar cada rincén de la Argentina, con procesos
estrictamente controlados, brindando confianza a todos sus clientes.

www.bulonfer.com

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Disminucion del tiempo de alta de
stock de la mercaderia.

* EQUIPO DE MEJORA:

- Gonzalo Herrera

- Jhonatan Bautista
- Eduardo Botegaro
- Lucas Cejas

- Hernan Casinelli

- Ricardo Jensen

- Emilio Bruno

- Martin Reynoso

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:
- Pamela Cabodevila

- Ma. Florencia de Vito




O Bulonfer

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Disminucion del tiempo de alta de
stock de la mercaderia..

+ EQUIPO DE MEJORA: Gonzalo Herrera - Jhonatan Bautista - Eduardo Botegaro - Lucas Cejas
Hernan Casinelli - Ricardo Jensen - Emilio Bruno - Martin Reynoso

1 | OB3IETIVO

Lograr disminuir el tiempo de alta de stock de la mercaderia de 56 hs (Operativas) a 18 hs (Operativas)
antes del 01/11/19

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

iTEM ‘ CANT.

% ACUM. ‘ %

160 ~120%
; iy 100% | (100%
Eaeégpo de Fraccio 1345 81% 81% 6 @x
: _' \] g - 100%
;‘5;?5;’ de espera de 97 87% 6% 120 =
: - 80%
) 100
Ifrg?r%(l) de espera de 0,67 92% 6%
i 80 _ 60%
Tiempo de Guarda. 878 98% 5% 60
_ 40%
Tiempo de Control. 378 100% 2% 40
20%
20 -
Liermpo dealtaen 005 | 100% | 0%
: 0]

HEN - _o%
2 3 4 5 6

3 | ANALISIS DE CAUSAS

MAQUINA MANO DE OBRA METODO

Poco personal
en el sector Na existe un
precedimiento
La banqueta no Talta de
&s ergondmica planificacién ;
Encintado
de las cajas
No se conocen las
tareas del sector
' FRACCIONADO
Falta de sectorizacidn Baja frecuencia
y demarcacian de Ingresos

MEDIO AMBIENTE MATERIAL MEDICION

TIEMPO DE

102
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& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

CAUSA RAIZ ACCION OBSERVACION RESP.
ZPOR QUE? ¢QUE? {COMO? ; DONDE? o el RIS S S B
Método: Si no . . ) )
encintamos las Establecer método de encin- SectorAde Eracuonado. OperAano de oMmne | 0sf0fe | Cumplida
tado Capacitacion para el personal. fraccionado

cajas, se abren

El Supervisor de Recepcion le infor-

Mano de Obra: ma al operario de fraccionamiento Supervisor
No hay planifi- Planificacion diaria. perar L de 04MA9 | 04MAN9 | Cumplida
- la mercaderia que se va a recibir con -
cacion. L Recepcion
anticipacion.
Se van a tomar tiempos de Supenllsg( de
Mano de Obra: ) ) ; ) Recepcion
fraccionamiento para estimarla | Sector fraccionado. ; .
Poco personal en ; Supervisor 211019 | 04/MN9 | Cumplida
cantidad de recursos humanos Implementar balanceo de recursos.
el sector. ) : de Guarday
necesarios para realizar la tarea. -
preparacion.
Método: No Sector de frE’]CCIOhadO con alcance
existe un mé- en Recepcion. Responsable
- Armar un procedimiento. Trabajo en conjunto entre Superviso- o 141019 | 04MN9 | Cumplida
todo definido ) . ; de Logistica
res y Operarios de fraccionamiento
adecuado. o
para poder establecer prioridades.
Medio Ambiente: Delimitar el 4rea de pendiente Sector de Fraccionado. Operario de
No esta delimita- - P Se pinta la zona en el suelo con manteni- 05MN9 | 06/1/19 | Cumplida
) de fraccionado. . ) )
do o sectorizado. lineas amarillas. miento

5 | EVALUACION DE RESULTADOS
- Se logré reducir el tiempo del proceso completo de 56 hs a 13 hs, siendo el objetivo 18 hs operativas.
- Se dimensiond la capacidad del sector permitiendo hacer una planificacién adecuada.

- Gracias a la mejor comunicacioén e interacciéon entre sectores, se eliminaron los tiempos de espera.

DESVIO

05/11/19 18 13 -28%

6 | ESTANDARIZACION

- Procedimiento de fraccionado.

- Instructivo de encintado.

- Comunicado para la planificacion del sector de fraccionado.




ASPECTOS POSITIVOS

« Mejoramos la Comunicacion entre sectores.

- Logramos mejorar la organizacion en el sector de trabajo.

« Adquirimos herramientas para el armado de procedimientos.

- Se logré una buena participacion e integracion del personal.

« Al comenzar a utilizar como herramienta la planificacion se lograron optimizar los tiempos.

« Incorporamos y aprendimos la importancia del Trabajo en equipo.

ASPECTOS NEGATIVOS

- Demora en los plazos de algunas acciones.

- Inexperiencia en la toma de decisiones como equipo.

LECCIONES APRENDIDAS

- El trabajo en equipo facilita el cumplimiento de objetivos.
- La participacion en las reuniones interdisciplinarias favorece la mejora de procesos.
- La estandarizacion permite que distintas personas puedan hacer las tareas de la misma manera.

+ Medir los procesos permite encontrar mas oportunidades de mejora.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

« Creacion de procedimientos para los diferentes sectores de la empresa.
- Optimizacion del espacio en todos los sectores.

« Mejorar la comunicacion entre todos los sectores para favorecer cada una de las actividades.

Cheverry S.R.L. /i )

Cheverry S.R.L. fue fundada por los hermanos Federico y Juan Echeverry en el afio 2010. Esta
empresa familiar se dedica a la elaboracién de cerveza artesanal. Luego de destinar tres anos al
perfeccionamiento de sus productos, tomaron la decisién de salir al mercado, mediante la colo-
cacion de barriles en bares de terceros.

