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RESUMEN

El proyecto “Plan Integral de Desarrollo de Cadenas Productivas
Estratégicas” fue desarrollado conjuntamente entre el Consejo Federal de
Inversiones (CFI), el Ministerio de Produccion de la Provincia de Buenos Aires 'y
el Instituto Nacional de Tecnologia Industrial (INTI).

El objetivo del proyecto se centré en mejorar los niveles de productividad,
calidad y organizacion de las pymes mediante la aplicacion la filosofia Kaizen
(Mejora Continua), alcanzando a 124 empresas de la provincia de Buenos Aires,
pertenecientes a 12 sectores industriales estratégicos.

Como parte del proyecto, el INTI asistido 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 realiz6 bajo dos modalidades:

e Individual: asistencia técnica particular a 20 empresas.
e Asociativa: asistencia técnica a 104 empresas divididas en 12
grupos.

Durante el proyecto, los profesionales del INTI dictaron 12 capacitaciones,
una por cada grupo asociativo conformado, 60 talleres de intercambio de
experiencias, y realizaron mas de 400 visitas a planta para la implementacion de
mejoras.

A partir del trabajo realizado, el 100% de las empresas recibieron
capacitaciéon en mejora continua y las empresas que completaron el programa
obtuvieron mejoras visibles y cuantificables en sus procesos productivos a partir
de la implementacion de metodologias como los 8 pasos para la resolucion de
problemas y las 5S.

La implementacién de la filosofia Kaizen motivé a que las empresas
conozcan y se interesen en la tematica y continten trabajando sobre la misma
una vez concluido el proyecto. Algunas de las empresas manifestaron su
intencién de participar en futuros proyectos similares e incluso de sumar a
empresas proveedoras para que conozcan la filosofia Kaizen y las herramientas
para la resolucion de problemas.

A partir de los resultados obtenidos quedd demostrado que la filosofia
Kaizen es aplicable en cualquier ambito, y que permite la obtencién de resultados
tangibles mediante la aplicacion de metodologias sencillas y de bajo costo de
implementacion.
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1. INTRODUCCION

El presente informe describe los objetivos, acciones y resultados
obtenidos durante la ejecucion del proyecto “Plan Integral de Desarrollo de
Cadenas Productivas Estratégicas” desarrollado conjuntamente entre el Consejo
Federal de Inversiones (CFI), el Ministerio de Produccién de la Provincia de
Buenos Aires y el Instituto Nacional de Tecnologia Industrial (INTI).

El objetivo del proyecto se centré en mejorar los niveles de productividad,
calidad y organizacion de las pymes mediante la aplicacién de Tecnologias de
Gestidon (TG) y herramientas de la filosofia Kaizen (Mejora Continua) que fueron
transferidas a las empresas mediante actividades de capacitacion, visitas de
asistencia técnica y talleres grupales que permitieron fomentar el intercambio de
experiencias entre las empresas.

El proyecto alcanz6 a 124 pymes de Mar del Plata, Tres Arroyos,
Olavarria, Bahia Blanca, Tandil, Trenque Lauquen, 9 de Julio y Gran Buenos
Aires, pertenecientes a los siguientes sectores:

Quimica y Petroquimica

Bienes de Capital y Maquinaria Agricola
Materiales para la Construccion
Alimentos

Automotriz y Autopartes

Textil y Confecciones

Cuero, Calzado y Marroquineria
Medicamentos

Foresto Industrial

Software y Servicios Informaticos
Turismo

Naval

A lo largo del proyecto se transfirieron a las empresas herramientas tales
como: 8 pasos para la resolucion de problemas (ciclo PDCA), 7 herramientas de
la calidad, Metodologia 5S, Mantenimiento, Calidad, entre otras. En cada
empresa se selecciond una problematica puntual que se resolvié conjuntamente
entre la empresa y los asesores del INTI a través de las metodologias
transferidas.

2. OBJETIVOS DEL PROYECTO

2.1 Objetivo general

Mejorar los niveles de productividad, calidad y organizacion de las pymes
mediante la aplicacion de Tecnologias de Gestion y herramientas de Mejora
Continua.
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2.2 Objetivos especificos

¢ Identificar y resolver problematicas de las pymes.

e Capacitar al personal de pymes en la aplicacion de tecnologias de gestidon
y herramientas de mejora continua.

e Transferir herramientas para la resolucion de problemas.

e Fomentar el intercambio de experiencias entre empresas.

3. METODOLOGIA

Las Tecnologias de Gestidon (TG) son un conjunto de técnicas y métodos
orientados a aumentar la productividad y la eficiencia de las organizaciones, a
partir de la mejora en la utilizacion de los recursos disponibles.

Se han establecido cinco areas para la aplicacion de TG: Direccion,
Produccién, Mercado y ventas, Recursos humanos, Administracion y finanzas.
Algunas de las tematicas mas abordadas en los programas de asistencia técnica
y/o capacitacion son:

Programa 5S: técnica de origen japonés destinada a mejorar las
condiciones de organizacion, orden y limpieza en el lugar de
trabajo, creando condiciones ambientales propicias para elevar la
productividad y fomentar la mejora continua. Consta de 5 etapas:
seleccidén, orden, limpieza, mantenimiento y autodisciplina.
Control visual: técnicas y herramientas basadas en la utilizacién
de graficos y colores para lograr que las personas puedan
comprender mas rapidamente el significado o el estado de la
informacion que se quiere transmitir.
Kaizen: filosofia japonesa generalmente traducida como “mejora
continua”. Se basa en la identificacion problemas y la
implementacion de mejoras en todas las areas de la empresa
mediante soluciones graduales continuas y de bajo costo.
PDCA (plan, do, check, act): metodologia utilizada para poner
practica la mejora continua. Se basa en cuatro etapas, planear,
hacer, verificar y actuar, las cuales, a su vez, pueden dividirse en 8
pasos:
Fase P (planear):

1. Definicion del problema y del objetivo

2. Caracterizacion del problema

3. Analisis de causas

4. Definicién del plan de accién
Fase D (hacer):

5. Implementacioén del plan de accién
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Fase C (verificar):
6. Evaluacion de resultados

Fase A (actuar):
7. Estandarizacion/Analisis de desvion
8. Conclusiones

e Lean Manufacturing: filosofia enfocada en la eliminacién de todas
las actividades del proceso que no agregan valor al producto,
permitiendo reducir el tiempo entre el pedido del cliente y el envio
del producto, mejorando la calidad y reduciendo los costos.

e 7 Pérdidas: clasificacién otorgada por Toyota de las actividades
gque no agregan Vvalor: sobreproduccién, stock excesivo,
transportes, movimientos, productos defectuosos, trabajos
innecesarios, esperas.

e Rapida puesta a punto (SMED): técnica destinada a reducir los
tiempos de puesta a punto de maquinas y equipos con el objetivo
de flexibilizar la produccion, reduciendo los lotes de produccién y
los niveles de stock.

e Programacion y Control de Produccion: herramienta para
determinar el tipo y cantidad de producto a fabricar, establecer
cuando se debe fabricar y organizar la produccion para satisfacer
la demanda, minimizando los tiempos y los costos de fabricacion.

e Gestion de inventarios: técnicas y herramientas para optimizar el
flujo entre las entradas y las salidas de existencias de materias
primas (MP), productos terminados (PT) y productos en proceso
(PP) de una empresa.

e Estudio de métodos y tiempos: medicién de tiempos y analisis
de las operaciones para mejorar el aprovechamiento de los
recursos materiales y de las horas de trabajo del personal.

e Layout: disefio de la distribucién de maquinas, equipos, materiales
y personal para nuevas plantas industriales y para el mejoramiento
de plantas existentes.

e Gestion del mantenimiento: conjunto de operaciones que tienen
como objetivo garantizar la continuidad de la actividad operativa,
evitando atrasos en el proceso por averias de maquinas y equipos.

e Calidad: orientacion de las acciones de la organizacion hacia la
satisfaccion de los clientes. Cuantificacién de defectos y andlisis de
causas. Minimizacién de scrap, retrabajos y reclamos de clientes.

e Control estadistico de procesos: su objetivo es obtener un
proceso controlado usando técnicas estadisticas para reducir la
variacion continuamente. La reduccion de la variacion conduce a
mejorar la calidad
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7 Herramientas de la calidad: conjunto de técnicas graficas

cuantitativas utilizadas para la resolucion de problemas: planilla de

inspeccion, diagrama de flujo, diagrama de Ishikawa (o causa
efecto o espina de pescado), diagrama de Pareto, grafico de
dispersion, histograma, gréafico de control.

e 7 Nuevas herramientas de la calidad: conjunto de técnicas
gréficas cualitativas utilizadas para la resolucién de problemas:
diagrama de relaciones, diagrama de afinidad (método KJ),
diagrama de arbol, diagrama matriz, matriz de priorizacion,
diagrama de proceso de decisiones, diagrama de flechas.

e Andlisis modal de fallos y efectos (AMFE): es un procedimiento
de andlisis de fallos potenciales en un sistema de clasificacion
determinado por la gravedad o por el efecto de los fallos en el
sistema.

e Investigacidn operativa: disciplina que se ocupa de la aplicacion
de métodos analiticos avanzados para ayudar a tomar mejores
decisiones

e Recursos Humanos: técnicas para mejorar la gestion de los
recursos humanos de la empresa: andlisis de las capacidades del
personal y de su polifuncionalidad, evaluacién del clima laboral y
de las necesidades de capacitacion, resolucion de conflictos, re
definicién de puestos y funciones.

e Gestion de Costos: analisis de la estructura de costos para
mejorar la toma de decisiones. Reduccion de costos. Analisis
marginal. Evaluacion de proyectos. Control de gestion.

e Direccion y planificacion estratégica: proceso de desarrollo e
implementacion de planes para alcanzar propdésitos u obijetivos.
Incluye la definicion de mision, vision y valores de la organizacion,
fijacion de objetivos, estrategias e indicadores.

e Comercializacion: andlisis del proceso y entorno de marketing,

canales de venta, cadena de abastecimiento, distribucion fisica,

promocion de venta, politicas de precios.

La asistencia técnica a las empresas se efectué bajo dos modalidades:
individual y asociativa.

3.2 MODALIDAD ASOCIATIVA:

Esta modalidad de trabajo tiene como principales objetivos transferir la
metodologia Kaizen para Resolver problemas concretos de las empresas y
fomentar el intercambio de experiencias entre las mismas. Consta de las
siguientes etapas:
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3.2.1 Etapa de Seleccion

Se define un grupo de aproximadamente 10 empresas destinatarias en
funcién de los siguientes criterios:

e Compromiso del empresario

e Disponibilidad de tiempo para la implementacion del programa
e Potencial para alcanzar mejoras en el plazo del proyecto

e Sector industrial

e Representatividad de la empresa en el sector

e Disponibilidad para difundir los resultados

3.2.2 Etapa de Capacitacion

Durante el primer mes de trabajo se realizan 2 encuentros de capacitacion
de 3 horas de duracion en los cuales se realiza una introduccion a la
implementacion de la metodologia Kaizen. Dichos encuentros estan destinados
a 2 personas de cada una de las empresas seleccionadas.

Durante la capacitacibn se explican y entregan las herramientas
necesarias para documentar el proceso de mejora. El contenido de la misma esta
enfocado en:

Concepto de Kaizen

Tipos de Kaizen

Pasos para la resolucion de problemas

Herramientas basicas para la resolucion de problemas
Ejemplos de aplicacion practica

Ejercicios didacticos

Luego de la capacitacion inicial y antes de la visita de diagndstico, cada
empresa debe proponer 3 potenciales problemas a resolver durante el proyecto
(finalmente se selecciona un Unico problema a abordar).

3.2.3 Etapa de implementacion: Visita de diagnéstico

Se realiza una visita a cada una de las empresas participantes para
consensuar el problema a abordar durante la asistencia técnica. El mismo puede
surgir de las propuestas realizadas por la empresa o de otras problematicas
identificadas por los consultores del INTI. La visita tiene una duracion
aproximada de 3 horas.

3.2.4 Etapa de implementacion: Visita de seguimiento

Se realiza una visita a cada empresa para asesorar al personal en la
implementacion de las herramientas necesarias para la resoluciéon de cada
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problema especifico. Durante la visita se definen lineas de accion y
recomendaciones tendientes a lograr el proceso de mejoras. La visita se enfoca
en monitorear los avances alcanzados, analizar las dificultades encontradas y
definir acciones para dar continuidad a los planes de trabajo establecidos. La
visita tiene una duracion aproximada de 3 horas.

3.2.5 Etapa de implementacion: Talleres de intercambio de experiencias

Se realizan 5 talleres en los cuales las empresas participantes del
proyecto comparten sus experiencias. Durante los mismos, los asesores brindan
lineamientos de trabajo comunes y cada empresa debe presentar los avances
obtenidos en sus respectivos planes de trabajo.

e Taller 1: Oportunidades de Mejora. Definicion del problema. Planteo de
objetivos

e Taller 2: Andlisis de causa raiz. Herramientas de analisis.

e Taller 3: Definicion e implementacién del plan de accion: actividades,
responsabilidades y tiempos.

e Taller 4: Evaluacion de resultados.

e Taller 5: Conclusiones.

Cada taller tiene una duracion aproximada de 3 horas y esta compuesto
por las siguientes actividades:

Exposicién por parte de las empresas
Explicacién conceptual por parte de los asesores
Ejercicio de trabajo

Enunciado de tareas para el siguiente taller

3.2.6 Etapa de implementacion: Visita de evaluacion

Se realiza una visita a cada empresa para evaluar los resultados
obtenidos durante el proceso de asistencia técnica. La visita tiene una duracion
aproximada de 3 horas.

3.3 MODALIDAD INDIVIDUAL:

Cada empresa destinataria recibe un diagnéstico en el cual asesores
visitan la empresa con el fin de detectar oportunidades de mejora. Una vez
consensuadas las problematicas a abordar, se define un plan de acciény, a partir
de alli, cada empresa recibe visitas de los asesores de manera quincenal por
espacio de 5 meses con el fin de implementar las mejoras propuestas.

Detalle de las etapas:
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3.3.1 Diagnostico

Tiene como objetivo realizar una evaluacion preliminar de la organizacion
y detectar cuéles son los aspectos de la gestion empresarial en los cuales se
presentan las mayores ineficiencias. El mismo consta de hasta dos visitas a
planta de 3 horas de duracién aproximada. Durante las visitas se realizan
entrevistas con directivos y personal de las empresas y se solicita la informacién
necesaria para el andlisis de la situacion inicial.

A partir de la informacién recabada se analiza la situacion de la empresa
para cada una de las siguientes areas:

e Estructura Organizacional
Administracion y Direccion
Recursos Humanos
Tecnologia e Infraestructura
Produccion

Gestion de inventarios
Calidad

Costos

Mercado y Ventas

Orden y limpieza

En base a los resultados de esta evaluacién, se realiza un diagnéstico
incluyendo los problemas detectados y las acciones recomendadas para
resolverlos.

Posteriormente, se consensuan con la empresa los problemas a abordar
y se define un plan de trabajo, contemplando objetivos, actividades,
responsabilidades y plazos de ejecucién de las mejoras propuestas.

3.3.2 Implementacion

En esta etapa, los asesores realizan visitas periddicas a cada una de las
empresas con el objetivo de guiar y asistir a los responsables de la misma en la
implementacion de las propuestas descriptas en el plan de trabajo, de manera
gue puedan cumplirse los objetivos fijados.

Cada empresa debe designar un lider y un equipo de trabajo para llevar
adelante el proyecto y recibe un total de 10 visitas.

Luego de cada visita, los consultores realizan y envian a la empresa un
informe de visita detallando las acciones desarrolladas durante la misma y las
tareas pendientes para dar cumplimiento al plan de trabajo.
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El personal de la empresa es responsable de la implementaciéon del plan
de trabajo con seguimiento y colaboracion de los asesores, quienes transferirdn
las herramientas necesarias para la resolucién de los problemas identificados en
cada caso.

3.3.3 Evaluacioén de resultados

Al finalizar el periodo de implementacion, se realiza una evaluacion de
resultados y un informe final en el que se analiza el cumplimiento de los objetivos
planteados en el plan de accién.

4. ALCANCE

Se trabajo en todo el territorio provincial, priorizando las regiones en torno
a las localidades de Gran Buenos Aires, La Plata, Mar del Plata, Tandil,
Olavarria, Trenque Lauquen, Bahia Blanca, Tres Arroyos y 9 de Julio. Las
destinatarias fueron pymes de los siguientes sectores estratégicos:

Quimica y Petroquimica

Bienes de Capital y Maquinaria Agricola
Materiales para la Construccion
Alimentos

Automotriz y Autopartes

Textil y Confecciones

Cuero, Calzado y Marroquineria
Medicamentos

Foresto Industrial

Software y Servicios Informaticos
Turismo

Naval

La Tabla 1 detalla la distribucién geografica preliminar planificada para las
asistencias técnicas en cada modalidad:

Tabla 1. Distribucién geogréfica propuesta para las asistencias técnicas.

Localidad/Region o dvidua) T ociatvay
GBA 8 30 (3 grupos)
La Plata 2 8 (1 grupo)
Mar del Plata 5 8 (1 grupo)
Tandil 5 6 (1 grupo)
Olavarria - 8 (1 grupo)
Trenque Lauquen - 6 (1 grupo)
Bahia Blanca - 18 (2 grupos)
Tres Arroyos - 6 (1 grupo)
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9 de Julio - 10 (1 grupo)
TOTAL 20 100 (12 grupos)

5. ASISTENCIA TECNICA A EMPRESAS EN MODALIDAD ASOCIATIVA

5.1 ACTIVIDADES

5.1.1 Seleccion de empresas

El Ministerio de Produccion de la Provincia de Buenos Aires,
conjuntamente con el INTI, realizO una convocatoria abierta a las empresas
pertenecientes a los sectores estratégicos con el fin de informar a las mismas
acerca del proyecto e invitar a inscribirse de manera voluntaria a aquellas que
estuvieran interesadas.

Finalizado el periodo de inscripcion, que se extendid por espacio de dos
semanas, se contaba con un total de 204 empresas registradas.

A partir de alli, el Ministerio y el INTI, comenzaron con el proceso de
seleccién, que estuvo enfocado en definir qué empresas se adecuaban mejor a
los criterios definidos en el punto 3.1.1, ademas de estar comprendidas dentro
de los sectores estratégicos y las regiones definidas para el proyecto.

Como se observa en la Tabla 2, la cantidad de empresas por grupo se Vvio
levemente modificada debido a que, luego de la convocatoria, no en todas las
localidades se logré alcanzar el nUmero de empresas necesarias para cumplir
con el objetivo planteado inicialmente, que estuvieran interesadas en el proyecto
y que cumplieran con los requisitos necesarios para participar del mismo.

De todos modos, el nimero total de empresas se incrementd dado que,
en términos globales, se super6 la cantidad de empresas interesadas y en
condiciones de participar, por lo que se decidi6 no excluir a las empresas
adicionales, con el fin de incrementar el alcance del proyecto y llegar al mayor
namero posible de pymes. En el Anexo 1 se detallan las pymes seleccionadas.

Tabla 2. Distribucién geogréfica de las empresas seleccionadas para asistencia técnica
asociativa.
Observaciones
Localidad/Region Empresas

A la etapa de capacitacion asistieron 28
GBA 28 (3 grupos) empresas, a pesar de que se habia seleccionado
un namero mayor a 30.
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GBA Sur 8 (1 grupo)
Mar del Plata 7 (1 grupo)
Tandil 7 (1 grupo)
Olavarria 11 (1 grupo)
Trenque Lauquen 7 (1 grupo)
Bahia Blanca 21 (2 grupos)
Tres Arroyos 6 (1 grupo)

9 de Julio 9 (1 grupo)
TOTAL 104 (12 grupos)

Dado que en La Plata no se alcanzé el nimero de
empresas objetivo, se amplio el alcance de este
grupo a otras localidades del sur del Gran Buenos
Aires.

Una empresa decidié no participar luego de la
capacitacién, dado que no podia asignar tiempo
al proyecto.

Se sum6 una empresa adicional.

Se sumaron tres empresas adicionales.
Se sumo una empresa adicional.

Se sumaron tres empresas adicionales.
Segun el objetivo planteado

Una empresa menos respecto a lo planeado.

4 empresas mas respecto del objetivo.

Durante la seleccién, ambas partes acordaron a incorporacion de
empresas pertenecientes a otros sectores no incluidos en el listado original,
principalmente pymes manufactureras de los sectores metalmecénico, plastico,
salud, electronica, entre otros. En la Imagen 1 se observa la distribucion de

empresas por sector.

Cantidad de empreas por sector

Bienes de Capital y Maquinaria Agricola
Alimentos

Metalmecanica

Plastico

Textil y Confecciones

Quimica y Petroquimica
Materiales para la Construccion
Salud

Automotriz y Autopartes
Electrénica

Madera y Muebles

Logistica

Software y Servicios Informaticos
Cuero, Calzado y Marroquineria
Servicios

Aeronautica

Naval
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Imagen 1. Cantidad de empresas por sector.
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Los responsables de cada una de las empresas seleccionadas firmaron
una carta compromiso (ver Anexo 2) en la que designaban a las personas
encargadas de llevar adelante el proyecto por parte de la empresa y se
comprometian a asignar recursos para la ejecucion del mismo.

5.1.2 Capacitacion e identificacion de problemas a abordar.

Se realizaron los dos encuentros de capacitacion planteados para cada
grupo para introducir al personal de las empresas participantes del proyecto en
los conceptos basicos de la metodologia Kaizen. En la Tabla 3 se detallan las
capacitaciones dictadas para cada uno de los grupos asociativos del proyecto.

Tabla 3. Detalle de las capacitaciones dictadas.

Fecha Fecha
Grupo Responsable Médulo 1 Médulo 2 Lugar
Bahia Blanca (Grupo 1) = Bernardo Argibay = 030/7 0ajo7 | Union Industrial de
Bahia Blanca
Bahia Blanca (Grupo 2) = Bernardo Argibay = 03/07 0ajo7 | Union Industrial de
Bahia Blanca
Club de
Tandil Pamela Cabodevila 26/06 28/06 Emprendedores de
Tandil
Olavarria Agustina Rubio | 03/07 10/07 ~ Ynion Industrial de
Olavarria
Tres Arroyos Agustina Rubio 04/07 05/07 CRESTA
Mar del Plata Luis Baretta 11/07 12/07 INT-Mar del Plata
Ramiro De La Municipalidad de
Trenque Lauquen Iglesia 02/07 03/07 Trenque Lauquen
Sindicato de
9 de Julio Julian Rosso 30/07 30/07 empleados de
comercio
GBA Norte Julian Rosso 16/07 1907 ~ Universidad Nacional
de General Sarmiento
Unién Comercial,
GBA QOeste Julian Rosso 10/07 17/07 Industrial y Afines de
ltuzaingo
GBA Sur Julian Rosso 17/07 o4i07 | Universidad Nacional
de Lomas de Zamora
GBA 3 de Febrero Julidan Rosso 22/07 29/07 Municipalidad de 3 de

Febrero

El 100% de las empresas participaron de la etapa de capacitacion dado
que era una condicion necesaria para la continuidad en el proyecto, ya que sienta
las bases conceptuales necesarias para el abordaje practico posterior.
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El contenido de la capacitacion estuvo enfocado en los temas
enumerados en el punto 3.1.2 y se detalla en el Anexo 3.

Las imagenes Imagen 2 a 7 muestran algunas de las capacitaciones
dictadas.

v

ADIMRA

Imagen 3. Capacitacién en GBA Norte
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Imagen 4. Capacitacién en Trenque Lauquen

Imagen 5. Capacitacion en Tandil

Luego de cada capacitacion se realiz0 una encuesta de satisfaccion a
todos los participantes con el fin de conocer su opinidon acerca de la misma. El
modelo de encuesta utilizado se detalla en el Anexo 4 y los resultados obtenidos
en base a una muestra de 20 empresas se encuentran en el Anexo 5.
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Imagen 6. Capacitacion en GBA Norte (UNGS).

Como tarea previa a la primera visita de asistencia técnica, cada empresa
debié completar un listado de oportunidades de mejora (ver Anexo 6). El objetivo
del mismo es que cada empresa identifigue la mayor cantidad posible de
problemas y los clasifique seguin su categoria y su clase.

La categoria se refiere al tipo de problema o donde impactaria la misma.
La clasificaciébn comprende:

e Seleccién

e Orden

e Limpieza

e Estandarizacion
e Mantenimiento
e Productividad

e Seguridad

Dentro de las posibles clases se encuentran:

e Inmediata: acciones que se pueden implementar rapidamente. Ejemplo:
orden de una estanteria, quitar elementos innecesarios de un area de
trabajo, etc.

e Requiere aprobacion: acciones que requieren de una autorizacion previa
antes de ejecutarse. Ejemplo: mejoras que impliqguen modificaciones en
procedimientos.
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e Requiere PDCA: son las acciones que ameritan la implementacion de un
ciclo PDCA. Ejemplo: reduccién de defectos de calidad, reduccion de
paradas por mantenimiento, etc.

Los problemas que requieren PDCA son aquellos que se pueden resolver
aplicando la metodologia Kaizen. Cada empresa debié proponer al menos 3
problemas de esta clase con el objetivo de que, posteriormente, durante la
primera visita de los consultores a la empresa, se acuerde el problema a resolver
durante el proyecto.

5.1.3 Visita 1: Diagnoéstico

Luego de la capacitacion, se realiz6 una visita a cada una de las empresas
con el fin de conocer las instalaciones productivas y mantener una entrevista con
los responsables. Durante la visita, se analizaron las distintas oportunidades de
mejora propuestas, evaluando los siguientes aspectos:

e Posibilidad de alcanzar resultados en el plazo del proyecto
e Impacto de la resolucion del problema

e Disponibilidad de informacién para el analisis del problema
e Costo de la resolucion del problema

Luego de cada visita, los consultores del INTI envian a la empresa una
minuta, cuyo formato se detalla en el Anexo 7, con el fin de documentar las
actividades realizadas durante la misma y las actividades pendientes, tanto para
la empresa como para los asesores.

En la Imagen 8 se observa la visita a una de las empresas participantes
del proyecto.

Imagen 7. Visita a empresa VIBEXEN SRL.
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5.1.4 Taller 1: Oportunidades de mejora

Se realiz6 el primer taller de intercambio de experiencias en todas las
localidades. En la Tabla 44 se detallan los talleres dictados para cada uno de los
grupos asociativos del proyecto.

Tabla 4. Detalle de los talleres de oportunidades de mejora.

Fecha
Grupo Responsable Taller 1 Lugar
Bahia Blanca .
(Grupo 1) Bernardo Argibay | 06/08 ADIMRA
Bahia Blanca :
(Grupo 2) Bernardo Argibay = 07/08 ADIMRA
. Pamela Club de emprendedores
Tandil Cabodevila 06/08 - Tandil
Olavarria Agustina Rubio 31/07 ITECO - PIO
Tres Arroyos Agustina Rubio 01/08 CRESTA
Mar del Plata Luis Baretta 14/08 INTI-Mar del Plata
Trenque Ramiro De La Polo Tecnolégico de
; 25/07
Lauquen Iglesia Trenque Lauguen
9 de Julio Julian Rosso 30/09 Empresa Ghergo
GBA Norte Julian Rosso 14/08 | Universidad Nacional
de General Sarmiento
Unién Comercial,
GBA Oeste Julidn Rosso 07/08 Industrial y Afines de
ltuzaingd
GBA Sur Julian Rosso | 2008 = Universidad Nacional
de Lomas de Zamora
GBA 3 de Julian ROSSO 16/08 Municipalidad de 3 de
Febrero Febrero

El taller 1 se enfoca en los 3 primeros pasos para la resolucion de
problemas: definicion del problema, caracterizacion del mismo y analisis de
causa raiz. Cada empresa presenta: informacion general de la misma, equipo
Kaizen, descripcion de la probleméatica seleccionada, objetivo definido y el
indicador a utilizar. El consultor, a su vez, efectia una devolucion y puede
asignar tiempo para correccion de desvios.

Las imagenes 9 a 12 muestran algunos de los talleres de intercambio
llevados a cabo, su contenido se detalla en el Anexo 8.
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Cada empresa se presenta y explica
su OPORTUNIDAD DE MEJORA

Escuchamos y evaluamos

Angeles

Imagen 8.

Imagen 10. Taller de intercambio de experiencias N°1 en Bahia Blanca (Grupo 2).
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Imagen 11. Taller de intercambio de experiencias N°1 GBA Sur.

5.1.5 Taller 2;: Anélisis de causa raiz

Se realizd el segundo taller de intercambio de experiencias en todas las
localidades. En la Tabla 45 se detallan los talleres dictados para cada uno de los
grupos asociativos del proyecto.

Grupo

Bahia Blanca
(Grupo 1)

Bahia Blanca
(Grupo 2)

Tandil

Olavarria

Tres Arroyos

Mar del Plata

Trenque Lauquen

9 de Julio

GBA Norte

Responsable

Bernardo Argibay

Bernardo Argibay

Pamela Cabodevila

Agustina Rubio

Agustina Rubio

Luis Baretta

Ramiro De La
Iglesia

Julian Rosso

Julian Rosso

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

Fecha
Taller 2

27/08

28/08

03/09

28/08

29/08

04/09

21/08

30/09

06/09

Tabla 5. Detalle de los talleres de analisis de causas.

Lugar

Empresa Vibromax

UTN

Camara empresaria de
Tandil

Empresa Logistica VW

CRESTA

INTI-Mar del Plata

Polo Tecnolégico de
Trenque Lauquen

Empresa Ghergo

Universidad Nacional de
General Sarmiento
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Unién Comercial, Industrial

GBA Oeste Julidn Rosso 28/08 - S
y Afines de Ituzaingo
GBA Sur Julian Rosso 04/09 Universidad Nacional de
Lomas de Zamora
GBA 3 de Febrero Julian Rosso 23/09 Municipalidad de 3 de

Febrero

El taller 2 se enfoca en los pasos 3, 4 y 5 para la resolucién de problemas:
analisis de causas, definicion del plan de accién e implementacion del mismo.
Cada empresa presenta el andlisis de causas efectuado para el problema
seleccionado. Elconsultor debe efectuar una devolucion y puede asignar tiempo
para correccion de desvios.

El contenido del taller se detalla en el Anexo 8.

Las imagenes 12 a 15 muestran algunos de los talleres de intercambio
llevados a cabo.

Bienvenidc

al Quincho
unicipal Tres de

Imagen 12. Taller de intercambio de experiencias N°2 GBA Tres de Febrero.
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Imagen 15. Taller de intercambio de experiencias N°2 en empresa Vibromax, Bahia Blanca.
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5.1.6 Taller 3: Plan de accion

Se realiz6 el tercer taller de intercambio de experiencias en todas las
localidades. En la Tabla 46 se detallan los talleres dictados para cada uno de los
grupos asociativos del proyecto.

Tabla 6. Detalle de los talleres de plan de accion.

Fecha
Grupo Responsable Taller 3 Lugar
Bahia Blanca .
(Grupo 1) Bernardo Argibay 25/09 UTN
Bahia Blanca .
(Grupo 2) Bernardo Argibay 25/09 UTN
Tandil Pamela Cabodevila 24/09 Empresa Bulonfer
Olavarria Agustina Rubio 27/09 Empresa RM Seguridad
Ambiental
Tres Arroyos Agustina Rubio 26/09 Empresa Agroprimus
Mar del Plata Luis Baretta 03/10 INTI-Mar del Plata
Trenque Lauguen Ramiro pe La 03/10 Polo Tecnolégico de
Iglesia Trenque Lauquen
9de Julio Julian Rosso 21/10 Empresa Ingenieria Mega
GBA Norte Julian Rosso 27/10 Universidad Nam_onal de
General Sarmiento
GBA Oeste Julidn Rosso 18/09 Union C_:omermal, In_dus'tnal
y Afines de Ituzaing6
GBA Sur Julian Rosso 30/09 Universidad Nacional de
Lomas de Zamora
GBA 3 de Febrero Julian Rosso 14/10 Municipalidad de 3 de

Febrero

El taller 3 se enfoca en los pasos 4, 5y 6 para la resolucién de problemas:
definicion del plan de accion, implementacion del mismo y evaluacién de
resultados. Cada empresa presenta el plan de accién disefiado y los avances
obtenidos en la implementacién del mismo, si los hubiera. El consultor debe
efectuar una devolucién y puede asignar tiempo para correccion de desvios.

El contenido del taller se detalla en el Anexo 8. Las imagenes 16 y 17
muestran algunos de los talleres de intercambio llevados a cabo.
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Imagen 17. Taller de intercambio de experiencias N°3 GBA Oeste.

5.1.7 Visita 2: Seguimiento

Se realiz0 una visita a cada empresa para asesorar al personal en la
implementacion de las herramientas necesarias para la resolucion de cada
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problema especifico identificado. La visita se enfoca en monitorear los avances
alcanzados, analizar las dificultades encontradas y definir acciones para dar
continuidad a los planes de trabajo establecidos. También se da seguimiento a
las otras mejoras propuestas en el listado de oportunidades de mejora.

Luego de cada visita, los consultores del INTI envian a la empresa una
minuta, cuyo formato se detalla en el Anexo 7, con el fin de documentar las
actividades realizadas durante la misma y las actividades pendientes, tanto para
la empresa como para los asesores.

En la Imagen 18 y 19 se observan fotos de las visitas a empresas
participantes del proyecto.

Imagen 19. Visita a empresa del Grupo 9 de julio.
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5.1.8 Taller 4: Evaluacion de resultados

Se realiz6 el cuarto taller de intercambio de experiencias en todas las
localidades. En la Tabla 47 se detallan los talleres dictados para cada uno de los
grupos asociativos del proyecto.

Tabla 7. Detalle de los talleres de evaluacién de resultados.

Fecha
Grupo Responsable Taller 4 Lugar
Bahia Blanca .
(Grupo 1) Bernardo Argibay 21/10 INTI
Bahia Blanca .
(Grupo 2) Bernardo Argibay 21/10 ADIMRA
. . Empresa Martinez y
Tandil Pamela Cabodevila 24/10
Staneck
Olavarria Agustina Rubio 16/10 ITECO - PIO
Tres Arroyos Agustina Rubio 25/10 Empresa Trafer
Mar del Plata Luis Baretta 24/10 INTI-Mar del Plata
Trenque Lauguen Ramiro pe La 411 Polo Tecnolégico de
Iglesia Trenque Lauquen
9de Julio Julian Rosso 22/10 Empresa Ingenieria Mega
GBA Norte Julian Rosso 17/10 Universidad Nam_onal de
General Sarmiento
GBA Oeste Julidn Rosso 16/10 Union C_:omermal, In_dus'tnal
y Afines de Ituzaing6
GBA Sur Julian Rosso 16/10  Universidad Nacional de
Lomas de Zamora
GBA 3 de Febrero Julian Rosso 28/10 Municipalidad de 3 de

Febrero

El taller 4 se enfoca en los pasos 6, 7 y 8 para la resolucién de problemas:
evaluacion de resultados, estandarizacién y andlisis de desvios, conclusiones.
Cada empresa presenta los resultados obtenidos luego de la implementacion del
plan de accion. EIl consultor debe efectuar una devolucién y puede asignar
tiempo para correccion de desvios.

El contenido del taller se detalla en el Anexo 8. Las imagenes 20 a 22
muestran algunos de los talleres de intercambio llevados a cabo.
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Imagen 22. Taller de intercambio de experiencias N°4 Bahia Blanca.
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5.1.9 Visita 3: Evaluacion

Se realiz6 una visita a cada empresa para evaluar los resultados
obtenidos a partir de la implementacion de Kaizen. Durante la misma se analiza
el impacto de las mejoras implementadas y el proceso de resolucion del
problema seleccionado. Asimismo, se definen los pasos a seguir para futuras
acciones del equipo Kaizen formado dentro de la empresa.

Luego de la visita, los consultores del INTI envian a la empresa una
minuta, cuyo formato se detalla en el Anexo 7, con el fin de documentar las
actividades realizadas durante la misma y las actividades pendientes, tanto para
la empresa como para los asesores.

En la Imagen 23 y 24 se observan fotos de las visitas a empresas
participantes del proyecto.

Imagen 23. Cartelera Kaizen implementada en empresa.

Imagen 24. Visita a empresa Dalgar del Grupo 9 de Julio.
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5.1.10 Taller 5: Evaluacién de resultados

Se realiz6 el quinto taller de intercambio de experiencias en todas las
localidades. En la Tabla 48 se detallan los talleres dictados para cada uno de los
grupos asociativos del proyecto.

Tabla 8. Detalle de los talleres de evaluacion de resultados.

Grupo

Bahia Blanca
(Grupo 1)

Bahia Blanca
(Grupo 2)

Tandil

Olavarria

Tres Arroyos

Mar del Plata

Trenque Lauquen

9 de Julio

GBA Norte

GBA Oeste

GBA Sur

GBA 3 de Febrero

Fecha

Responsable Taller 5

Bernardo Argibay 12/11

Bernardo Argibay 12/11

Pamela Cabodevila 7/11

Agustina Rubio 6/11
Agustina Rubio 8/11
Luis Baretta 14/11

Ramiro De La

Iglesia 1511
Julidn Rosso 13/11
Julidn Rosso 8/11
Julidn Rosso 6/11
Julian Rosso 6/11
Julian Rosso 11/11

Lugar

uiBB

INTI

CUTHILL

uio

Soda Tres Arroyos

INTI

Polo Tecnolégico de
Trenque Lauquen

Empresa LS
Electromecanica

UNGSM

UCIADI

UNLZ

Municipio de 3 de Febrero

El taller se enfoca en presentar los resultados obtenidos en cada empresa
y las conclusiones del proceso de mejora. Cada empresa presenta la hoja A3 del
problema seleccionado, y otras mejoras obtenidas a partir del listado de
oportunidades de mejora. Se realiza un intercambio de ideas con el fin de realizar
un balance del proyecto asociativo, lecciones aprendidas por el equipo Kaizen,
aspectos positivos y negativos.

El contenido del taller se detalla en el Anexo 8. Las imagenes 25 a 27
muestran algunos de los talleres de intercambio llevados a cabo.
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Imagen 27. Taller de intercambio de experiencias N°5 Bahia Blanca.
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5.2 RESULTADOS

5.2.1 Talleres de intercambio de experiencias

Luego de cada taller se realiz6 una encuesta de satisfaccion a todos los
participantes con el fin de conocer su opinion acerca de la misma. El modelo de
encuesta utilizado se detalla en el Anexo 9 y los resultados obtenidos en base a
una muestra de 20 empresas se encuentran en el Anexo10.

En lineas generales, los participantes valoraron la posibilidad de
intercambio con otras empresas, la aplicabilidad de la metodologia transferida y
las dindmicas utilizadas durante los talleres.

5.2.2 Asistencia técnica a empresas

Tal como puede observarse en la Imagen 28, 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

@ ConocianKaizen @) Mo conocian Kaizen .‘ Conocen Kaizen

Imagen 28. Nivel de conocimiento de la filosofia Kaizen entes y después del proyecto.

El grado de implementacion de Kaizen en las empresas era practicamente
nulo antes del inicio del proyecto, tal como se observa en la Imagen 29. Luego
del mismo, el 78% de las empresas logro aplicar Kaizen en la practica.
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ANTES DEL PROYECTO DESPUES DEL PROYECTO

@ Habian implementado Kaizen (@) Mo habian implementado Kaizen @ 'mplementaron Kaizen () Noimplementaron Kaizen

Imagen 29. Nivel de implementacién de Kaizen entes y después del proyecto.

Si bien todas las empresas conocieron los conceptos basicos de la
filosofia Kaizen, no todas lograron el mismo grado de avance. El estado de
avance alcanzado por las empresas puede clasificarse en tres grupos:

- Empresas que no completaron el proyecto, dandose de baja
antes de su finalizacion.

- Empresas que completaron el proyecto pero no completaron el
ciclo de mejora (no completaron los 8 pasos para la resolucion
del problema identificado).

- Empresas que completaron el ciclo de mejora.

En la Imagen 30 se puede observar el porcentaje de empresas por cada
uno de estos grupos.

No finalizaron el proyecto
221%

Finalizaron sin completar ciclo de mejora
28,8%

Completaron el ciclo de mejora
49,0%

Imagen 30. Grado de avance de las empresas.