Actualmente, la empresa cuenta con puntos propios de venta y a principios del 2017, inauguraron
un bar en la fabrica para que los clientes puedan probar y disfrutar las cervezas en el lugar donde
se producen, incluyendo la posibilidad de realizar visitas guiadas para que los interesados puedan
conocer acerca del proceso de elaboracion.

La empresa cuenta con un plantel de 15 personas para llevar adelante la elaboracién de sus 15
estilos de cerveza diferentes. Desde el ano 2013, participan en diferentes competencias como la
South Beer Coup o la Copa Argentina de Cervezas, donde afo tras afios han logrado importantes
premios, tanto en sus productos como a nivel empresa, ya que en el 2016 fue elegida como la mejor
microcerveceria del pafs.

Www.cheverry.com.a r

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Deficit en la rotacion, seguimiento
y recupero de barriles

* EQUIPO DE MEJORA:

- Ezequiel Paganini
- Juan Matias Paganini

« ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:
- Emiliano Martinez

- Luis Baretta
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G I
OPORTUNIDAD DE MEJORA: Déficit en la rotacidn, seguimiento 4 | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION
y recupero de barriles
RESP.
- EQUIPO DE MEJORA: Ezequiel Paganini-Juan Matias Paganini. 1L el = R (QUIEN? A=l
- Colocar tablet o computadora en la entrada con lector de cédigo. , )
- . B - Rubén Belvisso
Recepcion mal - Designar responsable del drea de Recepcion. . .
; . ) Matias Paganini nm
controlada. - Agregar planilla exclusiva para registrar entradas y ) o
. . P Ezequiel Paganini
1 | OBIJETIVO salidas excepcionales (chopera-bar de fabrica)
SISTEMA DE - Adaptar el sistema a la computadora ubicada en recepcion.
) L o . ; . . . - Modificarlo en el sector de limpieza.
Disminuir limite de rotacion por barril de 66 dias promedio a 35 dias promedio antes del 14/12/2019. CONTROL -Opcién de cargar los barriles evitando los pasos correspondientes Vatine Pacanin
. a la venta normal. Registrar fechas de salida en una nueva ubica- 9
Sistema. - A ) Programador de m
cion (salida excepcional). Sisternas

- Categorizacion de errores en el proceso. Agruparlos en un historial.
Permitir continuar con las acciones.

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA - Barriles en observacion (agregar solapa).

- Encargado de venta debe insistir en los reclamos, especialmente a
clientes de CABAYy La Plata.

- Informar regularmente sobre estado de barriles y rotacion
adecuada de cada cliente. Matias Paganini m

- Exigir personal responsable en comunicacion directa con la fabrica
para la coordinacion de devolucion sin intermediarios.

ESTADISTICAS ROTACION 13/08/19

Comunicaciony

CLIENTE CANT. BARRILES PROMEDIO DIAS Asesoramiento.

Mar del Plata 99 47 CLIENTES - Diagramar una hoja de ruta para el encargado.
CABAy Gran. BsAs. 36 121 . - Definir con la Direccion una fecha donde se intentara fidelizar y

Campanfia de . . ; . A . .

recuDero comunicar los cambios venideros en el sistema de pedidos. Matias Paganini 15012

La Plata 96 50 iper - Comenzar a diagramar qué tipo y como seran las auditorias a Ezequiel Paganini

y auditorias. ) . -

. partir del préximo afio 2020.
Otras Localidades 90 39
Locales CHEVERRY 142 25
Distribuidor Capital 385 N4 5 | EVALUACION DE RESULTADOS
TOTAL 848 66
ESTADISTICAS ROTACION 11/11/19 EVALUACION
CLIENTE CANT. BARRILES | PROMEDIO DIAS
Mar del Plata 73 43 - Si bien no se llegd al objetivo en algunos de los

tiempos establecidos, se registré un avance y
mejora durante el proceso.

3 | ANALISIS DE CAUSAS CABAYy Gran. BsAs. 36 63

La Plata 52 51

- Hasta el momento se pudo lograr el 30% de la
Otras Localidades 90 35

meta propuesta.
SISTEMA DE CONTROL PERSONAL A CARGCO Locales CHEVERRY 145 27

RECEPCION MALCONTROLADA Distribuidor Capital 305 2 ’ NO? f:ompromt?temos a continuar con el plan Qe
accién y corregir algunos aspectos para cumplir
MADKE A CARGE ML SCHoR: TOTAL 701 56 con los estandares deseados.

Mo hay responsable

P e 6 | ESTANDARIZACION

ROTACION
SEGUIMIENTO . ‘ ‘
RECUPERO DIA TAREA FRECUENCIA TAREA
- Enviar resimenes de cuenta. - Revisar correo electronico y atencion telefénica.
POCO ASESORAMIENTO Lunes - Verificar stock y reponer faltantes. - Agendar pedidos en el sistema
._ Diari - Coordinar los despachos con el encargado.
) . jariamente
Martes - Controlar y reclamar barriles a clientes. - Contactar a las empresas de transporte.
- Controlary completar la planilla de caja chica.
Miércoles | - Armar promociones para clientes con baja actividad. - Organizar la semana dia por dia.
MALA COORDINACION . ; . . .
- Nuevo reclamo de barriles y saldos de cuenta. . - Contactar a los clientes activos para informar los esti-
CON LOSTRANSPORTES Jueves - Comienzo N
- g s i 1o - Reunion con personal referente al sector. de mes los de cerveza disponibles, sus valores. Poner en
By conocimiento si se produjo algin cambio.
Vi - Evaluacion semanal con analisis de estadistica. . . )
CLIENTES Y TRANSP. ENCARGADO lernes -Verificar stock y reponer faltantes. Fin de mes  Elaboracion de informes para clientes, detallando
desempefio, actividad mensual y proyeccion a futuro.
Sabado - Presentar informe, rendir cuentasy cerrar.




ASPECTOS POSITIVOS Digimage Electrénica Digimage

DIGIMAGE Electrdnica tiene sus inicios en el aflo 1992, ofreciendo servicios de reparacién, mantenimiento y
- Conocer las herramientas que sirven para caracterizar el problema e identificar causas. venta de productos de electronica naval, siendo a su vez, agentes oficiales de Sanmei en Argentina.

- A medida que uno comienza a trabajar con esta metodologia va descubriendo constan-

: : En su taller y oficina comercial, cuenta con un laboratorio de electrénica, donde desarrollan tareas de
temente nuevas oportunidades de mejora.

capacitacion permanente. Esto les permite contar con staff especializado y disponible para realizar tareas
de mantenimiento y reparacion de equipos en diferentes puntos de la Argentina y paises limitrofes, valién-
dose de una unidad/ taller movil.

ASPECTOS N EGATIVOS Entre los servicios que brinda en el rubro de la pesca, se puede destacar Reparacion y mantenimiento de

robots para pesca, Videovigilancia para control de captura en barcos, sistema de monitoreo de flota, entre
otros.

- Si bien se conocia que mejorar al principio se dificulté definir y caracterizar el problema. . ) )
a ! P P y P A su vez, la empresa trabaja en proyectos de desarrollo de hardware y software embebido para las indus-

trias del gas, petréleo y mineria: Armado de tableros y cableados en la industria Oil & Gas, Navegacion asis-
tida mediante GPS, Comando para equipos de tratamiento de aguas oleosas, Robot para mediciony testeo
de cafos de perforacion (Robotcontrolcasing)

LECCIONES APRENDIDAS

www.digimage.com.ar

- La importancia de caracterizar bien el problema.

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Inconvenientes a la hora de realizar
- Trabajar en equipo entre las diferentes areas. presupuestos y facturacion de trabajos.

« Que empresas de diferentes rubros y sectores conviven con problemas similares.

« Es importante estar en contacto y relacionado con otras industria u organizaciones.
* EQUIPO DE MEJORA:

- Oscar Torrecilla
- Gustavo Puglisi
- Damian Fernandez

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

« ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:
. Detectar nuevas oportunidades de mejoras.

- Emiliano Martinez

- Fortalecer la comunicacion con los transportistas, puntos de venta y distribuidores. . Luis Baretta




OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion de inconvenientes a la hora
de realizar presupuestos y facturacion de trabajos

Digige

electréonica

* EQUIPO DE MEJORA: Oscar Torrecilla - Gustavo Puglisi - Damian Fernandez

1 | OBJIETIVO

Disminuir el porcentaje (%) de inconvenientes a la hora de realizar presupuestos y facturaciéon de
trabajos de 70% a 25 % antes del 13/12/2019

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

iTEM ‘ CANT. | %ACUM. ‘ % @
a0 1!1: . o __ _100%:
Falta de informacion 80 68% 68% - . @ i
Software defectuoso 10 77% 9% i {%\, ~ i
Informacion dispersa 10 85% 9% & ~70%
. . - B0%
Sistema de facturacion caido 9 93% 8% 50
S04
Varios 8 100% | 7% 49
— 405
0
= 30%
20
— 2056
o _ _ 09 REFERENCIAS
— ant
[} | i . : . . - Ty,
Fafta cle Software Infarmacion Sistema ce Vanos
Infor macian aefeciuass dispersa Facturacion
caido
3 | ANALISIS DE CAUSAS

FOTOS DE

RECIBO DE PLANILLA DE

TRABAJOS EN
TALLER (100%6)

EQUIPOS
(90%)

EQUIPOS (2%

Talenario no siempre

disponible Capaciticidin
flel personal
Capacitacian
sl penarl Definlr link
Falta de
Falta detalle en dispanibilidad
Ia informiacidn -
FORMACION
ARA FACTURAR
Talonario no siempre Fitlta de
dispun:EIe desponihilidad
Capacitacion _ Falta de
del personal dispanibilidad
Falta detalle en o
la informacion Disefio Nueva

REMITO DE TRABAJD PFLANILLA DE PLANILLA DE

INFORME
(100%)

FIRMADO EN TIEMFO
¥ FORMA (3%)

TRABAJO A
BORDO [100%)
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& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

CAUSA RAIZ

ACCION

OBSERVACION

RESP.

INICIO FIN

ZPOR QUE? (QUE? {COMO? ;:DONDE? | :QUIEN? 27
Recibo de Eauinos. Falta Se ampliard el nivel de Se incorporara la informacion Gustavo
quipos: Far detalle para el recibo de necesaria para minimizar - 18/10N19 | 251019 | Cumplida
detalle en la informacién ) Damian
equipos. errores.
Planilla de trabajos en Taller: | Habra siempre enstocken | Habra siempre en stock en el )
Falta de disponibilidad. el taller. taller. Custavo | 2710119 | 3109 | Cumplida
Planilla de Trabajos a Bordo: | Se redisefia la planilla de se te_nd~ra en cuer?ta als hora
L L X de disefiar la planilla que sea Oscar 28/10/20 - En Proceso
Falta de disefio practico. trabajos a bordo. .
sencilla de completar.
Remitos de Trabajos: Falta Formacion acerca de cémo
de capacitacion para el Se capacitara al personal. ) Gustavo | 30/10/19 - En Proceso
realizar la tarea.
personal
) . . . ) Se la disefiara en funcién de
Planilla de informe: No Se confeccionara la planilla ; L L o
. ) la informacién imprescindible Oscar - Ainiciar
confeccionada. de informes. -
para presupuestos y facturacion.
Planilla de Trabajos a Bordo: > .
o o Formacion acerca de cémo -
Falta de capacitacion al Se capacitara al personal. . Gustavo - A iniciar
realizar la tarea.
personal.
5 | EVALUACION DE RESULTADOS
FECHA ‘ META ‘ REAL ‘ DESViO 80
REFERENCIAS
19/10/19 25 60 140% 70 REAL [no curnple, FEOR aue inicial
63% - - REAL |no cumgple, MEJOR que inicial)
231019 25 50 100% ——— REAL [Cumle Objetivo)
60 @  inc
2501009 | 25 | 45 | 80% . e