A pesar de haber firmado la carta compromiso para participar del proyecto,
algunas empresas notificaron por correo electrénico su voluntad de no continuar
participando del proyecto mientras que otras simplemente dejaron de asistir a las
actividades y de responder a las convocatorias.
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El 100% de las empresas que no finalizaron el proyecto, lo hicieron por
motivos internos tales como falta de tiempo, priorizacién de otros temas o
desinterés por la tematica. En la Imagen 31 se puede ver en qué etapa del
proyecto se produjeron las bajas de las empresas. La mayor cantidad se
presenta en las primeras etapas (capacitacion y talleres 1 y 2) lo cual lleva a
pensar que en la medida que las empresas conocen la metodologia y toman
dimension de las actividades a realizar deciden no continuar por las causas antes
mencionadas. Para evitar estas situaciones, la buena seleccion de las empresas
es un factor clave.

Carta compromiso
Capacitacidn 1
Capacitacion 2

Taller 1
Taller 2

Taller 4

Imagen 31. Bajas de empresas por etapa.

Todas las empresas que lograron completar el ciclo de mejora, realizaron
un reporte A3 para documentar el proceso implementado. El reporte A3 es un
informe de una Unica hoja que permite resumir los 8 pasos de la resolucion de
problemas. Su nombre se debe al tamafio de la hoja en que se realiza.

En el Anexo 11 se presentan los reportes A3 de las empresas de cada
grupo que completaron el ciclo de mejora.

Finalizado el proyecto se realizé una encuesta a las empresas con el fin
de conocer su opinion acerca del contenido del proyecto, los asesores y la
metodologia de trabajo utilizada. El modelo utilizado se encuentra en el Anexo
12 y los resultados obtenidos, sobre un total de 93 respuestas, en el Anexo 13.
Se observa que la totalidad de las empresas se considera satisfecha con los
resultados alcanzados y califica positivamente la experiencia de trabajo
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5.3 CONCLUSIONES

La implementacion del proyecto de Kaizen asociativo en cada una de las
localidades motivé a que las empresas se interesen en la temética y continten
trabajando sobre la misma una vez concluidas las actividades. Algunas de las
empresas manifestaron su intencion de participar en futuros proyectos similares
e incluso de sumar a empresas proveedoras para que conozcan la filosofia
Kaizen y las herramientas para la resolucién de problemas.

Se destaca la diversidad de empresas participantes, tanto en cuanto a
tamafio como a rubro industrial. Las empresas mas pequefias valoraron su
inclusion en el proyecto y todas reconocen como valioso el intercambio con otras
pymes.

Un aspecto a mejorar en futuros proyectos es la seleccion de empresas,
que debera contemplar criterios tales como el nivel de conocimiento de Kaizeny
el hecho de contar con registros e indicadores, de manera que puedan lograse
grupos de empresas mas homogéneos.

En algunos casos, principalmente en las empresas con menor nivel de
desarrollo y de conocimiento de Kaizen, la cantidad de visitas y la extension del
proyecto resultd insuficiente, motivo por el cual no pudieron completar el ciclo de
mejora a pesar de participar de todas las actividades pautadas.

Un aspecto destacado por las empresas es que el proyecto permitié
fomentar la comunicacién y con el personal operativo a partir de la realizacion de
reuniones y de su participacién activa en la implementacion de las mejoras.

En muchos casos, el programa ayudd a estandarizar, a generar los
primeros registros de las empresas y a dar tratamiento a problemas crénicos con
los que convivian hace mucho tiempo.

Por ultimo, a partir de los resultados obtenidos queda demostrado que la
filosofia Kaizen es aplicable en cualquier ambito, y que permite la obtencién de
resultados tangibles mediante la aplicacion de metodologias sencillas y de bajo
costo de implementacion.
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6. ASISTENCIA TECNICA A EMPRESAS EN MODALIDAD INDIVIDUAL

6.1 Seleccion de empresas

El Ministerio de Produccion de la Provincia de Buenos Aires,
conjuntamente con el INTI, realizO una seleccion de las 20 empresas que
participarian como beneficiarios de la asistencia técnica en modalidad individual.

El proceso de seleccion, se enfoco en definir un grupo de empresas que
se adecuaran a los criterios definidos en el punto 3.1.1 y que preferentemente
estuvieran comprendidas dentro de los sectores estratégicos y las regiones
definidas para el proyecto. Durante la seleccidon, ambas partes acordaron a
incorporacion de empresas pertenecientes a sectores no incluidos en el listado
original, principalmente pymes manufactureras de diferentes rubros.

El listado de empresas seleccionadas se detalla en el Anexo 14.

6.2 Diagnoéstico y plan de trabajo

Se realizdé un diagnostico a cada una de las pymes participantes del
proyecto bajo la modalidad individual. El mismo estuvo comprendido de hasta
dos visitas a planta de 3 horas de duracién aproximada, dependiendo de la
estructura de la empresa, la disponibilidad de tiempo y la complejidad de los
temas a abordar. Durante las visitas se realizaron entrevistas con directivos y
personal de las empresas y se solicitd la informacion necesaria para el analisis
de la situacion inicial.

A partir de la informacién recabada se analiz6 la situacion de cada
empresa para cada una de las areas mencionadas en el punto 3.2.1.

En base a los resultados de esta evaluacion, se realizé un informe de
diagnéstico incluyendo los problemas detectados, las acciones recomendadas
para resolverlos y el cronograma de ejecucion de las mismas. El formato utilizado
se detalla en el Anexo 15.

6.3 Metodologia

A partir del diagnéstico efectuado se definio trabajar en la implementacién
de la metodologia 5S, una herramienta de origen japonés destinada a mejorar
las condiciones de organizacién, orden y limpieza en el lugar de trabajo, que
busca crear condiciones ambientales propicias para elevar la productividad y
sentar las bases para cualquier proceso de mejora continua posterior.

La Metodologia 5S consiste en un proceso de mejoramiento continuo que
consta de 5 pasos que se resumen en las iniciales de cinco palabras japonesas:
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1. SEIRI (SELECCION): consiste en identificar y separar los materiales
innecesarios en el lugar de trabajo.

2. SEITON (ORDEN): consiste en establecer el modo en que deben ubicarse
e identificarse los materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido
encontrarlos. Se debe definir un lugar para cada cosa y cada cosa debe
ubicarse en su lugar.

3. SEISO (LIMPIEZA): consiste en identificar y eliminar las fuentes de
suciedad.

4. SEIKETSU (MANTENIMIENTO): consiste en implementar métodos (por
ejemplo, de control visual) para que los problemas de orden y limpieza
queden evidenciados rapidamente.

5. SHITSUKE (AUTODISCIPLINA): consiste en trabajar permanentemente
de acuerdo con las normas establecidas.

6.4 Implementacidn de soluciones

Se realizaron visitas quincenales de asistencia técnica a cada una de las
empresas participantes del proyecto bajo la modalidad individual durante espacio
de 5 meses, de acuerdo a los plazos establecidos en el cronograma de
ejecucion.

Luego de cada visita, los consultores del INTI envian a la empresa una
minuta, cuyo formato se detalla en el Anexo 6, con el fin de documentar las
actividades realizadas durante la misma y las actividades pendientes, tanto para
la empresa como para los asesores.

Durante el transcurso de la asistencia técnica se llevaron a cabo 3
auditorias en cada empresa para monitorear el estado de avance en la
implementacion de las 5S.

Finalizado el periodo de asistencia, cada una de las empresas recibié un
informe final de resultados detallando la situacién antes y después de la
aplicacion de las mejoras.

Promediando el proceso de implementacién, cuatro de las veinte
empresas participantes bajo la modalidad individual notificaron su voluntad de
no continuar participando del proyecto. En todos los casos lo hicieron por motivos
internos tales como falta de tiempo, priorizacion de otros temas o desinterés por
la tematica, una vez conocida ésta.
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6.5 Resultados

En la Tabla 9 se observan los resultados de las auditorias 5S realizadas
a cada una de las empresas; se detalla el puntaje por cada fase del programa
(cada S) y el promedio.

Tabla 9: resultados de las auditorias 5S

AUDITORIA
| nicial |  Intermedia |  Final |

Empresa| ;
27 [as0] 28 23 3, 25 39 33 35 21 25 3
[Globalcrains | 3 [RPRINPT 39 30 36 29 26 25 24 28
coppens ST IRETINER 3123 " 38
asREV 8 X 22 22 736
[ sz 25 : 38 33 | 40
[ 12 EERER 35 [ 41 34 32 |38 9 | 41 34 31 " 39
PEE 28 23 3 30 40 18 07" 29 38 30 |40 18 |07 29
14 40 29 | 40 40 |40 31 34 |38 33 33 | 40
14| [48 45 42
[E 28 25 [z |AENae T 20 34 31 33 23 24 29 30 31 32 | 21 24 28
I O L R U R A

Se observa que los puntajes obtenidos, que representan los niveles de
orden y limpieza, aumentan en la medida que avanza la implementacion del
programa en cada empresa.
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Imagen 32: evolucion de los puntajes de las auditorias.

En la Imagen 32 se observa la evolucion del puntaje promedio obtenido
por las empresas en cada una de las 3 auditorias. En una situacion ideal, seria
esperable que la puntuacion promedio aumente y que la dispersion disminuya
en la medida que las empresas implementan las 5S. Sin embargo, en el gréfico
se observa que esto Ultimo no se cumple debido a que se presenta una brecha
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entre las empresas que se comprometen con el proceso de cambio y aquellas
gue presentan mayor resistencia.

En el Imagen 33 se puede observar la diferencia entre las auditorias inicial

y final. Todas las empresas mejoraron su condicién luego del proyecto, aunque
no todas en la misma medida. En la Imagen 34 se detalla la diferencia entre las
mejoras obtenidas por las empresas; la empresa que obtuvo la mejora maxima
presento una diferencia de 2,1 puntos entre la auditoria inicial y final, la empresa
con la mejora minima obtuvo una diferencia de 0,02 puntos y la mejora promedio
fue de 1,1 puntos.
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0,5
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Empresa

m Puntaje inicial m Mejora obtenida

Imagen 33: diferencia entre auditorias inicial y final

5 6 13 15 3 7 14 4 8

16
Empresa

mmm Mejora  ===Promedio

Imagen 34: mejoras por empresa.

De la Imagen 35 pueden extraerse las siguientes conclusiones:

El 12% de las empresas obtuvo mejoras superiores a 1,5 puntos entre la
auditoria inicial y la final.

El 25% obtuvo mejoras poco significativas (entre 0 y 0,5 puntos).

El restante 63% alcanz6 mejoras entre 0,6 y 1,5 puntos.
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Imagen 35: rangos de mejora.

6.6 Conclusiones

Todas las empresas que completaron el proceso registraron avances, Si
bien se observaron diferencias entre las mismas, tal como se menciond
anteriormente. Los mayores avances se registraron en las empresas en que la
Direccion se comprometié participando activamente y asignando el tiempo y los
recursos necesarios

Para todas las empresas fueron muy importantes las visitas de auditoria
y las recomendaciones que los asesores del INTI realizaron luego de las mismas.
En este sentido, es importante destacar que la asistencia técnica se enfocé en
transferir a las empresas las herramientas necesarias para poder implementar
las 5S de manera autbnoma en el futuro.

La implementacion de la metodologia 5S contribuye a sentar las bases
para cualquier proceso de mejora continua, por lo cual, a partir de ahora, las
empresas participantes del proyecto podran partir de una base soélida para
abordar otros proyectos de mejora o para diseminar la implementacién de las 5S
en otras areas.
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ANEXO 1: EMPRESAS SELECCIONADAS PARA MODALIDAD

ASOCIATIVA

Grupo Bahia Blanca 1:

CUIT
30710913095

30707405054

30714405035

20181283565

30707602712

30708891548

30714953725

30708416262

30653114288

30710402244

33578975239

Razén Social

Suefio Austral S.A.

ECOBAHIA SA

400FRIO SA

INDUSWHITE

Servin Ingenieria S.A.
Bemet sa

Yerry Line S.A

Vibromax SRL

NEUHEL SRL
HEJ METALMECANICA SRL

INGENIERIA'Y ARQUITECTURA SRL

Grupo Bahia Blanca 2:

CUIT

30586382353

20207373878

30518242888
30712376615
30707876103
30714271179
30715873679
30645101169
20254479498

30711173400

Razén social de la empresa
AISA SA
METRO Pallets

HECTOR V. LOSI'Y CIA SRL

Francisco Lonas S.R.L.

Campello Ramiro F. y Campello Carlos M.

MetalUrgica Baronio SA
TORRES INDUSTRIA METALURGICA
Frigorifico Sur S.A

Luis Alberto Contreras (Plumas)

Matferroso s.a.
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Localidad

Bahia Blanca

Bahia Blanca

Bahia Blanca

Bahia Blanca

Bahia Blanca

Bahia Blanca

Bahia Blanca

Bahia Blanca

Bahia Blanca

Bahia Blanca

Bahia Blanca

Localizacién

Bahia Blanca

Bahia Blanca

Bahia Blanca
Bahia Blanca
Bahia Blanca
Bahia Blanca
Bahia Blanca
Bahia Blanca

Bahia Blanca

Bahia Blanca

Sector

Textil y Confecciones

Quimicay
Petroquimica

Bienes de Capital y
Magquinaria Agricola

Quimicay
Petroquimica

Materiales para la
Construccion

Metalmecanica

Quimicay
Petroguimica

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Metalmecanica

Materiales para la
Construccion

Sector

Bienes de Capital y
Magquinaria Agricola

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Textil y Confecciones
Metalmecanica
Metalmecéanica
Metalmecéanica

Alimentos
Textil y Confecciones

Metalmecanica

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Pagina 43 de 184



Grupo Tandil:
CUIT Razén social de la empresa
30716112051  Cuthill Conciencia en Pulverizacién SA

30614974709 Alimentos Naturales Natural Foods S. A.

30597934617 MARTINEZ Y STANECK
33606956849 Las Dinas srl
30632604498 BULONFER SA
30516608737 Tahersa Ind y Com
30711585032 Alimentos Tandil S.A.

Grupo Olavarria:

CUIT Razén social de la empresa
30607349653 Montajes Industriales SA
30710416067 Vigas y bloques stl
30708709103 GYL INTERNACIONAL S.A
33666555789 Molino Olavarria SA
30666627926 SUPERCAL SA
30708192232 SILICOM S.H.
30664056549 Servicios Olavarria S.A.
30711322651 QUTRAL
30710099312 RM SEGURIDAD AMBIENTAL

30707016805 AMG Scipioni Servicios Industriales S.R.L.
30708168366 Logistica VW SA

Grupo Tres Arroyos:

CUIT Razdn social de la empresa
30711415935 Zorrilla Hnos S.R.L.
30667456971 FRIGORIFICO CAPRIATA SA
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Localizacién Sector
Tandi Quimica y
Petrogquimica
Tandil Alimentos
, Bienes de Capital y
Tandil . .
Magquinaria Agricola
Tandil Alimentos
, Bienes de Capital y
Tandil . .
Magquinaria Agricola
Tandil Automotriz y
andi Autopartes
Tandil Alimentos
Localizacion Sector
Azl Materiales para la
Construccion
i Materiales para la
Olavarria -
Construccion
) Textil y
Olavarria .
Confecciones
Olavarria Alimentos
. Materiales para la
Olavarria .
Construccion
. Software y Servicios
Olavarria o
Informéticos
i Bienes de Capital y
Olavarria oo .
Maquinaria Agricola
. Bienes de Capital y
Olavarria L .
Maquinaria Agricola
; Textil y
Olavarria .
Confecciones
Olavarria Metalmecanica
Olavarria Logistica
Localizacién Sector
Tres Arroyos Alimentos
Tres Arroyos Alimentos
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30500957952
33655116449
30708855770
33550001549

TRAFER SA
Molinos Balaton S.A.
AGROPRIMUS S.A.

JOSE AIELLO E HIJOS S.A.

Grupo Mar del Plata:

CuUIT

30709524204

23174460639

30714861545
27264193546
30640535039
30631081505
30624326527

Razén social de la empresa

Instituto de Investigaciones Clinicas
Mar del Plata

Oscar Alberto Torrecilla - Digimage
Electrénica Naval

Cheverry srl
D Orso Romina Lorena ( Aerodyca)

Frigosur SRL

HPC

Compaiiia industrial frutihorticola

Grupo Trenque Lauquen:

CUIT

20319983563

30712377670

20102275250

30711573808
30711686815
30709895296
33708467389

Grupo 9 de Julio:

CuUIT

30584492666

30664476548

30665887029

30666499820

30708844795

Razén social de la empresa
LUCIANO DE LA LAMA

GelidezzaSRL
LA CARPINTERIA ANTONIO F

MARQUEZ

Kanira S.R.L.
Nutrimax SA
Quesos Trelau S.A

Heralco S.R.L

Razén social de la empresa

FABRIMAC SA
LS Electromecéanica S.A.
INGENIERIA MEGA SA
Rubén Antonio Ghergo SRL

Rurales ALFA SRL
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Tres Arroyos
San Cayetano
Tres Arroyos

Tres Arroyos

Localizacion

General Pueyrredoén

General Pueyrreddn

General Pueyrreddn
General Pueyrredon
General Pueyrredon
General Pueyrreddn

General Pueyrreddn

Localizacion
Trenque Lauquen
Trenque Lauquen
Trenque Lauquen

Trenque Lauquen
Trenque Lauquen
Trenque Lauquen

Trenque Lauquen

Localizacién
Rojas
Bragado
Lincoln
Nueve de Julio

Nueve de Julio

Metalmecéanica
Alimentos
Alimentos

Metalmecéanica

Sector

Salud

Naval

Alimentos
Aeronautica
Alimentos
Salud

Alimentos

Sector

Software y Servicios
Informéticos

Alimentos
Madera y Muebles

Alimentos
Alimentos
Alimentos

Metalmecanica

Sector
Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola
Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola
Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola
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30500755195

30710150849

27161779607

30583930201

Villa Hnos. y CIA SA
CORYMEC
Norma B. Allochis

Abel L. Zubeldia S.A.

Grupo GBA Norte:

CUIT

30701007251

30709350877

30594713873

30556861699

30715634313
20331824802
30500741038

Razon social de la empresa
Hidraulica Movil Sa

IGNIS LIGHTING SRL

BUPLASA S.A.

Carrocerias Navarro Hnos. S. A.

VIBEXEN SRL (Solintar)
Errede Argentina S.A.
IMAP SAIC

Grupo GBA Oeste:

CUIT
30710403070
30605780357

30681486859

30707492011
30696713460
30527770552
30710834969
30710485603
30715981552
30708778709

Razén social de la empresa
SEAL SIHER
MENTVIL SA

Griffo SRL

Laser Argentina S.A.
ILPEA ARGENTINA SRL
Saci Francisco Cores Ltda
Ervacor SRL
Mepatsa (Extender)
Sanar en Casa S.A.

Lo Matias Catering

Grupo GBA Sur:

CUIT
30652691095
30596573254

Razén social de la empresa
JMH S.R.L.
THORSA S.A.
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Nueve de Julio
Nueve de Julio
Ferre

Carlos Casares

Localizacién

Escobar

Escobar
Pilar
Vicente Lopez

Pilar
Vicente Lopez

Escobar

Localizacion
La Matanza

La Matanza
La Matanza

La Matanza
La Matanza
Mercedes
ltuzaing6
ltuzaingo
ltuzaing6

Ituzaing6

Localizacion
Avellaneda

Lanus

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Sector

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Plastico

Automotriz y
Autopartes

Servicios
Metalmecanica

Plastico

Sector
Plastico

Plastico

Automotriz y
Autopartes

Electrénica
Plastico
Alimentos
Plastico
Metalmecanica
Salud

Alimentos

Sector
Metalmecanica

Metalmecanica
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30710768494

30661384642
30716282143

30710490917

30678547219

30589747263

EHRLICH SRL

DOSEN S.A.

Masas Buenos Aires SA
MWK SA
Genrod SA

Dalgar

GBA 3 de Febrero:

CuUIT

30707522557

30714532215
30642219355

30709636991

30519196928

30682593101
30678279257

30711812373

30716096153

30708397896
30520952671

Razén social de la empresa
REUSCH ARGENTINA SRL

TECNOPERFILES SA
Dulfix S.A.

Alfonso Sabbatini e Hijo S.R.L.

Lubricacion SAIC

Riasa SRL
POSTA SRL

OSSPRET SA

INDUSTRIA PIRAMIDE S.R.L.

Transporte Molina

ESTAMPA LEX SAIlyC
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LanUs

LanUs

San Vicente

Berisso

Burzaco

Lomas de Zamora

Localizacion

Tres de Febrero

Tres de Febrero

Tres de Febrero

Tres de Febrero

Tres de Febrero

Tres de Febrero

Tres de Febrero

Tres de Febrero

Tres de Febrero

Tres de Febrero

Tres de Febrero

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Electrénica
Alimentos

Textil y
Confecciones

Metalmecanica

Quimicay
Petroquimica

Sector

Textil y
Confecciones

Plastico

Alimentos

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Bienes de Capital y
Maquinaria Agricola

Salud
Madera y Muebles

Quimicay
Petroguimica

Cuero, Calzado y
Marroquineria

Logistica

Metalmecanica
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ANEXO 2: MODELO DE CARTA COMPROMISO

— 3
Instituto
. Nacional Ministerio de Produccién y Trabajo
Buenos Aires de Tecnologia Presidencia de la Nacién
—

Provincia Industrial
Ministerio de Produccion CONSEJO FEDERAL Siivavales
DE |NVERS|0NE5 INTI aun pais de ideas
Buenos Aires,......cccoveiiiiiiiiiin. 2019
La EMPreSa..ciceeicveiierircrrceneceenenss ha sido seleccionada para participar en

el Proyecto Asociativo Kaizen, que se llevara a cabo en la Provincia de Buenos Aires
desde junio de 2019 a octubre de 2019, de acuerdo al calendario de actividades que se
informaré oportunamente.

La empresa se compromete a designar con nombre y apellido a 2 (dos)
facilitadores para llevar adelante el trabajo conjunto, los cuales destinaran el tiempo
requerido para efectuar las acciones conjuntas que se listan a continuacion:

Talleres de capacitacion: asistir a los 2 (dos) talleres de introduccion e
implementacion de la metodologia Kaizen y transmitir a los demas miembros de su
organizacion lo aprendido.

Visitas — diagnéstico: recibir y acompafar al experto del INTI durante la
realizacion de la visita a la planta productiva para relevar las condiciones existentes.

Talleres de implementacion: participar de los 5 (cinco) encuentros, en los que se
llevaran a cabo los talleres de trabajo para la implementacion conjunta de la
metodologia, y realizar las acciones en planta que se hayan definido, en sintonia con el
plan de accién.

Visita de seguimiento de implementacion: recibir y acompariar a los expertos del
INTI en la recorrida por la planta de produccién, en las cuales se realizaran
recomendaciones sobre el proceso de implementacion de planes de accion
correspondiente al problema que se esté abordando.

Visita de Evaluaciéon de resultados: recibir y acompaniar a los expertos del INTI
en la recorrida por la planta de produccion, para llevar a cabo el relevamiento de las
mejoras sugeridas durante la puesta en practica del programa.

Seminario de cierre: asistir en representacion de la empresa, al evento en el cual
se expondrén los resultados obtenidos.

Los responsables (facilitadores) designados por la empresa para el
seguimiento de los trabajos:
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Nombre y Apellido DNI Cargo/funcién

Facilitador 1
Empresa

Facilitador 2

El INTI, se compromete a mantener la mas estricta reserva sobre el contenido
de la informacion brindada por la empresa y de los asuntos que tome conocimiento
durante el desarrollo de la asistencia. Exceptuando aquellos resultados del proyecto que
Se consensuen con la empresa para su divulgacion.

La Empresa se compromete a participar de cada una de las instancias del
programa e implementar las sugerencias de mejora que los expertos del INTI realizaran
en cada etapa. Asimismo, daran a conocer los resultados alcanzados por el trabajo
conjunto durante el seminario de cierre, acordando con poner a disponibilidad los
mismos para ser utilizados en transferir la experiencia de mejora, tanto a otras empresas
como a otros actores productivos del sector industrial.

Los abajo firmantes acuerdan los términos y condiciones expuestos
anteriormente.

Responsable de la Empresa Responsable por el INTI
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ANEXO 3: CONTENIDO DE LAS CAPACITACIONES

Moédulo 1:

KAIZEN ,
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Red de Tecnologias de Gestién | Proyectos 2019

@ Buenos Aires
Provincia
consto e

RaL
Suma valor a un pais de Ideas ey

Usted esta aqui .

Seleccion y capacitacion de empresas

Identificacion de problemas
Visitas 8 planta (diagnéstico) 1
Elaboracion de planes de tabajo

implementacion de sokiciones
Wik » empreses (soguiento]

Taleres e ntercamiso de sperances |
Evaluacién de resultados
Visita a empresas (evaluacion)
Taboracion de nformes finales

Los talleres tienen una
frecuencia de 3 semanas

- .

o Kazen

IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA — {Qué es un Proceso? .

Conjunto de actividades que, mediante la utilizacién de recursos,
transforma insumos y materiales (entradas) en productos (salidas).

ENJaLReﬁlE)sAS SALIDAS
Mano de Obra PRODUCCION Productos
Tecnologia

Servicios
(Procesos) Informacién

Edificios e Instalaciones
Medios de cambio
Informacién
Servicios

] Retroalimentaciéon

o xazEn

Objetivos

Objetivos generales
Mejorar los niveles de Productividad, Calidad y
Eficiencia en las empresas

Fomentar el intercambio de experiencias y
generar una red de contactos empresariales

o Objetivos especificos

Transferir la metodologia Kaizen para Resolver
problemas concretos y lograr.

Mejorar la calidad del producto/servicio
Mejorar la productividad de los procesos

Disminuir costos ocultos de la organizacion

Capacitacioén 1 (3 hs) — Objetivo
Dejar claro las actividad que
generan desperdicios

Indicar como los desperdicios se
transforman en oportunidades de
mejora

Enunciar el ciclo de mejora PDCA

Conceptos basicos
Kaizen:filosofia eimplementaciéon
7 pérdidas

Metodologia PDCA

0 aizen -
IMPLEMENTACION S iComose representaun L4

ASOCIATIVA

proceso?

Actividad Simbologia

El objeto sufre de modificaciones

Operacion en sus caracteristicas

Se verifica la calidad segin

Inspeccién especificaciones.

Se realiza un movimiento de un

Trasporte lugar a otro
Demora Queda ala espera de la operacion
siguiente (almacén temporario)
Deposito del producto terminado
Stock

(se lo guarda o protege)

b 2 [
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KAZEN
IMPLEMENTACION . ¢€6mo cocinar una torta? .

ASOCIATIVA

KaiZEn o

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

. Actividades productivas

ACTIVIDADES

KAIZEN

o Ao ; ¢€6mo cocinar una torta?

maa alie o o o/

Mezclar MP Hornear Decorar

Inspeccionar

-

0 kaizen o
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

s Actividades productivas

¢Agrega Valor?

Si No
AGREGA VALOR NO AGREGA VALOR .
N si | Mejorarla Minimizarla
~ (ejemplo: ensamble) (ejempk,): transppne,
INNECESARIA  NECESARIA NECESARIA INNECESARIA C"Necesario? preparacion de maquina)
Venderla al L
No Cliente Eliminarla
(ejemplo: packaging (ejemplo: bisquedas)
especial)
O kazen o

o . ¢€6mo cocinar una torta?

ASOCIATIVA 9

maa alie o o o/

Mezclar MP Hornear Decorar

n 1

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

TIEMPOTOTALACTIVIDADES

No agregan valor Agregan valor

Empresa enfocada en

mejorar aCtMdadﬁ—m‘_»_
agregan valor al producto

Empresa enfocada en

eliminar las actividTaEsTTeD)

no agregan valor al producto

Tipica empresa
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O KAIZEN o
IMPLEMENTACION

= ;Qué es la Productividad?

O KaiZen o

EMENTACION

= ;Qué es la Productividad?

. .
CONCEPTO
' CONCEPTO
Cantidad Producida
Productividad = = —— En una empresa pueden medirse distintos
Recursos Empleados indices de productividad, tomando como
base:
éCémo se aumenta?
1t * Hora trabajada
3 * Unidad de material
* Unidad de capital
1t M + Cantidad de empleados
* L s * Unidad de energia consumida
o g
R

= ;Qué es la Productividad?

CONCEPTO

«  Produccién: se relaciona con la actividad de producir bienes y
servicios.

« Productividad: se relaciona con la efectividad y eficiencia con los
cuales se producen esos bienes y servicios.

PRODUCTIVIDAD

PRODUCCION

éQué es KAIZEN ?

- Cualquier tipo de problema.
a& % - Cualquier tipo de organizacién.
|
Es una concepcion filoséfica que
implica la resolucién de
problemas mediante acciones
concretas, simples y poco
onerosas, involucrando a

todos los trabajadores de una
organizacion.

éQué es KAIZEN ?

o

¥ Sise ha concluido un proyecto de mejora ayer, se debe
estar comenzando a hacer algo hoy.

¥ Lacomplacencia es el enemigo nimero uno.

¥ Todos los dias hay un reto para encontrar una mejor
manera de hacer las cosas.

<

Kaizen no es sélo para el personal operativo.

<

Kaizen tiene que empezar de arriba hacia abajo.

<

La direccion juega el papel mas importante.

¥ “Ninguno de nosotros es tan inteligente como todos
nosotros”.

<

Kaizen no sélo se aplica en las areas de produccion.

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

Puede aplicarse para:

éQué es KAIZEN ? Reducir el plazo de entrega.

Reducir el nivel de stock.

Eliminar cuellos de botella.

E‘[& % Reducir tiempos de setup de maquinas.
- [ Reducir el nivel de defectos.

Reducir fallas de maquinas.

Mejorar la organizacion de los puestos de trabajo.
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éQué es KAIZEN

A7 =2

(==

“La cultura Kaizen o s algo
que empiece y acabe, es
algo que debe tratarse
como una transformacion
cultural si se pretende que
seaduraderaysostenible, es
un conjunto de técnicas
centradas en el valor
afadido y en las personas”.

Fuente: The Toyota Way - Jeffrey K. Liker

O KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Prevencién
Deteccién
Accién

Nivelacién
Flujo
Coordinacién

0 xaizen
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Kaizen e INNC

éQué es KAIZEN ?

L

Ticmpo

IMPLEMENTACION

Las 7 claves de KAIZEN

1. Eliminar las ideas fijas sobre la manera de
fabricar.

2. Pensar en cémo realizarlo, en vez de las razones
de no poder hacerlo.

KAIZEN
IMPLEMENTACION

Kaizen e

éQué es KAIZEN ?

W

=]

Tiempo.

KAIZEN
Identificaciéon de problemas

Punto de partida para
generar estandares.
operacionales

SITUACION DESEADA

2\
’Ave

Resultado

Problema / Anomalia

SITUACION
CTUAL

Tiempo
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KAIZEN

o KAIZEN
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
AsoaATIVA ASOCIATIVA (]

Filosofia
KAIZEN

Ejercicio Practico — KAIZEN Diario éQué es KAIZEN ?

Mejorar la productividad con la eliminacion de las 3M
MUDA (Pérdida o desperdicio)

f i Aquellas actividades que no agregan valor al producto
% MURI (Exceso)
AT Estamo e oonmtas en trabajadores y maquins
muy [ MURA (Variacién)
ocupados Variaciones en las condiciones de operacién

o

1. Sobreproduccion
2 inventarios

Las 7 MUDAS
3. Transportes

a

ﬂ %x Productos defectuosos
P ; Trabajos innecesarios

Movimientos

Tiempos de espera

. .
=3M P P
e “Eliminar” Reduccion

Actividades que no

agregan valor

. Variacién del flujo de

MURA (Desigualdad) trabajo

MURI (Exceso) Sobrecargas de trabajo

. Fy—
Cambiar
oxazen . o O carzen . o
ASOCIATIVA -7 Pérdidas ASOCIATIVA
CONCEPTO °

=7 Pérdidas — Sobreproduccién  °®
CONCEPTO

1. Sobreproduccién Producir mas de lo necesario o producir antes de lo necesario

2. Excesos deinventarios

3. Transporte

4
7

4. Productos defectuosos I ““ '“

5. Reprocesos MUDA

6. Movimientos

7. Tiempos de espera
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o KAIZEN o

IMPLEMENTACION

o KAiZEN o

IMPLEMENTACION

. L]
. 7 Pérdidas — Sobreproduccion = 7 Pérdidas — Sobreproduccion
CONCEPTO CONCEPTO
Posibles causas:
Efectos no deseados de la sobreproduccion: . Lotes de produccion demasiadograndes.
o . + Produccién anticipada “por las dudas”.
* Comprar anticipadamente partes y materiales. - Largos tiempos de preparacién de maquinas y/o equipos.
© Genera costos variables de algo que auin no se ha vendido. « Problemas de calidad (exceso de produccién para reemplazar la
+ Utilizacion de recursos que podrian emplearse para otros cantidad de productos defectuosos).
productos. - Excesiva capacidad de planta, maquinas y/o equipos.
* Aumenta el inventario (capital inmovilizado). s limi \ b duccion?
T oy P éComo eliminar la sobreproduccion?
+ Falta de flexibilidad en la programacién de actividades. < P!
* Deterioro de productos. - Nivelar la produccion (Heijunka)
* Obsolescencia o discontinuidad de productos. «  Pull Production utilizando KANBAN
+  Lotes mas pequefios (SMED)
+ calidad en la fuente (Jidoka)
o O xazen o
IMPLEMENTACION
AsociATIVA
.

.
=7 Pérdidas — Exceso de inventarios

CONCEPTO

Las materias primas, semielaborados y productos
terminados en exceso representan una pérdida.
El stock necesario es el stock exacto.

Riesgo de
No satisfacer
demanda

Riesgo
Obsolescencia

IMPLEMENTACION

= 7 Pérdidas — Exceso de inventarios
CONCEPTO

Tipos de inventario segln su forma:

* Materia Prima (MP): constituyen los materiales basicos que
ingresan al proceso.

* Producto en Proceso (PP): son materiales en proceso de
producciéon. También conocido como Productos
Semielaborados (SE).

* Producto Terminado (PT): representan materiales que han
pasado por los procesos productivos correspondientes y que
seran destinados a su comercializacién oentrega.

+ Insumos: elementos utilizados en el proceso pero que no
forman parte del producto.

* Repuestos: elementos que conforman al proceso productivo.

%7 Pérdidas - Exceso de inventarios
CONCEPTO
Posibles causas:
- Compra en grandes cantidades por conveniencia
(ej. descuento por cantidad, oportunidad comercial, etc.)
* Preparacion de maquinas de larga duracion
+ Produccién en grandes lotes
+ Cuellos de botella (flujo de materiales obstruido)
* Programas de produccién inadecuados.
+ Tratamientodeurgencias (“Whatif?”)

éCoémo reducir los altos niveles de inventarios?

+  Nivelar la produccién (Heijunka)

* Pull Production utilizando KANBAN

+  Lotes mas pequefios (SMED)

+  Programacién y Control de la Produccién

+ Flujo de produccién continuo (semielaborados)
+ Formalizacién y gestién deinventarios
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o KAiZEN o
IMPLEMENTACION

. = 7 Pérdidas — Transporte L]
CONCEPTO
El transporte de los materiales no agrega ningun valor al
producto.
Lean0p @ 2012 Copyright
kaizen o O kazen o
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA ASOCIATIVA
% 7 Pérdidas — Transporte . = 7 Pérdidas — Transporte .
CONCEPTO
CONCEPTO
Factores a considerar en el método de traslado
Objetivo: Minimizar. 65

Peso y volumen del material a trasladar
frecuencia con la cual se realiza el traslado
Posibles causas: +  Distancia del traslado
- Tiempo destinado al traslado
Costos implicados en el método de traslado
* Altos niveles de stocks

* Insuficiente ioousoi iciente del
(Tengo que generar el espacio de acceso moviendo cosas)

* Layout inadecuado
(Realizo mayores recorridos de los que deberia)

+ Falta de métodos que faciliten el transporte

65 = 6
o = Prencoh
oNe

o xaizen o
IMPLEMENTACION

.
~. 7 Pérdidas — Productos defectuosos
CONCEPTO

Los productos con fallas y los reprocesos provocan
importantes pérdidas en horas hombre y materiales.

-; 7 Pérdidas — Productos defectuosos
CONCEPTO
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o Kaizen

o
IMPLEMENTACION

= 7 Pérdidas — Trabajos innecesarios
CONCEPTO

Operaciones y procesos que no agregan valor al producto

o kaizen

o
IMPLEMENTACION

= 7 Pérdidas — Trabajos innecesarios
CONCEPTO
Posibles causas:
+ Disefio ineficiente
- Falta de conocimiento delmercado
+ Falta de estudios de métodos

* Falta de estandares

éComo eli

inar los sobreprocesos?

Conocer los requerimientos de los clientes
- Procedimientos estandar de operacién

+ Utilizar herramental adecuado

- Capacitacion

Kkaizen o
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

= 7 Pérdidas — Movimientos
CONCEPTO

Movimientos que realicen los operarios o el equipamiento
que no contribuyan a agregar valor al producto.

Laantp @ 2012 Comrapt

O kazen

o
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

= 7 Pérdidas — Movimientos
CONCEPTO

Se relaciona principalmente a los movimientos en las actividades
dentro de los puestos de trabajo.

Se busca una mayor produccién por unidad de tiempo

Se busca una planificaciéon ergondmica, que no provoque
cansancio o fatigas musculares.

éCoémo mejorar?
* Estudio del trabajo > Métodos

+ Estandarizacion.
* Mejoras en puestos de trabajo (por ej. 5S).

o xaizen o
IMPLEMENTACION

=7 Pérdidas — Espera
CONCEPTO

Cuando un operario, una maquina o un producto debe
esperar para continuar con el proceso

[y ep—

KA o
IMPLEMENTACION

= 7 Pérdidas — Espera
CONCEPTO

Posibles causas:

+ Desincronizacién de la produccién.

* Largostiempos de preparacién de maquina.
* Flujos con lotes grandes.

¢ Flujo productivo obstruido.

¢ Procesos no estandarizados.

Dos tipos de demora:
Demora de proceso.
Demora de lote.
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o KAIZEN o

IMPLEMENTACION

=7 Pérdidas — Espera

CONCEPTO

éCémo se puede eliminar?

* Flujo continuo > One Piece Flow

+ Estudio del trabajo > Métodos

+ Estandarizacién de procesos

Flexibilidad de la producciéon = Polivalencia

= 7 Pérdidas +I| — Talento humano
CONCEPTO

No aprovechamiento de |la capacidad de las personas ni de
sus competencias

e —

Kaizen o

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

=7 Pérdidas +1 — Talento humano
CONCEPTO

Posibles causas:

+ Falta de conocimiento.

* Falta de capacitacién. = Polivalencia
. Falta de delegacién.

+ Falta de confianza.

Se recomienda:

- Dar participacién al personal en actividades de mejora continua
(circulos de calidad, implementacién de herramientas como 58,
SMED, etc.).

- Motivar al personal.

- Trabajo en equipo.

- Identificar a los lideres naturales.

KAZEN a
IMPLEMENTACION

7 Pérdidas — Espera

Los ejemplos revisados no cuentan con:

Criterios de orden y limpieza bésicos

No aplican herramientas de gestién como

No es adecuada disposicién de puestos de trabajo, estanterias,
maquinas, etc.

Las condiciones laborales no permiten que una actividad llegue al
mismo resultado siempre que se realice.

La seguridad no es prioridad.

Siempre se hizo de esta forma y todo sale “bien”.

El costo de todas las improductividades, se reflejan en los precios.

Se piensa que las personas son parte del problema y no de la solucién

o xaizen o

IMPLEMENTACION

[rs——

Fuanas

Kaizen
Pasos para la resoluciéon de
problemas

P — Planificar (Plan)
1. Definicién del problema (objetivo de mejora)
2. Caracterizacion delproblema

3. Analisis de causas

4. Definicién del Plan de Accién

D — Hacer (Do)

5. Implementacion del plan de accién

C— Verificar (Check)
6. Evaluacion de resultados (fase C)

A - Actuar (Act)
7. Estandarizacién de la solucién o andlisis de desvios

8 Conclusiones
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Moédulo 2:

KAIZEN

REVISION .

KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Objetivo del proyecto
Kaizen
7 Pérdidas

Red de Tecnologlas de Gestién | Proyectos 2019

Buenos Aires @ R
Provincia s

NSO FEDERAL  INT

Suma valor a un pais de Ideas ‘DEINVERSIONES

EMENTACION Capacitacion 2 (3 hs) - Objetivo
CIATIVA .
Explicar los 8 pasos para la resolucién
de problemas que componen el PDCA.
Enunciar herramientas que se pueden
utilizar.
Explicar cémo funcionan los grupos de
mejora.
Mostrar estos conceptos aplicados en
un caso de mejora.
Explicar la tarea para la visita.
CONTENIDO
Evaluacion de resultados
Visita » empresas (evolua
Elaboracién de informes |
Los talleres tienen una -
frecuencia de 3 semanas
waizen a Kazen
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA ASOCIATIVA . .
Kaizen
] Pasos para la resolucion de
problemas

P — Planificar (Plan)
1. Definicién del problema (objetivo de mejora)
2. Caracterizacién delproblema

3. Analisis de causas

4. Definicion del Plan de Accién

D — Hacer (Do)

5. Implementacion del plan de accién

Ciclo PDCA

C— Verificar (Check)

6. Evaluacién de resultados (fase C)

A Actuar (Act)
7. Estandarizacion de la solucién o analisis de desvios

8. Conclusiones
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:DEFINICION DE CALIDAD

o xkAZEN
wPLEwm:

“Propiedad o conjunto de propiedades
algo,

“La colidad es el resultado de la interaccién de dos
dimensiones: dimension subjetiva (lo que el cliente
quiere) y dimension objetiva (o que se ofrece).

Walter A Shewhart (1891-1967)|

“Calidad es adecuacion al uso”

“La calidad es equivalente a la
satisfaccion del cliente”

Kaoru ishikawa (1915-1980)

x “Calidad es cumplimiento de requisitos”

“Calidad: grado en el que un conjunto de
caracteristicas inherentes cumple con los requisitos”

Fhitip crosby 1926-2001) Inernatonal Organization for

rierienion
e — HERRAMIENTAS DE MEJORA o O kazen HERRAMIIENTAS DE MEIORA o
“DEFINICION DE CALIDAD = EVOLUCION DEL
CONCEPTO DE CALIDAD °
! alidad
Es el nivel de satisfaccién que unaempresa, ) %’:ﬁi’;s’“""‘ i
a través de sus productos o servicios, le " ki i ]
£ ld Control Concepcién tradicional Concepcién moderna
ofrece al cliente. f e caidad
Fspeccion
Curngli con os . Considera i ciiente externo Considera i cliente externo @ nterno
1 catdad o ettt o L calldad es establecid por
o e
' ] Cero errores, hacerlo bien desde a
Ea e ver
L calldad significa Inspeccién s catidad sgnifica satsfaccion
O razzn HERRAMIENTAS DE MEJORA o O kazen . HERRAMIENTAS DE MEJORA a
(T =éQué es la calidad? (R = éQué es la calidad?
. L

« Satisfaccion delcliente

|_ -l 05 Hom,,

E—

« Hacer las cosas bien desde la primeravez

* Todos

o N

« Cultura de la calidad
« Herramientas de andlisis y resolucién de problemas

Y xcelencia
s
|_ E calidad ]
"e

Calidad: responsabilidad de todos

CALIDAD

COMUNICACION

El 60% de los problemas empresariales son consecuencia de una mala

comunicacion.
Dru
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= éQué es la calidad?

Calidad: responsabilidad de todos
Comunicacién interna: ¢ Qué quiere el cliente?

O KAIZEN HERRAMIENTAS DE MEJORA e

= éQué es la calidad?

Calidad: responsabilidad de todos
Comunicacion interna: ¢ Qué quiere el cliente?
(3

= éQué es la calidad?

Calidad: responsabilidad de todos
Comunicacion interna: ¢ Qué quiere el cliente?

Pt l&_ s ": e

(=) CALIDAD ¥ cosTOS o

IMPLEMENTACION

= COSTOS OCULTOS

Rechazos
Desperdicios  Reprocesos

Garantias

Productos vencidos Devoluciones

Ventas perdidas Clientes insatistechos

Paradas de equipos
- Stock adicional
Horas extras para reprocesos  Conflictos
Productos obsoletos Descuentos pedidos
" ) Sontietuscerurse Errores en los documentos
Falta de participacién

Pérdida informacién y conocimientos

Retrasos en las
entrega:

os costos de la no calidad en una Pyme se estima
en el 30 % de los costos totales

ElEy caLIDAD ¥ cosTOS o
IMPLEMENTACION

ASSEATNA = COSTOS DE LA NOCALIDAD

Costos de la
NO CALIDAD

SE GENERAN CUANDO SE HACEN

Costos de la
CALIDAD

LAS COSAS BIEN DESDE LA PRIMERA
VEZ, SON LOS COSTOS DEL TIEMPO,
ESFUERZO Y MATERIALES PERDIDOS
PROVOCADOS POR LAS FALLAS DE
CALIDAD

- Atencién de reclamos
- Stocks excesivos

- Retrabajos

- Devoluciones

- Retrasos

SON LOS COSTOS DEL CONJUNTO DE

ACTIVIDADES QUE SE REALIZAN
PARA PREVENIR FALLAS DE CALIDAD

- Inspecciones y ensayos

- Auditorfas

- Mantenimiento preventivo
- Capacitacién

- Calibraciones

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

CAIDAD ¥ cOSTOS

- COSTOS DE LA NO CALIDAD

Utilizados para Diferencia de precio
vender como entre las dos clases de
segunda producto

Costo del servicio de
Reclamados  asistencia por

por elcliente  inspecciones,
reparaciones, cambio

Pérdida de clientes

Pérdida de imagen
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: COSTOS DE LA NOCALIDAD

LA ORGANIZACION
EL CLIENTE

DETECTA Y CORRIGE DE CALIDA
ENCUENTRA EL

EL PROBLEMA

PROBLEMA
INTERNAMENTE

EL CLIENTE RECLAMA O
SIMPLEMENTE NO
VUELVE A COMPRAR

EL COSTO SUBE Y
SE PIERDE MAXIMA
COMPETITIVIDAD SUSTENTABILIDAD

o xkAZEN

cAUDAD ¥ cosTOS a
IMPLEMENTACION

ASSEATA = CALIDAD VS COSTOS

Visién tradicional Visién moderna

Casto

Nivel de calidad Mivel de calidad
——Costos de prevencion y evaluacion —— Costos de prevencidn
——Costos de fallas —— Costos de evaluaciony fllas
——Costos dela caliad —— Costos de I calidad
Hay un costo éptimo La calidad es gratuita

o xazen cALIDAD ¥ cosTOS
IMPLEMENTACION

AL = CALIDAD VS COSTOS

“La Calidad no cuesta, cuestan las cosas
desprovistas de Calidad”

* Para cada no conformidad hay una causa
raiz

* Las causas pueden prevenirse

* La prevencidn es siempre mas barata

“La Calidad esgratuita”

O kazen

IMPLEMENTACION CALIDAD Y COSTOS

ASSCATIVA = CALIDAD VS COSTOS
Algunos datos...
De 20 clientes que no han quedado satisfechos 19 no
se lo dirdn y 14 no volveran.

Un cliente insatisfecho transmite a 10 personas su
mala experiencia.

Un cliente satisfecho transmite su buena experiencia
a 5 personas.

Cuesta 5 veces mds dinero atraer un nuevo cliente
que mantenerlo.

Sélo se queja entre un 3% y un 5% de los clientes.
Los demas se van!

Herramientas de la
calidad

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

“HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Los métodos estadisticos son herramientas
eficaces para mejorar los procesos

Entrada Salida

L4 PROCESO [ 2

Expediente: 184390001 - Informe Parcial
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o xazen o

IMPLEMENTACION

“HERRAMIENTAS DECALIDAD

* Diagrama de Flujo.

“ Hoi . P,
Hojas de registro y verificacion. Herramientas convergentes y

* Diagramas de Causa-Efecto. de conocimiento acumulativo.

Usos tacticos y operativos
* Diagrama de Pareto.
* Histogramas.
* Gréficos de Control.

* Diagramas de Dispersion y Correlacion.

o xkAZEN o
IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA DIAGRAMA DE FLUJO

~“HERRAMIENTAS DE CALIDAD

Representacion grafica de un proceso desde el
punto de vista de la unidad de flujo.

Actividad

Almacenamiento,

Elementos Inventario

enun

diagrama

de flujo Punto de decisién
_

Flujo (¢j., material, clients)

A

..... = Flujo de informacién

O kazen o

IMPLEMENTACIGN [ HERRAMIENTAS DE CALIDAD

ASOCIATIVA

DIAGRAMA DE FLUJO

e HERRAMIENTAS DE MEIORA .
IMPLEMENTACION 2 HERRAMIENTAS DE CALIDAD

ASOCIATIVA

HOJA REGISTRO Y VERIFICACION

. .
Visualizacién del proceso: muestra la secuencia y las relaciones = Sirve para recolectar datos de manera estructuraday
existentes entre las actividades.
documentada
[ Flujograma de Autopart ] = Almismotiempo permiteinterpretar resultados observando
tendencia central y dispersién de los datos
Problema Frocuenda
E1zape de gaz en el contanador ||
Goipe lateral en la bups
Contraccion de manguecs =
Sobracalantamiento del motor
Oportunidades de Analisis Doblamiento del enfriador el N
+ Tareas repetidas ==
* Tareasinnecesarias - CO I I 23 2 2 5 ) Y ) S Y B D Y B
*  Tareas que afiaden valor, comparadas con las que no.
B A o weiors o B e o o a
rLEMENTACION 2 HERRAMIENTAS DE CALIDAD IMPLEMENTACION 2 HERRAMIENTAS DE CALIDAD
ASOCIATIVA ASOCIATIVA
HOJA REGISTRO Y VERIFICACION . HOJA REGISTRO Y VERIFICACION .

Registro de datos Informacién

SIS

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

Pagina 63 de 184




HERRAMIENTAS DE MEJORA
o xazen o
IMPLEMENTACION s HERRAMIENTAS DE CALIDAD

DIAGRAMA CAUSA-EFECTO L]

- analisis entre un efecto no deseado (problema) y todas las
posibles causas que lo ocasionan.

- Permite organizar grandes cantidades de informacién y aumenta
la probabilidad de identificar las causas principales.

prme— s cuskmvo
= Determinar mejoras
== en los procesos,
- e i « Mejorar la
e productividad,

v
)
3

Optimizar costos,

Analisis de fallas,

s s = Analisis de reclamos,
S = Etc.

T Sp—

HERRAMIENTAS DE MEJORA
o KaZEn o

IMPLEMENTACION [ HERRAMIENTAS DE CALIDAD

DIAGRAMA CAUSA-EFECTO .

1. Tormenta deideas
= ¢Por qué ocurre...?

Tip: Detenerse a tiempo

N\

- -W e

2. Clasificar las posibles causas: Técnica sm

Tip: Analizar influencia de cada causa y fijar prioridades

3. Trabajar sobre las causas ya identificadas: s ¢Por qué?

Tip: Durante el proceso evitar preguntar “¢ QUIEN?"

HERRAMIENTAS DE MEJORA

Oxaizen o
MPLEMENTACION “ HERRAMIENTAS DE CALIDAD
DIAGRAMA CAUSA-EFECTO °
Esquema General
CAUSAS EFRCTO
r 1 r 1
Medicion Material Maquina

Mano de Obra Medio ambiente Método

e HERRAMIENTAS DE MEIORA a
S Y e HERRAMIENTAS DE CALIDAD

DIAGRAMA DE PARETO L]

Es una herramienta para el analisis de datos, la cual es util en la
determinacion de la causa principal en un esfuerzo de resoluciéon
de problemas.

Permite establecer prioridades.

PASOS

= Problema a investigar (Defectuosos, pérdidas econdmicas, ocurrencia de accidentes, etc.)

Clasificacion de los datos a recolectar (Tipos de defecto, procesos, maquina, trabajador, etc.)

Método de recoleccién de datos.

= Periodo de duracién de la recoleccién.

Principio de Pareto: un 20% de las fuentes causan el 80% de cualquier problema

B enen AeRRAMIEN TAS 0E MEIORA .
RS [Z HERRAMIENTAS DE CALIDAD

DIAGRAMA DE PARETO .

RECOLECCION DE DATOS:
probar varias clasificaciones de items y graficar varios diagramas

Tioo de

g conteo Total
g 1
[y vy iy ) @
s 0
| [ (A [ 04 (1101 | 204
st 0
gy v x
{3531 (3337 = ORDENAMIENTO DE DATOS
E 200
Tigede Mémerods  Totsl  Composicién  Porcentals
defecto  defectos | Acumulado  porcantual  acumulade
Tension 108 106 52 52
Rayado a2 e 2 78
Burbuja 20 166 1 8
Fractura 0 76 5 88
Mancha 6 182 3 £l
Rajadura 4 186 2 93
Otros. i3 200 7 100
Total 200 100

o xazen o

IMEEEMENTASION [« HERRAMIENTAS DE CALIDAD

ASOCIATIVA

DIAGRAMA DE PARETO L]

DIAGRAMA DE BARRAS Y CURVA ACUMULADA

DIAGRAMA DE PARETO POR ITEMS DEFECTUOSOS

DE UNIDADES
m_
% 5
TITITEEEEE
FAJE
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HERRAMIENTAS DE MEJORA
o xazen o
TR s HERRAMIENTAS DE CALIDAD

DIAGRAMA DE PARETO L]

CASO DE APLICACION EN ANALISIS PROGRESIVO

éCudles son los tipos de defectos més

£Qué ensamble tiene mas defectos? comunes en el ensamble 57

HERRAMIENTAS DE MEJORA
o xkaZEN o
IMPLEMENTACION [ HERRAMIENTAS DE CALIDAD

HISTOGRAMA .

Resume datos de un proceso que se han recolectado durante un
tiempo, y presenta graficamente su distribucién de frecuencia en

forma de barras.

Proceso ideal

Defectos en partes por millin Porcentale. = Muestra grandes cantidades de
2000 1o0% to0%. datos que son dificiles de
50 § 5
1500 8o so% interpretar en forma tabular.
o | |® o « llustra la distribucion de los datos.
000 B —— w * Ayudaa responder la pregunta,
% o ¢El proceso es capaz de
0 ] o | |2 20% satisfacer los requisitos de mis
. - - -, |, box clientes?
Ensamble 5 Ensamble 2 Ensambl 1 Ensamble 5 Eléctricos Ensamblaje Soldadura Partes Mec.
Intervalo
O xazen s o Mo o B HERRAMIENTAS DE MEIORA o
O LSRR [ HERRAMIENTAS DE CALIDAD e AL = HERRAMIENTAS DE CALIDAD
ASOCIATIVA ASOCIATIVA
HISTOGRAMA L4 HISTOGRAMA L

PASOS

“ Decidir sobre la medida del proceso.

" Recolectar los datos.

" Preparar tabla de frecuencia a partir de los datos obtenidos.
" Determinar rango, intervalo de clase, ancho de clase.

" Dibujar el histograma a partir de la tabla de frecuencia.

.

Interpretar el histograma.

= Variacion

INTERPRETACION éCudlesla
variacion o
 Centrado
esparcimiento de
Requisito del &Donde estd centrada la BN
cliente distribucion? los datos

Proceso dentro de los
requisitos

Proceso Proceso
demasiado demasiado bajo
alto

Praceso demasiado

variable
ol ol 2 il
o e o iona . o HERRAMIENTAS DE MEICRA R
WrtenTacion " HERRAMIENTAS DE CALIDAD IMPLEMENTACION 2 HERRAMIENTAS DE CALIDAD
ASoaATIVA ASoATIVA
GRAFICOS DE CONTROL °

HISTOGRAMA .

Planilla de inspeccion

Products Planila 1
Uso Fecha
Especificacion Seccion
H Lote Inspactor

3.6(5.7]38/3.9/4.0/4.14.2[43 /44 45

Frecuencia

osss

w
M
8
™
i
M
8

Es una herramienta que permite vigilar, controlar y mejorar el comportamiento del proceso, a lo largo del
tiempo, mediante el estudio de su variacion y su fuente.

Grafico de Control . ;:m:hd hun

&% Lirsita d

555 = Eluso adecuado de las

55 Linea cantral

5 Limite de

0 5 10 15 20 2 w

——Dates —=10 —#—1CS == LineaCentral
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o xazEn o

IMPLEMENTACION s HERRAMIENTAS DE CALIDAD

GRAFICOS DE CONTROL

PASOS

" Iniciar la recoleccién de datos.
" Calcular las estadisticas necesarias para crear el grafico.
.

Seleccionar el proceso sobre el que se va a construir el grafico.

Determinar el método de muestreo y el plan.

Calcular los limites de control superior e inferior.

Construir el grafico.

e HERRAMIENTAS DE MEJORA .
IMPLEMENTACION [ HERRAMIENTAS DE CALIDAD

GRAFICOS DE CONTROL

A)

e S pe AN
MOV e

LCI

’ LCS
NIEWA I
\%

Linea central (LC)
‘ LCI Limite Control Superior (LCS)
Limite Control Inferior (LCI)

o wazen o O xazen o
O LSRR [ HERRAMIENTAS DE CALIDAD e AL = HERRAMIENTAS DE CALIDAD
ASOCIATIVA ASOCIATIVA
GRAFICOS DE CONTROL . DIAGRAMA DE DISPERSION °
VARIACIONES DEL PROCESO
Permite estudiar e identificar las posibles relaciones entre los cambios
= Causas comunes: son numerosas y provocan una pequefia variacion observados en dos conjuntos diferentes de variables.
que puede predecirse a lo largo del tiempo.
Son propias del proceso
® Suministra los datos para confirmar
*  Causas especiales (o asignables): existen en menor nimero y se Por ejemplo: una hipétesis de que dos variables
pueden detectar debido a su fuerte influencia individual sobre la - i estén relacionadas
variacién haciéndola impredecible a lo largo del tiempo. ¥ Una caracteristica de calidad y un + Provee un medio tanto visual como
Responden a causas especificas factor que la afecta, estadistico para probar la fuerza de
¥ Dos caracteristicas de calidad una posible relacion
relacionadas * Provee un buen seguimiento a un
ible elimi v Dos factores relacionados con una disgrama de causa y efecto para
Variacién anormal Es posible eliminar, evaluando a i : averiguar  si hay m que
través de un estudio. sola caracteristica de calidad. : i hay
consenso entre causas y efecto.
o  esmamenTaS o wiona . .
IMPLEMENTACION TZ HERRAMIENTAS DE CALIDAD
ASOCIATIVA
DIAGRAMA DE DISPERSION . .

Correlacién pos Correlacién negativa

Grupos kaizen
Grupos demejora

Circulos decalidad
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o xazen

IMPLEMENTACION

AsociATvA {2 CIRCULOS DE CALIDAD

Pequefios grupos compuestos por empleados que,
continuamente, controlan y mejoran la calidad de su trabajo,
productos y servicios.

-Operan independientemente.
-Emplean conceptos y técnicas de control de calidad y otras
herramientas de mejora.

-Estimulan la creatividad de sus integrantes y promueven el
desarrollo individual y colectivo.

Gerencia

Gerencia
del Sector/
Jefaturas

TOYOTA

Staff

KAIZEN

IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA {2 CiRCULOS DE CALIDAD

TIPICO FLUJO DE ACTIVIDADES

Préximo B
tema

Todos los
grupos

|

L.
{2 ¢Qué es una grafica de “A3”? o o
[ 1) Definicién del problema )| .
2) Caracterizacion
5y 6) Implementacién del plan de accién y
evaluacion de los resultados.
3) Andlisis de las causas
Caso deMejora:
7) Estandarizacién
Empresa textil dedicada a la
fabricacion de sweaters
4) Definicién del plan de acci6n
8) Conclusiones
— — - - - J
Kaizen .
8 Pasos para la resolucion de
problemas

P — Planificar (Plan)

1. Definicién del problema (objetivo de mejora)
2. Caracterizacién delproblema

3. Analisis de causas

4. Definicién del Plan de Accién

D — Hacer (Do)

5. Implementacién del plan de accion

C - Verificar (Check)

6. Evaluacion de resultados (fase C)

A - Actuar (Action)
7. Estandarizacién de la solucién o analisis de desvios

8. Conclusiones

Paso 1: defini

Problema: diferencia entre situacién actual y situacién deseada.
Para definirlo nos ayudamos con las siguientes preguntas:

® ¢Cuéles el impacto que genera? .
“Lo que no se define

* ¢Cuando ocurre?
no se puede medir.