50
311019 25 30 20%

osmho | 25 | 25 | 0% 40
o7MA9 | 25 | 20 | 20% 30 @ @. @
nMmno 25 22 -12%

20 : -

10

19h0 23/0 2500 /0 04/m o7 WM FECHA
6 | ESTANDARIZACION

FECHA ‘ ESTANDAR MODIFICADO O CREADO ‘ REFERENCIA

25/MN9 Instructivo de confeccion de remitos de trabajos. ICRT 001

25MN9 Instructivo de confeccion de recibos de equipos. ICRE 001

26/1019 Plan de capacitacion del personal. PCP 001

0212119 Planificacion de reuniones de equipo de mejora continua. PRMC 001

09/12/19 Procedimiento de carga de datos en planillas de trabajos. PCDP 001




ASPECTOS POSITIVOS

- Mejora en la calidad de los servicios prestados
- Mejora en la informacion necesaria para presupuestos y/o facturacién

- Elaboracion y actualizaciéon de procedimientos de trabajo

ASPECTOS NEGATIVOS

- Falta de experiencia de los integrantes

LECCIONES APRENDIDAS

- Permitié detectar las causas de los problemas y analizar las posibles soluciones y su
implementacion

- Se puede mejorar constantemente

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

.- Se pueden analizar y mejorar los problemas detectados de menor envergaduray que atin
no han sido corregidos

Seal Siher SEAL SIHER

SEAL SIHER es una empresa de segunda generacion con mas de 50 afios en el mercado. Durante su
trayectoria ha adquirido conocimientos y experiencias en toda la industria, acompafando el progreso
tecnoldgico, logrando que sus productos sean de gran calidad y reconocidos en el mercado nacional e
internacional.

Principalmente se dedica a la fabricacion de repuestos bajo especificaciones internacionales, particular-
mente retenes y guarniciones para mecanismos hidraulicos y neumaticos. Ademas, fabrica piezas espe-
ciales de cualquier tipo de acuerdo a planos o muestras, bajo los mas estrictos niveles de calidad.

Sus productos son probados y aprobados por las exigentes normas del mercado las que garantizan su
perfecto funcionamiento, tanto en hidraulica como en neumatica.

www.sealsiher.com

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion de tiempo de Plazo de Entrega

« EQUIPO DE MEJORA:
Lider de Equipo: Davide Rossini
- Constanza Sena
- Guillermo Sena

- Hernan Provot
- Hugo Sosa

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julidn Rosso
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SEAL SIHER

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Reduccion de tiempo de plazo de entrega

* EQUIPO DE MEJORA: Constanza Sena - Guillermo Sena - Hernan Provot - Hugo Sosa - Davide Rossini

ACCION OBSERVACION

(QUE? ¢COMO? ;:DONDE?

Ayudar al operario a entender las debilidades del material y como se
Programar capacitaciones realiza el buen prensado. Verificar temperaturas de prensa, contar con Cada operario
balanza, regla y calibre para medir.

1 | OBJETIVO
Que el operario comience cursos de capacitacion En INTI Caucho, curso especial de mezclado. Hernan Sosa
- Reducir el tiempo de demora en las entregas, que actualmente es de 7 dias, bajarlo a 5 dias habiles. Reuniones dia por medio En fabrica, todos participan y ordenan la planificacion. Constanza
Medir cantidad de materiales a utilizar Se comenzara a medir toda la goma que ingresa y poliuretanos. Hernan Sosa

‘2 Cada operario debera tomar el tiempo de vulcanizado, cargay
2 | CARACTE RIZACION DE L pROBLEMA Se comenzara a registrar el tiempo que se demora en cada prensa descarga. Ademas de registrar la cantidad de piezas defectuosas y Cada operario
piezas correctas.

Cada operario debera completar la REG del trabajo que esta realizan-
do, colocar fechas y cantidades.

Sélo se podran producir las érdenes que tengan REG aplicada Cada operario

80 — 120% Pesar y medir toda la materia prima a utilizar en fabrica, todos Cada operario debera pesar o medir y registrarlo en la REG corres-

participan y ordenan la planificacion pondiente. Cada operario

70
T, — 100% ]
60 _ 5 | EVALUACION DE RESULTADOS
— 80%
50

ad : =500 12,0 i ; _ REFERENCIAS
e REAL (N0 cumple, PEOR que inicial)
0 4 : | e . REAL (no cumple, MEJOR que inicial)
— 40% 10,0 REAL (Cumple Cbjetivo)
— Inicial
0 - — Meta
_ 20% 8.0
= 6 J AT

Q
S
5
9 - 0% 6,0 (\_/)
Falta de Control de Mantenimiento Calidad
Materia Prima Praduccion
4,0
: 20
3 | ANALISIS DE CAUSAS

0o

02/09 12/09 30/09 30/10 FECHA

No hay contral
en la produccion Separacis 2
" . paracion de ANDARIZACION
Mo existe un Plan tesiduos hdsica |

Ma hay de mantenimienia
planificacian
- Almacenamiento de matrices.
No se realizan Falta de Mo se realiza
mediciones desde el capacitacion contro! de stock de

area de produccian materia prima

MANO DE OBRA MATERIAL

14




ASPECTOS POSITIVOS

- Nos ordené en la realizacion de las actividades.
- Promovio el trabajo en grupo.
- Se comenzo a notar la mejora en cada sector.

- Aprendizaje hacia la profesionalizacion.

ASPECTOS NEGATIVOS

- Falta de personal.

- Mala predisposicion de algunos empleados.

LECCIONES APRENDIDAS

- Incorporar nuevos habitos de trabajo.

- Apuntar a producir un Cambio Cultural dentro de la empresa.

- Comprender la importancia de fortalecer las acciones de Orden, Limpieza y Mantenimiento.

- Siempre se puede mejorar algo.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- No perder el habito.

- Estar abiertos a participar de este tipo de actividades y capacitarse constantemente.

G

Thorsa S.A. THORSA

Thorsa S.A. es una fabrica 100% Nacional enfocada a la provisiéon de valvulasy accesorios para la Industria de
Energia Renovablesy no Renovables (Oil & Gas ), Agua y Saneamientos, Quimica, la Industria Naval y otras.

Se encuentra ubicada hace mas de 38 afios en San Francisco Solano. Durante el 2015 adquirié una nueva
planta en Remedios de Escalada con el fin de mejorar los procesos, expandirse, invertir en Investigacion y
desarrollo (I+D) y ampliar su matriz productiva.

Desde el aflo 2016 se fue orientando a la produccion de valvulas especiales, buscando una diferenciacion y
satisfacer las necesidades especificas del sector.

www.thorsa.com.ar

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Disminuir la cantidad de viajes
mensuales entre las plantas de Solano y Escalada

* EQUIPO DE MEJORA:
Lider de Equipo: Davide Rossini

- Nieves Tallarico
- Emiliano Grassi
- Matias Camifa
- Gustavo Grillo

- Ricardo Labella

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:

- Julidn Rosso
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THORSA

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Disminuir la cantidad

de viajes mensuales entre las plantas de Solano y Escalada

- EQUIPO DE MEJORA:

Nieves Tallarico - Emiliano Grassi - Matias Camina

Gustavo Grillo - Ricardo Labella - Davide Rossini

1 | OBJETIVO

Disminuir la cantidad de viajes mensuales de 28 viajes a 15 viajes antes de 11/11/2019.

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

iTEM CANT. | % ACUM. )
No se realiza ajuste de valvulas en Escalada | 125 35% 35%
No se realiza aporte de Stellite en Escalada | 125 70% 35%
No se respeta la programacion logistica 45 83% 13%
Desaprovechamiento de carga del camion | 27 91% 8%
Coordinacion ineficiente entre plantas 15 95% 4%
Falta Almacén en Solano 9 97% 3%
No hay proceso de pintura en Solano 9 100% 3%

3 | ANALISIS DE CAUSAS
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CAUSA RAIZ ACCION OBSERVACION RESP.
¢POR QUE? ¢QUE? ¢COMO? ;DONDE? ¢QUIEN? | INICIO | FIN | ESTADO
Planificar mecanizado Armado de planilla segun entregas
No existe planificacion armado con una sema)r/ma pactadas con clientes. Gerencia de Planta Ricardo 30/09/19 | 0119 | Cumplida
anticipada de produccion. de anticinacion y Produccion. Reuniones dirarias para Labella P
P ’ analizar desvios.
Compirar sistema de Andlisis de sistema adecuado, solicitud Daniel
Falta sistema de aspiracion. | aspiracion para sector de | de cotizacion, compra e instalacion en S 20/09/19 = En proceso
soldadura. planta de Escalada.
No se destina personal Definir Operador, Instructor Gustavo Aliniciar
para ajuste de valvulas de y Plan de Capacitacion para | Seleccion interna en planta de Escalada. X =
Crillo (demorada)
Escalada. ajuste en Escalada.
No se define qué valvulas Determinar qué valvulas .y ’ ) Gugtavo -
P P Analisis de capacidad productiva por Grillo, Aliniciar
seran ajustadas en Escalada | seran ajustadas en cada planta y maquinaria disponible. Ricardo = (demorada)
y Solano. planta. : e
Estandarizar el proceso . .
No existe un procedimien- | de aporte de stellite se- Ob;?gﬂ;;gmﬂgggiz%a&?;?b;era Matias R A iniciar
to estandarizado en Solano. | gun estandar de soldador ypa . P Camifia (demorada)
e realizar el aporte de stellite.
calificado.
Falta de maquinarias para Liberar uno de los centros Redistribuir la carga de maguinas de Gustavo
procesos de mecanizados de mecanizado de Escalada establgcer una cgr ade Girillo, R Ainiciar
en Solano que permitan el Escalada para trasladarlo -aladay 9 Ricardo (demorada)
maquina para el CNC en Solano.
proceso productivo integral. a Solano. a P . Labella

5 | EVALUACION DE RESULTADOS
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ASPECTOS POSITIVOS

- Se identificaron varias oportunidades de mejoras.

- Se logré incrementar la capacidad utilizada del camion en origen un 24% y en destino
un 9% (16% global).

. Con la implementacion de 5S en Solano se recuperaron 113 m3.

ASPECTOS NEGATIVOS

- Se dificultd al inicio definir y caracterizar el problema.

« Nos encontramos con demoras en el inicio de las acciones por la falta de seguimiento
y disponibilidad de tiempo del personal involucrado.

LECCIONES APRENDIDAS

- Con el analisis critico de los problemas se pueden identificar varias oportunidades
de mejoras nuevas.

. Acciones con poco esfuerzo y costo posibilitan grandes mejoras.

- Involucrar diferentes areas en el equipo de trabajo permite ampliar la capacidad de
analisis de los problemas e identificar sus causas, mejorando el manejo de informacion
entre los sectores.

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- Para el cierre de afio se espera completar las acciones y cumplir con el objetivo planteado
y optimizar al 100% la CU del camion.

- Se armara un equipo de mejora en 2020 para implementar el ciclo PDCA analizando las
causas por los que surgen piezas defectuosas que llegan al sector de montaje de las
valvulas y pasan a prueba hidraulica generando NC internas.

Metro Pallets

METROpallets es una empresa fundada en Bahia Blanca en el aflo 2011 dedicada al reciclado de
pallets para la industria de la regidon, cumpliendo las tareas de recoleccién, reacondicionamiento y
venta de pallets.