. D6 2
éDénde ocurre Lo que no se mide
e« iQuiénes estén involucrados? no se puede
mejorar. Lo queno
se mejora se

s :Como se puede medir?
Indicador: fundamental para poder evaluar
N o degrada siempre”
la mejora en base al Objetivo.
William T. Kelvin
Objetivo: debe ser Especifico, Medible,
Alcanzable, Relevante y Acotado en el Britanico)
tiempo.

(fisico y matematico
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KAIZEN

Reoamtn 2 P —Planificar (Plan)

Paso 1: definicién del Problema

Para la Empresa Textil...

Indicador:

S Cantided de productos con defectos
roductos defectupsos = — Lo o2 CON ST
% pr f Cantidad da productos total

-Situacién deseada > Maximo admisible de 2% de productos
defectuosos Entonces, existe
un problemal

-Situacion actual (junio 2017) > 5% de productos defectuosos

KAIZEN

nsoaama 72 P —Planificar (Plan)

Paso 1: defi

n del Problema

Problema:
“Sweaters defectuosos al final del proceso productivo”

Objetivo :
“Disminuir el porcentaje de sweaters con defectos de 5% al 2%
antes del 15/09/2017"

Se forma un Grupo de Mejora.
integrado por Jefes, Supervisores y
Operarios

KaiZEn

IMPLEMENTACION -
ASOCIATIVA T2 P — Planificar (Plan)

Paso 2: Caracterizacién del Problema

Observar y analizar el problema para entenderlo con el mayor
grado de detalle basados en datos reales. Herramientas a utilizar:
Registros, Histograma, Paretos, Graficos de dispersion, etc.

Para la Empresa Textil...

Caracterizacién del problema de la Empresa de sweaters:

Basados en la fabricaciéon de un lote de 8000 sweaters y a partir
de los registros obtenidos se construye un Diagrama de Pareto:

KazEn

IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA 2 P —Planificar (Plan)

Paso 2: Caracterizacién del Problema

7 Cantidadde %
[ Descpte Swreaters * | acomotado
T 150 T3 I
[COErmor de contecaion 130 2% 7%
I e 110 20% 8%
F %
% 7%
ror o a dentfcacon deT e E 1% n
=5 5 u Casi el 80%
[ Agujeros F [Ty de los
[ & T00%
defectos
estan
comprendid
" os por tres
tipos de
causas: TE,
Ccoy MA.

a P —Planificar (Plan)

Paso 2: Caracterizacién del Problema

Para profundizar el anilisis y la caracterizacién podria registrarse
también la Maquina en la que se fabrica cada sweater, arrojando los
siguiente resultados para el caso del defecto “TE”:

Cantidad de

%
risiec) Sweaters b Acomwlado

= % | e

taquina & 9% 62%

Goirns i = Las prendas con

Zauine 2 7% = tipo de falla “TE”
T % provienen
(Miquinab | principalmente
[Meaunas

.. delaMaquina 7

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

s P —Planificar (Plan)

Paso 3: Ana

s de Causas

Detectar la causa raiz del problema a resolver (para defecto “TE”)
Herramienta a utilizar: Diagrama causa-efecto (tormenta de
ideasy 5 éPor qué?)

Luego de detectadas las posibles causas se realiza una
Priorizacién sobre las acciones que se tomara accién.

Criterios para la Priorizacion:

* Impacto en el problema: grado en q se cumple el objetivo con la
eliminacién de la causa.

+ Capacidad de Intervencién: autonomia y conocimiento técnico

+ Complejidad de laimplementacidén: dificultad-tiempo-costo
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KAIZEN

IMPLEMENTACION

AsoCiATIVA T2 P —Planificar (Plan)

Paso 3: Anilisis de Causas

Para la Empresa Textil..

Diagrama causa-efecto:

KAIZEN

IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA . P —Planificar (Plan)

Paso 3: Anilisis de Causas

Para la Empresa Textil...
Priorizacién de causa:

LEMENTACION

CIATIVA T2 P — Planificar (Plan)

Paso 3: Analisis de Causas

Para la Empresa Textil..
Priorizacién de causas:

CAPAGIOADDE 3
(s woncro | _smmmiocn | wsvomot P | pchata
[nroworD joncucrao| meweo [ costo
s s s s s s | w | &
s s s s s s | s | =
s s s s s HERE
3 s s s 3 s | = | =
s s s s s N
s s s s s R
s s s : s s |« | =
s s s s s T
0 3 5 s 1 s |« | =
s 5 s s s HEEE
Kaizen
IMPLEMENTACION - .
ASOCIATIVA 2 P —Planificar (Plan)

Paso 4: definir el Plan de Accién
Definir las acciones para eliminar las causas raiz del problema.

Importante!
Para cada causa priorizada debe definirse al menos una accién!

Para cada accién debe definirse:

Los plazos de
* Forma en que se realizara tiempo deben
* Responsable ser alcanzables !
* Fecha planificada de Inicio y Fin

s s s 5 s s | w | s
s 3 s ' 3 HERE
) s 3 s 3 BERE
B s s s 5 R
s 3 s s s s | v | =
s s s s s s | = o
s f s s s s | 7| w
' s s s s BERE
3 5 s s s s s | w
s 3 3 s 3 NERES
s [ s s 3 RS
s 3 s s s s | v | w
f s B s s s | v | w

waizen

IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA s P — Planificar (Plan)

Paso 4: definir el Plan de Accién

Para la Empresa Textil
Plan de Accién:

e =]
n
e e
s
ety
* rotmpnie s
TR
s
[y
ricte =
.
el My e remaiorece
e ot =
_"[_m rmesra X
a6 g 2

[—— pr—,
 favam ? [ e
* (o en e e g [

[

KAIZEN

IMPLEMENTACION

Paso 4: definir el Plan de Accién

Para la Empresa Textil...
Plan de Accién:

areca o e e
10 Lo orecre 1807700 | 51082087
1 con soch g repustas [ osoraon? | uorzony
st
1] 1500772007 | 51082037
—_—— ey imomia oo Tt
e ae
. [~ ot secior e s Tegern
vk orectr ovea207| onaon?
e e
orece
ettty ciecoon v,
I
| (oeecsr 15703 | 3510872037
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KAIZEN

KAIZEN
IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA r2 D — Hacer (Do) ASOCIATIVA 2 D - Hacer (Do)

IMPLEMENTACION

Paso 5: implementacién del Plan de Accién Paso 5: implementacién del Plan de Accién
Para la Empresa Textil...

Se ejecuta y se da seguimiento a las acciones planificadas en el Seguimiento del Plan de Accién:

Paso 4.
Para cada accién, segun el avance de las acciones se puede s
detallar: martaesto parkace OUUI[N01T /01T GHDI/ION GYDAIISS MDA

* Fecha de Inicio y Fin Reales (comparar con el plan y tomar accién ante
desvios)
+ Estados de Avance, en general:

—A Iniciar

— A iniciar (Demora)

—En Proceso

—Cumplida

- Cancelada

KaiZEn

KazEn
IMPLEMENTACION

IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA = D—Hacer (Do) ASOCIATIVA i C~— Verificar (Check)
Paso 5: implementacién del Plan de Accién Paso 6: evaluacién de Resultados
Para la Empresa Textil...
Seguimiento del Plan de Accién: Se realiza una mediciéon del Indicador definido en el Paso 1.
El objetivo de este paso es verificar la efectividad de las
npoceo acciones ejecutadas.
wroctio
ouonson
e Estandarizar Analizar
B e [ Amcsa desvios y
hacer
acciones
correctivas

IMPLEMENTACION

KAIZEN

IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA i € — Verificar (Check) AsociATIvA A — Actuar (Action)

Paso 6: evaluacién de Resultados Paso 7: izacién de la i6n o andlisis de desvio

Para la Empresa Textil... . s n . . .
P Si se alcanzd el objetivo/ si las acciones estdn siendo efectivas

601 .
50 NUEVOS PROCEDIMIENTOS
ESTANDARIZACION
40 e CAPACITACION
30
7
20 X
10 Si no se alcanzé el objetivo/ si las acciones no estan siendo
efectivas
00 4 e —
vioo157 18 158 19 159
ANALIZAR LOS NUEVO ESTUDIO DEL
— L (o cumple, Pec que s REAL(No cumple, Miejo que rci) DESVIOS PROBLEMA
—REAL (Cumie Objeto) — L .
—META PLAN DE ACCION
COMPLEMENTARIO
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CAIZEN

IMPLEMENTACION

AsOCIATIVA s A—Actuar (Action)

Paso 7: estandarizacién de la solucién o anilisis de desvio

Para la Empresa Textil...

Tabla 8: Estdndares creados.

Fecha Estandar i o creado Referencia | Accion asociad
01/08/17 d i gt de Equipos | PG MTO ROD 1,4,13
21/07/17 | Instructivo de de hilado -

15/03/17 | Procedimiento de Control de Calidad de Materias Primas | PG CMP R0O 3
01/09/17 | Instructivo de trabajo para el sector tejeduria B s
15/09/17 | Procedimiento de Control de Calidad durante el Proceso PG CCP ROQ 6
07/09/17 | Plan de 6n del personal - 7.8
21/08/17) de evaluacion de p PG EPR ROD 10
15/08/17 | Procedimiento de Gestion de Stock PG GST ROO 1
21/08/17 ificacion y registro de reuniones de equipo - 9,12,15

KAIZEN o
IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA . A—Actuar (Action)

Paso 8: Conclusiones

Extraer principales conclusiones del proceso de mejora
detallando los aspectos positivos y negativos de la experiencia.

- Aprendizajes
- Propuesta de nuevos temas

waizen o
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA 2 A — Actuar (Action)
.
Paso 8: Conclusiones
Para la Empresa Texti
ASPECTOS NEGATIVOS
Trabsjo en equ |
Creacion de procedimientos y estindares de Falta de cumplimiento de 1os plazos de algunas
trabao a
Mejora de la caidad del producto ofrecido sl |- Inexperiencia del equipo
~Tiempo requendo ekevado
Participacion y motivacion de los operarios
Mejora de la comunicacién entre Las distintas
LECOONES APRENDIDAS POSIBLES MEJORAS FUTURAS
La planificacion preva fue fundament Implementacion de acciones pendientes para
optimzar el uso de os continuar disminuyendo los defectos de Tepdo,
Confeccidn y manchas
~Tratamiento de los defectos que no fueron
enviquecer el proyecto y mej abordados en el proyecto
Las lecciones aprendidas en este proyecto serdn |- implementac
das al desarrolio de futuros proyectos de | Igadas al mantenimiento del equipamiento y ata
mejors continia | catidad del haado.
Figura 12: Reporte A3.
o o
L (MEJORA CONTINUA) L

Herramienta Excel

documentar e proceso de mejors basada en e clo PDCA

PLAN DE ACCION

IMPLEMENTACION

Am&suwmQG
CARACTERIZACION 6L PROBLEMA

ﬁ (

\ | C

e
6
EVALUACION DE RESULTADOS

ESTANDARIZACION
ANAUISIS DE DESVIOS. o o
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o a
KAIZEN
(MEJORA CONTINUA) . | )
INTI " w 18 barada en T I ]
PROBLEMA Y OBJETIVO %—i i i
[ IDENTIFICACION DEL PROBLEMA Y FIACION DEL OBJETIVO DE MEIORA |
[Empresa: | T Fecwi | ]
Hemtnr Cogo.
(T
== It adkon: B4 BSO8R
= e 5
|Frma decicuos
[Vl lcat ¥ [Vatos Gevendi] T [Fiaso fchay | 3/ia73617 |
OBJETIVO: 3
Incadors L rem—
a o
. .
KAIZEN
(MEJORA CONTINUA)
INTI ’ faPOCA
CARACTERIZACION DEL PROBLEMA o o o 0 R G ]
[ OBSERVACION Y ANALISIS DEL PROBLEMA ]
[ o S
= -
—
o
KAIZEN Tarea .

A CONTINUA)

ANALISIS DE CAUSAS

[ PRIORIZACION DE CAUSAS

S BARTH
Nororan
cxan) o —
cosra e

Cousa PACTD | -l_P_
e
e R .
e o e o e e e
P s T T T T T =T
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Completar el listado con 3 oportunidades de
mejora
Para cada oportunidad demejora
identificada: SWH1

£Qué es lo que ocurre? - What

éCudles el impacto que genera? « Why

éCudndo ocurre? - When
¢Dénde ocurre? « Where
¢Quiénes estan involucrados? - Who
éCémo se puede medir? - How

Revisar herramienta de Excel
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Objetivo cumplido?
Entender los 8 pasos para la resolucién
de problemas que componen el PDCA.
Enunciar las herramientas de la calidad.
Entender cémo funcionan los grupos
kaizen.
Mostrar estos conceptos aplicados en
un caso de mejora.

Muchas gracias !!

Explicar la tarea para la visita.
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ANEXO 4: MODELO DE ENCUESTA DE CAPACITACION

Implementacion de Tecnologias de Gestion en Pymes de la Provincia de Buenos Aires

EVALUACION DE SATISFACCION DE CAPACITACION

Capacitacion Kaizen Horario
Grupo Lugar
Fecha Docente/s

Eztimodo Farticipante: Con el objetivo de mejorar o colidod de los senvicios afrecidos, ogrodecemos contestar esto

encuesta.
E: Exceleriz — MB: Muy Bueno — B: Bueno - R: Rzgular— M: Malo

1. Contenido y extension de la capacitacion E|MBE| B | R | M

2 Safisface sus necesidades v expectaivas.

b Aplicacion y ufiidad de los temas desarrolizdos en relacion con su actividad.

c. Duracion y fiempo asignado a la capacitacion.

d. Calificacion de los femas de |a capacitacion:

Modwio 1: Kaizen — Parle {

Mbduio 2 Kaizen — Farle 7

& Sugiera temas que le interssaria agrenar:

{. Comentarios:

2 Disertantes / Docentes E|(MB| B R M

& Experiencia v conocimientos téonicos refeddos a los temas desarrollados.

b Uz0 y orgamizacion del fismpo.

c. Comunicacian, intercambio & interaccion con los asistentes,

d. Comentanos:

3. Orpanizacion general E|ME| B| R | M

& Matedal didéctico, medios audiovisuales v recursos uiilizadas.

b Instalaciones y ambiznie de frabaio.

. Ceganizacion peneral del evento, atencion del personal, senvicios v ofros.

d. Comentarics:

4_Calificacion general E |ME| B R M
& Calificacion general asignada a la capacitacion
b ; Por que?

5. Sobre que otro tema estaria interesado en recibir capacitacion

iMUCHAS GRACIAS!
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ANEXO 5: RESULTADOS DE ENCUESTAS DE CAPACITACION

Contenido y extension de la capacitacion:

Satisface sus necesidades y expectativas

R
B 0% | M
0% 0%

MB
38%
E
62%

Aplicacion y utilidad de los temas desarrollados

B
0%
MB
31%

M
0%

R
0%

E
69%

Duracion y tiempo asignado a la capacitacion

B
M 0%| | R
0% 0%

MB
50% E
50%
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Disertantes/Docentes:

Experiencia y conocimientos técnicos

0%

MB
38%
E
62%

Comunicacion e intercambio con los asistentes

Uso y organizacion del tiempo

R
B 0 M
8% Eg 0% / 0%
MB
15%

E
7%
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Organizacion general:

Instalaciones y ambiente de trabajo

M
0%

R
0%
B
23%

E
‘ 46%
MB
31%

Organizacion general del evento

5 R
8% 0% M
0%

7%

Calificacion general asignada al taller.
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Comentarios de los participantes:

- Me gusto: tema, metodologia y proyecto a realizar.

- Temas desarrollados bien explicados y faciles de entender.

- Muy claros los conceptos que transmitieron.

- Muy claros, muy didacticos, amables, atentos a las preguntas y
ejemplos que surgen.

- Si bien algunos de los conceptos abordados son aplicados en la
empresa, me sumo conocimientos para trabajar los mismos.

- Por las herramientas brindadas para las mejoras.

- La capacitacién fue muy dindmica, clara y bien concreta.

- Se interiorizan los temas con casos. Esa es la clave para hacerlo
dinamico. jMuy bueno!

- Capacitacion concisa y aplicable a las empresas.

- Claridad conceptual y buena organizacion de los contenidos.
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ANEXO 6: LISTADO DE OPORTUNIDADES DE MEJORA

Implementacion de Tecnologias de Gestion en Pymes de la Provincia de Buenos Aires

Empresa

Grupo

Consultor Responsable

Buenos Aires
Provincia

g P e o CONSEJ0 FEDERAL
embaminted @ DE INVERSIONES
INTI

LISTADO DE OPORTUNIDADES DE MEJORA

Ne ‘ Fecha ‘ Sector ‘ Oportunidad de mejora

Acciones a implementar

Clase

Categoria

Imagen Inicio (Plan) | Fin (Plan) | Inicio (Real) Fin{Renl}‘

Responsable

Estado

Observaciones

4[4[ [a) )[4 [A[d) 4[] 4[A)d[4)d4)4[4)4[4[4

Cf A A A A f ||| A] ||| [ A [ ]| [d[A[d

4[4[ )4 A4 )[4 d) 4[] 4[d)d[4)d4)4[q)4[4[4




ANEXO 7: MODELO DE MINUTA DE VISITA

iplementacion de Tecnologlas de Gestion &n Pymes de la Provincla de Buenos

MINUTA DE VISITA

Alre

Hora inicio

EmMpresa
GIUpo

Hora fin

Visita N°

Aurtor/es

Fecha

Participantes Mombre

Posicion

Emprasa

Consultores

Temas principales de la visita

Tareas para la empresa

Accion

Responsable

Facha

Tareas para la contraparte

Accian

Responsable

Fecha

Proxima visita

Temas

Fecha tentativa

Firma Responsable Empresa

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

Firma Consultor responszble
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ANEXO 8: CONTENIDO DE LOS TALLERES

Taller 1:

KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Red de Tecnologias de Gestién | Proyectos 2019

TALLER1

Agosto 2019

@ Buenos Aires
Provincia

: Gnsorman

TR A IR oo ttoan

KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Agenda del Dia

Seleccion y capacitacion de empresas
Jdentificacién de problemas

Vsitas a planta (dagnéstics]
laborscion de planes de rabelo
Implementacion de soluciones

Visla s emprosas (eguimienta]
Taborackin de nformes

Toeres de ntarcambl 0o ssperiencis |
Evaluacién de esultados

Visha s emprosas (wakiocion]
Tiaboraciin de nformes finsles 10| 1 . mE T .

KAIZEN

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

PUNTOS DE PARTIDA

EMPRESAS | IMPLEMENTAR REUNIONES - CONSULTORES |

KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

PUNTOS DE PARTIDA

Comunicar a todo el personal la filosofia Kaizen.

PRESENTACION.

Establecer frecuencia de realizacién de reuniones Kaizen.

DIiA / HORA / LUGAR.

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

GUIA
KaiZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA . °
Kaizen
Pasos para la resolucion de

problemas

P — Planificar (Plan)

1. Definicién del problema (objetivo de mejora)
2. Caracterizacién del problema

3. Andlisis de causas

4. Definicion del Plan de Accién

D — Hacer (Do)

5. Implementacién del plan de accién
C — Verificar (Check)

6. Evaluacién de resultados (fase C)
A — Actuar (Act)

7. Estandarizacion de la solucion o anélisis de desvios
8. Conclusiones
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O KAIZEN

IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA R o
Kaizen

Pasos para la resoluciéon de
problemas

Definicion del problema (objetivo de mejora)

Caracterizacion del problema

s decausa

P
1
2
3
4. Definicién del Plan de Accién

D - Hacer (Do)
5. Implementacién del plan de accién

C - Verificar (Check)

6. Evaluacion de resultados (fase C)

A - Actuar (Act)
7. Estandarizacion de la solucién o analisis de desvios

8. Conclusiones

IMPLEMENTACION
\TIvA

= P —Planificar (Plan)

Paso 1: definicion del problema

Problema: diferencia entre situacién actual y
situacién deseada.

Indicador: fundamental para poder evaluar la
mejora en base al objetivo.

KAIZEN
APLEMENTACION
ASOCIATIVA

C= P —Planificar (Plan)

Paso 1: definicién del problema

Problema: diferencia entre situacién actual y situacién deseada.