La empresa cuenta con tres principales areas funcionales: Busqueda y compra de pallets en desuso,
Restauracion de pallets y Venta. Trabaja aproximadamente 30 modelos de pallets estandarizados,
principalmente abasteciendo a la industria minera y alimenticia.

Por otro lado, desde el punto de vista social, la empresa trabaja con personas que experimentan
algun tipo de barrera para el acceso al empleo desarrollando un proceso de reinsercion laboral me-
diante programas disefados para tal fin. Actualmente la empresa esta conformada por un equipo
de trabajo de 8 personas, entre los cuales se dividen las diferentes tareas.

www.metropallets.com.ar

OPORTUNIDAD DE MEJORA: Aumentar la capacidad del
proceso de reacondicionamiento.

« EQUIPO DE MEJORA:
- Ariel Muzi
- Matias Tabacco
- Hernan Gandolfo
- Enrique Torres
- Julio Romero
- Luis Fernandez

+ ASESORES EN TECNOLOGIAS DE GESTION - INTI:
- Bernardo Argibay Tomé

- Pamela Cabodevila
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METR

PALLETS

SUSTENTABLES
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OPORTUNIDAD DE MEJORA: Aumentar la capacidad del proceso
de reacondicionamiento

- EQUIPO DE MEJORA: Ariel Muzi - Matias Tabacco - Hernan Gandolfo - Enrique Torres
Julio Romero - Luis Fernandez

1 | OBJETIVO

- Aumentar LA CAPACIDAD DE PRODUCCION EN UN 20% de 130 Unidades/Dia a 156 Unidades/Dia
antes del 05/11/2019

2 | CARACTERIZACION DEL PROBLEMA

‘ % iTEM ‘CANT. %ACUM.‘ %

ITEM ‘ CANT. | % AC
1. Deslizamiento involuntario sobre lamesa | 18 13% 13% 8. Tareas no correspondidas. 8 69% 6%
2. Tiempo improductivo sobre el final de la 15 23% 1% 9. Abastecimiento de maderas. 8 74% 6%
jornada.
10. Limpieza de playa. 8 80% 6%
3. Charlas entre compareros. 15 34% 1%
. Falla de clavadora. 7 85% 5%
4. Sellado de pilas. n 42% 8%
12. Abastecimiento de PH 5 93% 4%
5. Clasificacion de PC 10 49% 7%
13. Traslado de material terminado. 5 96% 4%
6. Tiempo extendido en refrigerio. 10 56% 7%
14. Acopio de chapadur y carton. 5 100% 4%
7.Uso del celular. 10 63% 7%

14%

12%

10%

8%

6%

4596

0%

3 | ANALISIS DE CAUSAS
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& | PLAN DE ACCION E IMPLEMENTACION

CAUSA RAIZ
¢POR QUE?

Maquinaria: Se produce deslizamiento

ACCION
(QUE?

Suplementar los topes
de las mesas y eliminar

OBSERVACION
¢COMO? ;: DONDE?

RESP.
(QUIEN?

INICIO

FIN ESTADO

del pallet por mal célculo de medidas al | los innecesarios. Ademas Con trabajo de un herrero de Ariel 26/1019 | 26/10/19 | Cumplida
- . nuestra planta. Murzi
momento de confeccionar la mesa. se colocaran refuerzos
soldados.
Mano de Obra: Se detecto tiempo Establecer un horario de . -
improductivo, ya que los operarios dejan | finalizacion de produccion Se planteara una reunion Luis
sus tareas antes del horario de finaliza- justificando con informacion general para llegar a un Fernandez 26/10/19 | 27/10f19 | Cumplida
9 : : CONSeNso.
cion de lajornada. respecto a su impacto.
Mano de Obra: Se detectaron distraccio- L . . se plla‘nteara €en proxima
- . Se pactara evitar distraccio- reunién general. Consen- )
nes entre los compafieros. Consi- - : Luis .
nes entre comparieros duran- | suando las acciones con . 26/1019 | 271019 | Cumplida
deramos que esto ocurre por haber - - - .. | Ferndndez
e te el proceso de produccion. | todo el equipo y concienti-
sobrecalificado al encargado.
zando con datos duros.

Método: Se clasifica en ocaciones los . )
PC porque el operario no entendi la Selestableceran pautas A través de un comunica- Matias )

: S maés claras en cuanto a los | do por WhatsApp y una 26/1019 | 271019 | Cumplida
consigna, ya que la direccion no supo o Tabacco

) ) procesos. reunion general.

comunicar la relevancia de tarea.
Mano de Obra: Sellan las pilas porque el
encargado de hacerlo no se encontraba . A través de un comunica- )
en su puesto de trabajo. iﬁ apnatgt:r;)r; re%:;sg:ras e do por WhatsApp y una T';Ag;?;o 24/10h9 - En proceso
El lider del sector no realiza los controles P ' reunion general.

adecuados.

5 | EVALUACION DE RESULTADOS

FECHA ‘ META ‘ REAL ‘

21019 156 162 4%

221019 156 170 9%

231019 156 173 1%

241019 156 167 7%

28/10/19 156 | 157 1%

251019 156 141
26/10/19 156 | 146

29/10N19 156 | 170 9%

6 | ESTANDARIZACION
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- Control semanal de insumos.

- Definicion de cédigos de conducta, roles y responsabilidades.
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- Definicion y comunicacion de horarios de inicio y fin. Asi como también métodos de control.




ASPECTOS POSITIVOS

- Se pudo lograr el objetivo planteado.

- Se pudo entender el proceso de mejora y su impacto econémico.

ASPECTOS NEGATIVOS

- No se identificaron aspectos negativos. R E s U I I A D O s Y

LECCIONES APRENDIDAS cONCLUSION Es

Se aprendié que no se estaban controlando algunas areas.

- Se aprendio que no se daban reglas claras .

POSIBLES MEJORAS A FUTURO

- Se deberia incorporar tecnologia que arroje informacion, sobre todo datos de productividad.




ResultadosyConclusiones

Las encuestas de satisfaccion realizadas posteriormente a los Talleres de intercambio de experiencias
dieron como resultado que los participantes valoraron la posibilidad de intercambio con otras em-
presas, la aplicabilidad de la metodologia transferida y las dinamicas utilizadas durante los talleres.

En referencia a la Asistencia Técnica brindada durante todo el Proyecto, antes de iniciar el proyecto, el
47% de las empresas participantes desconocia la filosofia Kaizen y las herramientas para la solucion
de problemas. A partir de las capacitaciones dictadas y de los talleres de intercambio de experiencias,
se pudo lograr que el 100% de las empresas conozcan estos conceptos y puedan llevarlos a la practica
mediante la resolucion de problemas reales.

ANTES DEL PROYECTO DESPUES DEL PROYECTO

® conocian Kaizen ® conocen Kaizen
@ MNoconocian Kaizen

NIVEL DE CONOCIMIENTO DE LA FILOSOFIA KAIZEN ANTES ¥ DESPUES DEL PROYECTO

Por otra parte, el grado de implementacién de Kaizen en las empresas era practicamente nulo antes
del inicio del proyecto. Luego del mismo, el 78% de las empresas logrd aplicar Kaizen en la practica.

ANTES DEL PROYECTO DESPUES DEL PROYECTO

® Habian implementado Kaizen ® Implementaron Kaizen
@® No habian implementado Kaizen @® No implementaron Kaizen

NIVEL DE IMPLEMENTACION DE KAIZEN ANTES Y DESPUES DEL PROYECTO.

Como Linea de Investigacion en el marco del programa, las empresas de cada regidn participaron
voluntariamente de una encuesta destinada a relevar lo que llamamos aspectos intangibles, es decir,
un grupo de condiciones que grafican las relaciones sociales al interior de cada organizacion °.

9 C. Formento (IDEI-UNGS), F. Strano (INTI), 3. Rosso (INTI), R. Pesci (INTI). Un Termémetro de la Cultura Colaborativa. 2020.




En la actualidad, existen importantes consensos acerca del peso que tienen los intangibles en la posi-
bilidad de lograr resultados de éxito en la aplicacion de kaizen. Al menos desde el discurso aceptado,
nadie se atreveria a negar que la comunicacion, la motivacion, el liderazgo y el trabajo en equipo son
claves en cualquier proceso de mejora continua. Sin embargo, lo que efectivamente sucede en la practi-
ca se enfoca en concentrar las acciones, esfuerzos y recursos directamente hacia el logro de resultados
por un camino que no contempla los aspectos intangibles. Esto es, la practica de aplicacion de kaizen o
mejora continua, rara vez tiene a los protagonistas -tanto miembros de la organizacién, como también
consultores o asesores en tecnologias de gestidn- preocupados y ocupados en resolver alguno de estos
interrogantes que plantea la encuesta.

Generalmente se los denomina “intangibles” porque todos somos conscientes de su presencia, de su im-
pacto e inclusive de sus dificultades, pero no tenemos certeza de la magnitud que representan en cada
organizacion. Comunmente carecen de medicion sistematica y por ello se desconoce su estatus, o bien son
medidos via encuesta de clima, pero sus resultados en Ningln Momento se vinculan como insumo clave de
un proceso de implementacion de mejora continua. Pero también se los denomina intangibles por oposicion
a los aspectos tangibles, que son efectivamente los resultados que cada empresa pretende alcanzar tras la
aplicacién de metodologiasy herramientas de kaizen: reduccion de costos, aumento de eficiencia, mejora de
calidad, reduccion de tiempos de puesta a punto de equipos, en suma, un aumento en la productividad de
la empresa.

Hasta el momento, los “manuales de aplicacidon” no establecen conexiones capaces de instaurar lazos
entre ambos en un trabajo que incluya avanzar sobre los aspectos intangibles para obtener masy me-
jores resultados tangibles. Esta realidad nos invita a preguntarnos un poco mas sobre el comportamiento
de los factores intangibles en empresas que estan iniciando un camino hacia la mejora continua y que
en este caso han decido participar en un programa que les permite intercambiar experiencias con otras
empresas de cercania geografica.

Para avanzar en esta iniciativa, la encuesta “intangibles” se aplicé en un formato de “termémetro” '° que refleja
las percepciones -basadas en la experiencia- de cada persona respecto de lo que sucede en su empresa.

« Participaron de la encuesta 105 personas pertenecientes a 60 empresas de las cudles el 78% corresponde
al sector de bienes, equipos o productos y el 22% al sector servicios. Si las mismas se dividen segun
tamarno se observa que mas de la mitad (54%) de los casos se concentra en pequeiias empresas -16 a 60
empleados- mientras que el grupo restante se divide entre micro -1a 15 empleados- 25% y medianas -60
a 300 empleados- 21%.

BIENES, EQUIPOS

O PRODUCTOS ;
PEQUENA MEDIANA
78% EMPRESA EMPRESA

SERVICIOS

22%

10 Se realizd una encuesta sintética que pudiera aplicarse en los Talleres del proyecto sin tomar demasiado tiempo. Se trata de 11
afirmaciones que los participantes calificaron entre O y 5 seguin representa mas o menos lo que sucede en su empresa. Para el
analisis usaremos el nivel de vinculacion entre la afirmacion y el puntaje como: O=inexistente, 1-2=Bajo, 3=Medio, 4-5=Alto.
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A continuacion se puede visualizar un esquema radar que resulta de procesar las elecciones de cada en-
cuestado seguin su pertenencia a un grupo asociativo ™.