Situacién deseada >2%

\/\ ‘ p P Anemalt

Situacién actual > 5%

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Paso 1: definicién del problema

indicadores

ivctord Cantidad de productos con defectos
roductas defectuosas = o P oo LR ST ETOT
S p f Cantidad de productos total

% de productos defectuosos

KAiZeN
IMPLEMENTACION .
ASOCIATIVA r. P —Planificar (Plan)

Paso 1: definicion del problema

lnticocior
1 frerabaio 1 b Cantidad de piezas retrabajadas /total producidas
Catdad |2 [revabaros Horas Hombre empleacas en reprocesar piezas
s feran b Contiaad oo piesas no recuperables / toral producidzs
internos lcantidad de piezas producidas totales / (iempo de cilo x
productividaa | * [ T reponitte = Tearmpo total - Paradas plarificadas

((mantenimiento, setup, etc.)

5 |Nivel de actividad Plezas producidas buenas

1% Cantidad de lotes rechazados por el cliente / Cantidad de

General | 6 |No conformidades s
Externos
Ccalidad | 7 [N© conformidades por % Cantidad de lotes rechazados por el cliente por causa de.
lproducto defectuoso  [productos defectuosos / Cantidad de lotes entregados
Compleman [Orden v limpiezal & it e resultado de Ia auditoria 55
tarios Ser 5 [seguridad [cantidad de accidentes en empresa

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

KAIZEN

IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA P — Planificar (Plan)

Paso 1: definicion del problema

Sino tenemos informacién trabajamos a
ciegas

Registros engorrosos NO son sostenibles en el tiempo

Quienes vayan a completarlos deben participar en su
‘% disefio

£
‘. Cuél es el camino a recorrer?
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KAIZEN

IMPLEMENTACION .
ASOCIATIVA = P —Planificar (Plan)

Paso 1: definicion del problema

e

ESPECIFICD  MEDIBLE  ALCANZABLE  REALISTA TIEMPO

“Disminuir el porcentaje de sweaters con defectos de
5% al 2% antes del 15/09/2017”

KAIZEN

IMPLEMENTACION .
ASOCIATIVA = P —Planificar (Plan)

Paso 1: definiciéon del problema

OBJETIVO: Proclamacién de un desafio de cambio, para pasar de la
situacion actual, a una proyectada (mejor y deseable)

v

- Reducir el plazo de entrega de 15 dias a _ Implementar una codificacion de
12 diaspara el 01/09.

- Mejorar el layout de la planta

articulos en el pafiol
- Bajarun 25%las paradas del telar 11antes _ Formalizar un plan de mantenimiento.
del 30/08.

- Reducir 75% los tiempos de busqueda de
las herramientas de uso comun del x
puesto pulidoen 3 meses.

KAIZEN

IMPLEMENTACION e
ASOCIATIVA G« P —Planificar (Plan)

Paso 1: definicion del problema
- No confundir el objetivo de mejora con la

herramienta que pensamos aplicar para mejorar -

Construir el objetivo

{Qué
tan realistg valcanzable og sino?

KAIZEN

IMPLEMENTACION -
ASOCIATIVA f= P —Planificar (Plan)

Paso 2: Caracterizacion del problema

Observar y analizar el problema para entenderlo con el mayor
grado de detalle basados en datos reales.

Caracterizacion del problema de la empresa de sweaters:

Basados en la fabricacién de un lote de 8000 sweaters y a partir
de los registros obtenidos se analiza...

Casi el 80% de los defectos
estan comprendidos por tres
tipos de causas: TE, CO y MA. Magquina 7

Las prendas con tipo de falla “TE”
provienen principalmente de la

KAIZEN

IMPLEMENTACION .
ASOCIATIVA rz P — Planificar (Plan)

Paso 2: Caracterizacion del problema

Explicar el problema en contexto

il

a0
Diagrama de flujo fk,:"’

Diagrama de Paretto

r= P —Planificar (Plan)

KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Paso 2: Caracterizacion del problema

Diagrama de Paretto

Diagrama que relaciona causas con efectos.

Puede apreciarse cudles son las causas de mayor impacto, sobre los

efectos
Suele g sus que expresa cudles
son los inan la mayor parte de los
efectos

20% de las Causas, Provocan el 80% de los Problemas
20% del esfuerzo, consigue el 80% de los Resultados

Ypilidad; sirve para enfocarse. Para concentrar esfuerzos.
tener 105 mayores resultados con 10s menores esfuerzos

Expediente: 184390001 - Informe Parcial
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N
IMPLEMENTACION e
ASOCIATIVA [a P — Planificar (Plan)

Paso 2: Caracterizacién del problema
Diagrama de Paretto

Ordenar los datos!

Tipode | Namero de Total Composicién | Porcentaje
defecto defe
Tension 104 104 52 52
Rayado 42 146 21 73
Burbuja 20 166 10 83
Fractura 10 176 5 88
Mancha 6 182 3 91
Rajadura 4 186 2 93
Otros 14 200 7 100
Total 200 100

o kazen o
IMPLEMENTACION ) .
ASOCIATIVA [a P — Planificar (Plan)

Paso 2: Caracterizacién del problema

Diagrama de Paretto

200 100%
180 — | a%
160 s0%
140 0%
120 / 6o 3 Numerode
d
4 so%
8 0% porcentaje
60 30% acumulado
w 20%
2 10%
o o%
Y -
@“ *,.,b .V"\ 8 558? ’as* &
A T

KAIZEN

IMPLEMENTACION -
ASOCIATIVA r= P —Planificar (Plan)

Paso 1: defi

ion del problema

Paso 2: Caracterizacion del problema

Deberia poder responderme....
CuandoOcurre?

phm,@

Donde Ocurre?
¥
eomareaires (102D, T 1H <.
s \‘Qb Aquien lepaso?
WHY Jn = Cvar
Que Ocurre?
Porque?

zEn
IMPLEMENTACION

i
ASOCIATIVA|

Cada empresase presentay explica
suOPORTUNIDAD DE MEJORA

Escuchamos y evaluamos

‘_ uiénes somos? I
Nuestros productos o
servicios son... [ o o ]

DEFINICION DEL i CARACTERIZACION i

PROBLEMA INDICADOR

KAIZEN

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA|

Cada empresa se presentay explica
su OPORTUNIDAD DE MEJORA

Escuchamos y evaluamos

- ¢éQuéresaltaria de

positivo en la

eleccién de ese

problema?

éQué fue lo que

mejor explicaron?

- ¢A quien sumarian
para trabajar en ese
equipo de mejora?

¢Qué no queda
claro del problema?
éSe cuenta o
contara con la
informacion para
calcular ese
indicador?

¢El objetivo cumple
con lo que deberia?
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iZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Herramienta Excel - INTI

MEJORK CONTINUAY

Pagina 84 de 184




KAIZEN

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

KAIZEN

IMPLEMENTACION

Herramienta Excel - INTI

Herramienta Excel - INTI

éCémo elegir al equipo de mejora?

PROBLEMAY OBJETIVO O o o o

Depende del tema a tratar.
| IDENTIFICACION DEL PROBLEMA Y FIJACION DEL OBJETIVO DE MEJORA }
[Empres: [ [ Feche: ] Deben participar todas las personas afectadas al
s e problema o al menos un representante.
[Responsable
[Miembro 1 N . N . - N -
penbrss Es importante considerar que sean interdisciplinarios
oy ) .
Miembro 4 para tener diferentes visiones.
\um oy

NO hay recetas UNICAS.
éCémo elegir al equipo de mejora?

iOjo! No armar el equipo que nos hace sentir c odos

KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA|

KAIZEN
IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA

Herramienta Excel - INTI Herramlenta Excel - INTI

El Responsable debe:

PROBLEMA Y OBJETIVO o o o o

[ IDENTIFICACION DEL PROBLEMA Y FIJACION DEL OBJETIVO DE MEJORA ]

o Realizar minutas dereunién
a Convocar a reuniones
Empresar | T Fecha:
a Llevar registros de avances
T = ~ Comge o Comunicar resultados
[Miembro 2
Miembro 3. . . L .
Miembro No es necesario que sea personal con cargo jerarquico.
Miembro 5

Debe tener ESCUCHA ACTIVAY FOMENTAR LA

PARTICIPACION.
Responsable

KAIZEN
IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA

iZEn
IMPLEMENTACION

Herramienta Excel - INTI

Herramienta Excel - INTI

éQué es un problema?

os traslados en planta ocupan el 40% del tiempo de
los empleados y no deberia superar el 10%.

La mayoria de Ctos son de pintura.
4 de productas defectuosos.
T

. . S La encuesta de clima organizacional arrojo un puntaje
£Que es un problema? de 2 sobre una base de 10 cuando se esperaba
alcanzar un valor de 8.

No se registran todos los mantenimientos realizados.
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KAIZEN
™

ENTACION
ASOCIATIVA|

Herramienta Excel - INTI

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Con las evaluaciones de los compafieros
ndicadon cerramos nuestro PASO 1
PROBLEMA Y OBJETIVO 0000
R e ——
[Valor niciat: [ I [[Plaza (Fecha): | | | !
t t |
Cantidad ‘ ‘ ‘
Unidades i
Porcentaje —— .
Distancia e — T ]
S ‘
;;"A“"'Tﬁtfl‘(‘”" . . e . .
Kaizen Kaizen
Pasos para la resolucién de Pasos para la resolucién de
problemas problemas

P — Planificar (Plan)

1. Definicién del problema (objetivo de mejora)
2. Caracterizacién del problema

3. Andlisis de causas

4. Definicion del Plan de Accion

D — Hacer (Do)

5. Implementacion del plan de accién

C — Verificar (Check)

6. Evaluacion de resultados (fase C)

A — Actuar (Act)
7. Estandarizacién de la solucién o analisis de desvios

8. Conclusiones

P — Planificar (Plan)

1. Definicion del problema (objetivo de mejora) ¥
2. Caracterizacién del problema v

3. Andlisis de causas

4. Definicién del Plan de Accién

D — Hacer (Do)

5. Implementacion del plan de accién

C- Vel

car (Check)

6. Evaluacién de resultados (fase C)
A — Actuar (Act)

7. Estandarizacion de la solucion o anlisis de desvios

8. Conclusiones

KAiZeN
MPLEMENTACION

SOCIATIVA . .
Kaizen

Pasos para la resolucién de
problemas

P — Planificar (Plan)
1. Definicion del problema (objetivo de mejora) ¥

2. Caracterizacién del problema ¥

D — Hacer (Do)
5. Implementacién del plan de accion

C - Verificar (Check)

6. Evaluacion de resultados (fase C)

A— Actuar (Act)
7. Estandarizacion de la solucién o analisis de desvios

8. Conclusiones

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

KAIZEN
IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA P — Planificar (Plan)

Paso 3: analisis de causas
Sintomas vs Causa raiz

Anélisis de Causa Raiz

Inmediatas. Causales Raiz

PosblesCousas Condiconas:  Acciones

No Visible
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KAIZEN

IMPLEMENTACION .
ASOCIATIVA ra P —Planificar (Plan)

Paso 3: analisis de causas

Detectar la causa raiz del problema a resolver
Participativamente

Una vez detectadas deben ser priorizadas...

Cémo?

Criterios:

« Impacto en el problema: grado en que se cumple el obietivo con Ia eliminacion de la causa
copae ; .

* Co ji de la il

: autonomiay

KAIZEN

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

o)
/’?ﬂhﬁ

‘\“* Diagrama de Paretto

Diagrama de Ishikawa

ra P —Planificar (Plan)

Paso 3: analisis de causas

Hojas de registro

1 =4

KAIZEN

IMPLEMENTACION .
ASOCIATIVA G« P —Planificar (Plan)

Paso 3: analisis de causas

Diagrama de Ishikawa
Las 4 M: ;Qué son, y para qué se las
usa? coura
vaquna

Son una herramienta de anlisis, que permite agrupar
factores o causas de problemas, en familias comunes.
Evitando olvidos. Facilitando el analisis de causas

Las4 M son: N
Materiales t"‘_’_‘“y
Maquina

Mano de Obra

Métodos.

En algunos casos se agrega Medio Ambiente y
Mediciones (5M o 6M)

[Cwtétocs

Cusndo usarlas
Cuando se definen las causas deun problema

Causas por afinidad
causas de un probl

s aM: S define
. por el método Brain

Storming. Se las redne segin las 4M. ¥ luego

Cuando se busca factores asociados aun problema e as grafica en la Leping de pescado

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Paso 3: andlisis de causas

Diagrama de Ishikawa

. s P — Planificar (Plan)
Kaizen

IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA

Paso 3: analisis de causas

Diagrama de afinidad o método KJ

4 Q ISANIENTO VISUML

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Kaizen
Pasos para la resolucién de
problemas

P — Planificar (Plan)

1. Definicién del problema (objetivo de mejora)
2. Caracterizacion del problema

3. Anilisis de causas

4. Definicién del Plan de Accién

D — Hacer (Do)

5. Implementacion del plan de accién

C - Verificar (Check)

6. Evaluacion de resultados (fase C)

A - Actuar (Act)
7. Estandarizacion de la solucién o analisis de desvios

8. Conclusiones
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AN AN Tareas para el préximo encuentro
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA . . ASOCIATIVA .
Kaizen
Pasos para la resoluciéon de
problemas
Relevar informacién de detalle sobre el problema
P — Planificar (Plan)

Di j 1str di
(si es necesario)

1. Definicién del problema (objetivo de mejora)
2. Caracterizacién del problema

(Completar pasos 1 +2)
3. Analisis de causas

4. Definicion del Plan de Accion Construir un andlisis de causa raiz en base a la
informacién y analisis de 5 por que?

D — Hacer (Do)

(Paso 3)
5. Implementacion del plan de accién

C—Ve

ar (Check)

6. Evaluacion de resultados (fase C)
A— Actuar (Act)

7. Estandarizacion de la solucién o analisis de desvios

8. Conclusiones

KAIZEN

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Taller 1 - Objetivos del dia X g

Completar el Nombre de la Empresay la Fecha
Completar el listado de participantes del grupo de mejora

Definir un Responsable del proceso de mejora
Describir el problema 5W + 1H

4
Much n
Estado actual del problema y Estado deseado del problema uc as g ra CIas o

Indicar el estado actual del indicador

Establecer la meta del indicador para el lapso de 6 meses del proyecto

Entender que es la busqueda de la causa raiz

Planificar las proximas acciones dentro de la empresa

Suma valor a un pafs de Ide
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Taller 2:

KAIZEN .
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Red de Tecnologias de Gestién | Proyectos 2019

TALLER 2

Septiembre 2019

Buenos Aires
Provincia

NS0 FeDERAL
Suma valor a un pais dedeas ey

Seleccién y capacitacion de empresas
Identificacidn de problemas
Visitas a planta (diagnéstico)
Elaboracion de planes de trabajo
Implementacién de soluciones
Visita a empresas (seguimiento)
Elaboracion de informes

Evaluacién de resultados
Visita a empresas (evakuiacién)
Elaboracion de informes finales

KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Taller 2 — Objetivos del dia

La busqueda de la causaraiz

Modelos para priorizarcausas

Identificar los componentes de un plan de accién

Talleres de intercambio de experiencias

3 ‘ s 0
olin [ [u[ %[ %% 0w w|n|a]a]s]*

%I:.jﬁﬁ”:..u, !

ZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Kaizen
Pasos para la resolucién de
problemas

P - Planificar (Plan)

1. Definicién del problema (objetivo de mejora)
2. Caracterizacion del problema

3. Analisis de causas

4. Definiciéndel plan de accién

D - Hacer (Do)

5. Implementacion del plan de accién

C - Veri

car (Check)

6. Evaluacién de resultados (fase C)

A - Actuar (Act)
7. Estandarizacién de la solucion o analisis de desvios

8. Conclusiones

KaiZen
IMPLEMENTACION
CIATIVA . .
Kaizen
Pasos para la resolucién de
problemas

1. Defini

6n del problema (objetivo de mejora) ¥~
2. Caracterizacién del problema v
3. Andlisis de causas

4. Definiciéndel plan de accién

D - Hacer (Do)
5. Implementacién del plan de accién

Cc-vVe

ar (Check)

6. Evaluaci

n de resultados (fase C)

A - Actuar (Act)

7. Estandarizacion de la solucién o and

de desvios
8. Conclusiones
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KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Kaizen
Pasos para la resolucién de
problemas

P - Planificar (Plan)

1. Definicién del problema (objetivo de mejora) ¥
2. Caractesiseeiéndaloroblema o~

3. Analisis de causas

4. Definiciéndel plan de accién

D - Hacer (Do)

5. Implementacién del plan de accién
C - Verificar (Check)

6. Evaluacion de resultados (fase C)

A - Actuar (Act)
7. Estandarizacion de la solucién o andlisis de desvios

8. Conclusiones
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KAIZEN

IMPLEMENTACION s
ASOCIATIVA rz P - Planificar (Plan)

Paso 3: analisis de causa

Histograma 5 Porqué?
TEORIA

Espina de pescado

Regi .
egistros Método KJ

Diagrama de Pareto

KAIZEN

IMPLEMENTACION e
ASOCIATIVA P - Planificar (Plan)

Paso 3: analisis de causa

¢Quién utilizé 1 herramienta?
TEORIA éMas de 1 herramienta?

Kaizen
IMPLEMENTACION .
ASOCIATIVA G« P - Planificar (Plan)

Paso 3: analisis de causa

Sintomas

Cuidado con las “Hipdtesis”]

. b’b‘ los demés participantes

KAIZEN
IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA ra P - Planificar (Plan)

Paso 3: analisis de causa

Presentacion - Dinamica de trabajo

Repaso del planteo del problema.
Caracterizacién del problema.

Andlisis de causas.

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

N
IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA & P - Planificar (Plan)

Paso 3: analisis de causa

Recuerda: £Qué tan buena es tuinformacién?

El andlisis depende de la informacion recolectada
éSegur@ que no existen sesgos?

Los preconceptos pueden influenciar en tu analisis, como el de

¢Estas segur@ de cudl es el problema que se est4 atacando?

Primero entender lo que ocurri6 antes de buscar lo que lo
causa.

¢El método que utiliza es el adecuado?

Sielanélisis arroja que el problema son las personas, el método
es INCORRECTO.

¢lnfluiste en el proceso?

Se modificé el método antes de concluir el proceso.

KAIZEN

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Herramienta Excel - INTI

KAIZEN

IEJORA CONTINUAY
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KAIZEN

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Herramienta Excel - INTI

|;1 === |ANALISIS DE uu;&i

DIAGRAINAS CAUSA EFECTD
—

KAIZEN
IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA

Herramienta Excel - INTI

RS CAUSA-EFECTO {

) ] =

Analisis de causa Raiz

Plan de accién

Priorizacion de causas

o=

Paso 3:analisis de causa

No existe un Unico modelo para seleccionar que causas priorizar

PASO 1: Criterios — valoracion positiva vs valoracién negativa
PASO 2: Escala

GaTacrologia
rcustrat

INTI

Paso 3: analisis de causa

Herramienta de la calidad “AMFE”
ANALISIS DE MODO DE FALLAS Y SUS EFECTOS

Es una herramienta y de mejora

Reconocery evaluar fallas potenciales de un producto o proceso
y sus efectos.
Identificar acciones que puedan eliminar o reducir la probabilidad

X @ de ocurrencia de una falla potencial
»
\ En esta ocasién utilizaremos los criterios de
4 AMFE para evaluarla priorizacién de causas
—-

e Tecnologia
Inchustra

INTI
Paso 3:analisis de causa
Priorizacién de causas medi e los criterios de AMFE
(C6mo funciona?
Analisis de Analisis del Calculo del numero
efecto” del “Causas” Método de de prioridad de
potencisies [ efecro” dot Jp (Cri” N Lt | e
NPR
NPR = G*O*D Al dedisedar i d. pensar
si alguno de los factores G, O, D se reducen y
j elindi NPR, il asicomo

G (Gravedad)
O (Ocurrencia)
D (Deteccién)
NPR (Indicador de priorizacién de riesgo)

resultaran estasacciones.
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KAIZEN

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Herramienta Excel - INTI
Paso 3: analisis de causa

KAIZEN

Priorizacion decausa

(MEJORA CONTINUA)

criterio ANALISIS DE CAUSAS

Impacto en el problema Baja r

i i6 Competencia
intervencion
Técnica

PRIORIZACION DE CAUSAS

Ao PROm
Dificultad e
Complejidad de [Tiempo Coreron o
Implementacién [_omam
Costo COMPLEADAD DX MPLEMENTAGON. THMPO.
oo —

N KAIZEN
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA

ASOCIATIVA

Herramienta Excel - INTI Herramienta Excel - INTI

KAIZEN KAIZEN

(MEJORA CONTINUA)

Merramients pars documentas e proceso de mejors basads en el ciclo PCA

(MEJORA CONTINUA)

de mejors basada en o

‘ANALISIS DE CAUSAS 000 ANALISIS DE CAUSAS ‘o 00
PRIORIZACION DE CAUSAS

PRIORIZACION DE CAUSAS

() =]

ot
Caua IMPACTO INTERVENCION
(G| oo | o | come | Cana Pumtaje | Prioctara
I [ 1 mowo | comro !
i o
T O S
0
SELECCIONAR
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA n .
Kaizen
Pasos para la resolucién de
problemas
"CAPACIDAD OE COMPLERDADDE
e weacro oioow | o | o, | e
AuTomoa0| Tewro | costo .
Teouca | PCRTAD) P - Planificar (Plan)
s s s s s s e s 1. Definicién del problema (objetivo de mejora) ¥~
2. Caracterizacién del problema ¥
s s s s s s » s
3. Analisis de causas ¥
i 3 s s i 3 n b efiniciondel plan de accto
s B s s s B “ 5
D - Hacer (Do)
s s s s s s B s
5. Implementacién del plan de accién
s s s s s s s )
s B B s f s - s C - Verificar (Check)
5 5 = R = = .5 = 6. Evaluacién de resultados (fase C)
s 3 s 3 1 s = @ A - Actuar (Act)
s N s s s s - - 7. Estandarizacién de la solucién o anlisis de desvios
8. Conclusiones
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INTI

Paso 4: definicion del plan de accién

Prepdrateparaiterar
/@\ IDEA
PERSEVERAR ~~

PIVOTEAR

APRENDER

Paso 4: definicion del plan de acciéon
Creatividad y definicion de acciones

« Listar lassoluciones.