TRABAJO EN EQUIPO

LIDERAZGO CLIMA

USO DE
METODOLOGIA CONFIANZA
CONDICIONES COMUNICACION

CONDICIONES COMUNICACION

DEL PUESTO FLUJOS Y CANALES

SEGURIDAD MOTIVACION
—® Bahia Blanca —® PBA —® MDQ GBA

¢ En principio, se pueden observar algunas coincidencias, para todos los grupos asociativos la seguridad
en sus empresas es un valor, no se corren riesgos en el puesto de trabajoy a su vez esos puestos cuentan
con las herramientas e insumos necesarios para realizar la tarea (se califican alto los factores de condi-
ciones del puesto y seguridad 4-5). No sucede lo mismo con un factor muy ligado a este grupo porque
su presencia suele causar fuerte insatisfaccion: las condiciones laborales presentan una valoracién me-
dia. Sin embargo, cabe preguntarse por esa calificacion segun la funcion de quién ha respondido la
encuesta, analizando que los duefos y gerentes —representan el 22% de los encuestados- sienten que
las condiciones laborales que ofrece la empresa son valoradas por las personas que trabajan en la or-
ganizacion (califican alto 4), mientras que el resto de las funciones las percibe en una valoraciéon media.

¢ Sise analizan los datos por zona, se concluye que las empresas de los grupos GBA y Bahia Blanca que
representan el 49% del total, muestran radares que perciben la mayoria de los factores intangibles en
puntajes inferiores al resto o simplemente en una calificacién media. La mayor diferencia se observa
en el uso de metodologia que las empresas de estos grupos califican como bajo (2). Al indagar un poco
mas se observa que el 69% de las personas pertenecientes a esos grupos asociativos no conocian Kaizen
previo a su participacion en el proyecto, lo cual explica también la ausencia de esas metodologias en el
uso diario. Para ser justos, se debe aclarar que casi la mitad de los encuestados (47%) no conocian kaizen
previamente, sin embargo, esta tendencia es opuesta en el grupo que componen las empresas de PBA
donde el 58% si tenia conocimientos de Kaizen previo a su participacion en el proyecto. Las respues-
tas sobre el conocimiento previo de kaizen son individuales, cada persona puede haber adquirido esos
conocimientos en la empresa actual, pero también como producto de su propia formacién o inclusive
en otro trabajo previo. Sin embargo, al preguntar si esas empresas habian recibido asesoramiento
previo en estas tematicas-por medio de INTI o una consultoria privada- sélo el 32% de las empresas (PBA)
respondidé negativamente, es claro que otra fuente de conocimiento puede ser evidentemente la
capacitacion, entrenamiento y asesoramiento por parte de asesores externos.

" Para el analisis de los datos se realizé un reagrupamiento de los grupos asociativos en cuatro subgrupos: GBA (incluye Gran Buenos

Aires Norte, Oeste y Tres de Febrero); PBA (incluye Tandil, Olavarria, Junin, Tres Arroyos); MDQ (Mar del Plata) y BB (Bahia Blanca).




e El Unico grupo asociativo que se diferencia en su percepcion de los intangibles es el que concentra las
empresas alojadas en Mar del Plata que valora todos los factores en un puntaje alto (4 0 5).

« En referencia a las respuestas de acuerdo al tamano de la empresa, se observa que las micro empresas
tienden a percibir en un valor mas alto (4) el trabajo en equipo, liderazgo, clima, confianza y condiciones
laborales mientras que el resto de las empresas —pequefas y medianas- demuestran que los status de
esos factores en sus lugares de trabajo pueden calificarse en un nivel medio (3).

« Al comparar las respuestas segun rubro, se puede observar que las diferencias en el radar se concentran
en las percepciones sobre liderazgo, trabajo en equipo y condiciones laborales, que el sector servicios
percibe en un punto mas alto que el sector industrial (4 y 3 respectivamente). Contrariamente sucede
con el uso de metodologia, las empresas del sector industrial se sienten mas familiarizadas que las em-
presas de servicios en el uso de herramientas de mejora continua. Seguramente no sorprende este dato
ya que por tradicion el rubro industrial tiende a implementar metodologias y herramientas de mejora de
la productividad, sin embargo, al examinar el conocimiento previo que tenian de Kaizen se observa que
s6lo un poco mas de la mitad (51%) de los participantes pertenecientes a empresas del rubro industrial ya
conocian kaizen, mientras que el analisis del grupo perteneciente a empresas de servicios muestra una
tendencia mucho mas marcada: el 71% no conocia kaizen previo al proyecto. También es cierto que el
tamano es un factor determinante en esta variable, a medida que se incrementa en tamano la empresa
también aumenta el conocimiento previo de kaizen.

* Las percepciones de los encuestados sobre cada uno de los aspectos intangibles en el lugar donde tra- INnj(t:IiE;Jr:gl
bajan no muestra criticas significativas, en promedio las valoraciones se ubican en una posicion media de Tecnologia
(3). Ciertamente, las empresas que se postulan a programas de éstas caracteristicas rednen algunas Industrial
condiciones particulares presentes en la iniciativa de participar y muchas veces también presente en las
caracteristicas de liderazgo por parte de duefos, gerentes o personas a cargo de la empresa. I NTI
Si bien en un principio la heterogeneidad de funciones se consideraba un problema para el relevamiento,
el analisis de los datos confirma que no existen diferencias significativas en la evaluacion tanto para duefos GOBIERNO DE LA PROVINCIA DE CONSEJO FEDERAL
BUENOS AIRES DE INVERSIONES

y gerentes como para el resto de las funciones.

En cambio, se ha podido confirmar como el tamafo tiene impacto en el uso de metodologia y el nivel de

conocimiento disponible sobre kaizen al interior de la organizacion. Y algo similar se evidencia con el rubro.

Por ultimo, para que el analisis de los intangibles sea completo, estas percepciones deberian poder
cruzarse con la observacion de externos que confirmen o contrapongan la evaluacion realizada. Los
interrogantes planteados son sdélo algunas de las dimensiones presentes en la cultura organizacional,
pero constituyen aspectos claves para la construccion de acuerdos que permitan avanzar hacia una base
de cultura colaborativa.
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