« Clasificar y combinarlasideas expuestas para las soluciones.

« Evaluarlas soluciones propuestas.

« Seleccionarlamejorsolucidn posible pararesolver el problema.
+ Prevenir surecurrencia.

=%

Como logramos la creatividad para -
disefar i il y dMis @0
“REUNION DE BRAINSTORMING” soQ),

Definir las tareas a realizar y repartir

Cuantotiempoduran
las tareas y cuando
t

Comoverificaremos

el cumplimientode

s
las tareas ienen que estar lista

Todos sabemos qu Como vamos a lograr

debemos conseguir losrealizar las tareas

Donde se van a llevar
Que necesitamospara acabolas tareas
llevar adelante las tareas
(tiempo, dinero)

Quienes se responsabilizan
de realizar las tareas en
tiempo y forma

Todas las acciones que
se disefian y se
traducen en tareas que

deben
priorizadas.

sseciadamente s
ot teedore o s taces

Moo de ol oy

Paso 4: definiciéon del plan de accién

CMDACINGS |

Definir el tiempo a dedicar al proyecto por semanay como serdla coordinacion del
mismo para avanzar en el plan.

Tareas simples, especificadas.

No debemos realizar ensayos ni pruebas hasta
que no se hayan definido claramente las

causas mas légicas probables y se haya
establecido un plan ordenado de ensayos.

Expediente: 184390001 - Informe Parcial
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D e
INTI

N EMENT
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Herramienta Excel - INTI
Paso 4: definicién del plan de accién

(MEJORA CONTINU

la ia de ivie que el plan

Identificar cuales son las actividades criticas que pueden retrasarlo

N
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

KAIZEN . .
IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA

Herramienta Excel - INTI

KAIZEN

~ (MEJORA CONTIH
INTI

INTI

PLAN DE ACCION

[
e

| R |

ANALISIS DE CAUSAS 'o o o
[ PRIORIZACION DE CAUSAS
@

PLAN DE ACCION

0000

[T T Coma iy Aedin Ginarvaciones — [Resporsable] e
1 oRauE? Lovir Loutnr
= B2 q :
romie | | oo | oo | o =
v~y [ (o —
o Il

! o

COMPLETAR

Plan de Accion - Ejercicio
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ENYM Perdid 1 d | “&‘
erdidos en el desierto - y’»

Son las 10:00 A.M. de un dia de mayo y un grupo de personas que iba en una
avioneta bimotor se acaba de estrellar en el desierto. La avioneta quedo
completamente quemada y el piloto y el copiloto murieron. Los demas pasajeros
estdn sanos y salvos.

El piloto no pudo notificar a nadie la posicién exacta en que se encontraban antes
de ocurrir el accidente; sin embargo, por los paisajes que vieron antes de ocurrir
éste, suponen que estan a unos 100 kilometros fuera del curso indicado en el plan
de vuelo. Antes del accidente, el piloto les informé que se encontraban a unos 120
kilometros al sur de un pequefio poblado, el cual era el lugar habitado mas cercano.

El terreno donde se encuentran es plano, con unos cuantos cactus. El ltimo
reporte del tiempo indica que la temperatura alcanzara 43C, y las personas estan
vestidas con ropas ligeras: shorts, pantalones, camisas de manga corta, medias y
zapatos. Entre todos tienen un total de $15,50 en monedas sueltas y $3500 en
billetes; una caja de cigarrillos y varios tienen pafiuelo.

Enlatabl

>
Iy
n

Linterna (4 baterfas)

Cuchillo (tipo navaja)

Mapa aéreo del drea

Impermeable de plastico (grande)

Brijula

Baumandmetro (instrumento para medir la presién sanguinea)
Pistola calibre 45 (cargada)

Paracaidas (rojo y blanco)

1000 sobrecitos de sal

S e

Una botella con agua por persona.

Un libro titulado Animales comestibles del desierto.

Un par de lentes para el sol por persona,
Dos ltros de vodka

Un abrigo por persona

Un espejo para cosméticos.

0. g
INTI Perdidos en el desierto - “g}

Consigna

1. Trabajo individual.

Con base en la tabla, cada miembro del equipo debera ordenar los objetos de
acuerdo con su importancia para poder sobrevivir, asignando el nimero 1 al objeto
que se considera mas importante, el 2 al siguiente, y asi sucesivamente, y el
nimero 15 al menos importante. Ademas establecer un plan de sobrevivencia.

2. Trabajo deequipo.
Por consenso, el equipo debera ordenar los objetos de acuerdo con su importancia.

3. Respuestas yconclusiones.

Cada persona calcula cuanto es lo que difieren cada una de sus respuestas respecto
ala propuesta, para sumar todas las diferencias. Lo mismo se hace con las
respuestas grupales.

4. Ce cual es elplan

INTI Perdidos en el desierto “y‘
Respuesta grupo expertos

I T ST

1 Linterna (4 baterias) s
2 Cuchillo (tipo navaia) 6
3 Mapa aéreo del drea 2
Lo mejor decision es buscar un lugar | e e ’
para acampar v esperar 3 que los ¢ oo 5
rescaten, racionar los recursos y utilizar
o s damomaios maps Yva'or 6 Baumanametr (nstrument para medi I presiansanguines) 10
vuelos de rescate puedan localizarlos 7. Fistola callbre 45 (cargada) 8
s facimente. 8 Paracaidas (rojo y blanco) s
9 1000 sobrecitos de sa 15
10 Una botella con agua por persona 3
11 Un libro titulado Animoles comestibls del desierto 13
12 Un par de lentes para el ol por persona 5
13 Dos litros de vodka 1
16 Un abrigo por persona 2
15 Un espejo para cosméticos 1

KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA (]

TENEMOS TAREA!!

Todos los avances que mostramos en la
IMPORTANTE! Herramienta Kaizen deben ser avances
reales, construidos participativamente.

KAIZEN

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Taller 2 - Objetivos del dia f-‘

La busqueda de la causaraiz o

Modelos para priorizar causas

Identificar los componentes de un plan de accién
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Muchas gracias !!

‘Suma valor a un pals de Ideas
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Taller 3:

KAIZEN 4
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Red de Tecnologlas de Gestién | Proyectos 2019

TALLER 3

@ Buenos Aires
Provincia

consoo repe

DENVERSINES

Suma valor a un pais de ideas

Ejercicio
“Donde estamos”

Reflexiones sobre el Plan

nsnute
Hacion
a8 Tecnatoaia
ine

INTI

Plan de Accion (Punto 4)

Plan de Accion
Compartirel Plan de Accién elaborado
Comentar dificultades en la implementacién

PDCA del estado del grupo con relacién al Plan del Proyecto Asociativo

Implementacion y evaluacion de resultados (Punto 5y 6)

Tarea del dia itorear la

las acciones
Ajustes y acciones sobre las acciones demoradas
Como hacer una pruebapiloto

Chequeo de las acciones contra el “Analisis de Causa Raiz”

KAz
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA )
Kaizen

Pasos para la resolucion de

problemas

P — Planificar (Plan)

1. Definicién del problema (objetivo de mejora)
2. Caracterizacién del problema

3. Andlisis de causas

4. Definiciéndel plan de accién

D — Hacer (Do)

5. Implementacion del plan de accion
C - Verificar (Check)

6. Evaluacién de resultados (fase C)
A - Actuar (Act)

7. Estandarizacién de la solucién o analisis de desvios

8. Conclusiones

u}

INTI

.
Ejercicio “Donde Estamos”

Estado de situacion real aportado por el Asesor

sin entregas Implementacion

Problemay ‘ Caracteristicas ‘ Analisis de ‘ Plan de

objetivo del Problema | Causa Accion
o PROBLEMA =]
PROBLEMA: Diferencia entre lo que yloquees.

Lo que es: Promedio en paso 1,9.

PROBLEMA: Diferencia entre el

avance esperado y el real del grupo.
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st
Nacionat
88 Tecnaicaia
Irdusr

Estado de situacién real aportado por el Asesor

Ejercicio “Donde Estamos”

Sin entregas | Problemay | Caracteristicas | Analisis de Plan de Implementacion
objetivo del Problema | Causa Accion
xx xx Xxx xx

INDICADOR: Diferencia entre punto 4y promedio de avance.

SITUACION INICIAL: 1,6 de diferencia.

OBJETIVO:reducir100%ladiferenciaentre loesperado

n= o
INTI : ) ”
Ejercicio “Donde Estamos

Estado de situacion real aportado por el Asesor

Problemay | Caracteristicas | Analisisde |  Plan de .
ot . Impl
Sinentregas | “opietivo | del Problema causa Accign | 'MmPlementacion
xx xx xxx xx

CARACTERIZACION DEL PROBLEMA: ¢{Cémo se compone el 80 — 20 de avances?

Reglas:

+  Evitarhablar de casos particulares g 50
+ Nopensaren el peor o mejor caso ‘ Av\ m
IMPOR

+ Pensarenlos problemas como grupo

y loreal. «  Pensaren adaptar a la situacién particular
N
IMPLEMENTACION f—
ASOCIATIVA . . al
O
Pasos para la resoluciéon de INTI . Y v ”
problemas Ejercicio “Donde Estamos

P — Planificar (Plan)
1. Definicién del problema (objetivo de mejora) ¥~
2. Caracterizacién del problema

Analisis de causas

4. Definiciéndel plan de acci

D — Hacer (Do)

5. Implementacién del plan de accién
C - Verificar (Check)

6. Evaluacion de resultados (fase C)
A — Actuar (Act)

7. Estandarizacién de la solucién o analisis de desvios

8. Conclusiones

Nosotros comenzamos...

e Tecnologia
Icdustrs

INTI - .
Ejercicio “Donde Estamos”
ISHIKAWA:
5 PORQUE:
Cauvsa. 1 Cansa 3
¢ Por qué?

éPor qué?
¢Por qué?
«Por qué?
¢Por qué?

Q=
INTI s »”
Ejercicio “Donde Estamos

ISHIKAWA:

~ + Tiempo disponible pararealizar las tareas
METODOLOGIA)- Falta de soporte metodolégico o conceptos
- Faltade acompafiamiento del consultor

+  Dificultades paraanalizar lasituacion
. Falta . de dinero

+ Convencimiento del grupo de mejora + Dudasdel como hacer
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e Tecnaiedia
st

INTI

Andlisis de causas:

Elegir 2 de las principales causas

Utilizar la hoja de registros
* Determinar las causas mas frecuentes
- Utilizarlos 5 porqué
¢Por qué?
éPor qué?
¢Por qué?
iPor qué?
¢Por qué?

Ejercicio “Donde Estamos”

zEN .
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Herramienta Excel - INTI

== ——

it QG "

nncTmAGE D e

——y P|D

_BaAac
S,

COMPLETAR LA HERRAMIENTA KAIZEN
COMPLETAR EN FORMATO PAPEL

) : Fﬂangﬁggﬁii

Definirlas entre todos.

Ejercicio “Donde Estamos”

Kaizen
IMPLEMENTACION

ASOCIATIVA . L]
Kaizen

Pasos para la resolucién de

problemas

P — Planificar (Plan)

1. Definicion del problema (objetivo de mejora) ¥~
2. Caracterizacion del problema

3. Andlisis de causas ¥

4. Definiciéndel plan de accién¥”

D — Hacer (Do)

5. Implementacién del plan de acciéon
C - Verificar (Check)

6. Evaluacion de resultados (fase C)
A — Actuar (Act)

7. Estandarizacién de la solucién o andlisis de desvios

8. Conclusiones

INTI

ACCIONES:
A EJECUTARLAS!

<
-

| SECE

iACCION!

Ejercicio “Donde Estamos”
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Resistencia al Cambio

Desacreditar
Demorar
Impedir

la instrumentacién de un cambio.

Sienten amenazadas sus
necesidades de seguridad,
interaccidnsocial, prestigio,
aptitud o autoestima.

[+ |
Resistencia al Cambio —ﬂgb

Naturaleza del cambio

La manera en que las personas sienten un
cambio es el factor que determina cémo
responderan a él.

Las sensaciones no son asunto de légica. No son ni
I6gicas ni ilégicas, puesto que no tienen nada que ver
con la légica. Sonaldgicas.

st
Nasionar
a8 Tecnaicaia
Irdusr

INTI Resistencia al Cambio ow [

¢Qué implica?
G Incomodidad.

Resistencia.

Necesidad de refuerzos
positivos.

Metodologiay seguimiento.

0= %

INTI Resistencia al Cambio Qe

PIRAMIDE DE LA RESISTENCIA

Creencia generalizada:
“La gente no cambia porque no
quiere”

NO CONOCE

0 o

INTI Resistencia al Cambio Qe

PIRAMIDE DE LA RESISTENCIA
No conoce:

Muchas personas no son
conscientes de su
necesidad de cambio.

¢ Qué hacer?

* Elevar nivel de consciencia.

« Brindar pautas claras acercade como
lograr el cambio.

« Procurar que la persona vea el impacto
de los cambios a nivelpersonal.

INTH Resistencia al Cambio QP

PIRAMIDE DE LA RESISTENCIA
No puede:
Muchas personas creen que no

pueden hacerlo. No creen tener
los recursos ohabilidades.

¢Qué hacer?

« Identificar recursos, fortalezas ,
habilidadesy conocimientos que puedan

NO CONOCE aportar valor al proceso del cambio.
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Resistencia al Cambio ﬂ?:\

PIRAMIDE DE LA RESISTENCIA

INTI

No quiere:

La persona no esta realmente
comprometida con el cambio
(balance ganancias o perdidas).

Resistencia al Cambio j“y;—l
Todos los cambios implican costos y beneficios
= Psicoldgicos BENEFICIOS

= Econodmicos
= Sociales

Resistencia al Cambio y;\
o N . |

DEPENDIENDO DE DONDE VEAS LAS COSAS,
LA PERCEPCION DE LA REALIDAD PUEDE SER MUY DISTINTA.

% Facebook com/Teknowet

INTH Resistencia al Cambio P |

Fijar objetivos emocionalmente atractivos

Objetivos concretos, claros y sencillos
Dar la visién de lo que va a encontrar tras el cambio

Concentrarse en un solo logro y después otro

Metas, acciones, vision del cambio coherentes

Implementacién

Chequeos y Verifi

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

Kaizen
Pasos para la resoluciéon de
problemas

P — Planificar (Plan)

1. Definicién del problema (objetivo de mejora) ¥~
2. Caracterizacion del problema +"

3. Analisis de causas ¥~

4. Definiciondel plan de accion ¥

D - Hacer (Do)

5. Implementacion del plan de accion

C - Verificar (Check)
6._Evaluacion de resultados (fase C)
A— Actuar (Act)

7. Estandarizacién de la solucién o analisis de desvios

8. Conclusiones
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Implementaciéon

Algunas recomendaciones y comentarios

El objetivo es cumplir con
las acciones planificadas

ad

n .
el

INTI

Implementacion

Algunas recomendaciones y Comentarios

COMUNICACION Asegurarse que todos entienden claramente
que eslo que seva ahacer, quienlo hardy cuando estardhecho.

CAPACITAR Y ENTRENAR Brindar conocimiento a todos aquellos
que deben realizar acciones nuevas o desconocidas.

COMPROMISO Asegurar el compromiso de todos los
involucrados, fener presente el concenso previo de las acciones.

GESTIONAR RECURSOS Solicitar recursos en tiempo o monetarios
para avanzar en las acciones planificadas.

[ El Proceso de Mejora Continua — Héctor Formento

rstnuts
0=
sl
INTI -z
Implementacion
Algunas recomendaciones y Comentarios

CONTROL Seguir y verificar de manera rutinaria todas las
acciones planificadas.

PRUEBAS PILOTOS Realizar pruebas sobre modificaciones
claves del proceso, sobre todo aquellas que impactan en el
cumplimiento del plan.

ACCIONES CORRECTIVAS Definir acciones correctivas cuando
surjan inconvenientes para no frenar el proceso.

[« El Proceso de Mejora Continua — Héctor Formento

st
0.
rainrat
INTI -z -
Evaluacion de las acciones
Algunas recomendaciones y comentarios

(o .

i P La hora de la verdad

Analizar los datos para ver el impacto de las soluciones:
éLas soluciones disefiadas resolvieron el problema?

éComo disefiamos una prueba piloto?

[ El Proceso de Mejora Continua — Héctor Formento

O:

INTI

Reflexiones sobre las acciones

Atacamos Analisi

esta Causa? oy s =
s Causa

Atacamos

esta Causa?

La hora de la

Convocar al equipo y verificar si las acciones disefiadas atacan verdad
las causas indicadas en anlisis de causa:
[INOTl) :Desaparecen los sintomas?

Atacamos
esta Causa?

o= 4B

INTH Disefiodeunaprueba B/

Ceteris Paribus

Se mantienen constantestodaslasvariablesde una situacion,
menos aquella cuya influencia se desea estudiar.

+ Permite realizar un anélisis, donde se pueda ver el efecto de
cada variable individual.

.
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INTH Disefio de una prueba S IEI.

Prueba piloto

En los andlisis de causa solemos disefiar acciones “innovadoras”
que daran como resultado la eliminacién de estas causas.

Ejemplo: “los poros en las piezas inyectadas devienen de la falta de
presién en la iny i si la presiéon ecen los
poros”

Preguntas que nos surgen:

ées la presion la variable que genera el problema?

éa que presién desaparece el problema?

ées igual esta situacion en todas las piezas?

¢Qué pasa si la temperatura o la humedad aumentan?

nstsuto !
Hocional

a8 Tecnatcaia

nchuseral

INTI S
Diseiiode unaprueba

Prueba piloto La horadela

El disefio de la accién debe dar respuesta a todas las verdad
preguntas antes indicadas. Para esto debemos disefiar un

experimento.

Ejemplo: La presion de la maquina pueda variar de 10 a 100
PSI, hagamos pruebas de 100 piezas variando la presion de
10 en 10 y veamos los resultados de piezas defectuosas.

Preguntas:
éPorquéde10en10?Ynode5en5?
éPor qué 100 piezas? Y no 80? éComose adoptan estos
criterios? ¢Qué tan
representativa es la prueba con
relacién auna producciénreal?

Disefio de una prueba ﬂy;\

Prueba piloto - Ejemplo
30

Grafico de relacién
Piezas defectuosas — Presion

Conclusién
A 70 PSI tenemos la menor
generacion de piezas defectuosas

8

Piezas Defectuosas
5 &

o 20 40 100 120
Presion

éYlas demdsvariables?

Tarea para la visita

Tener completo el Excel hasta donde llegaron

Puntos a considerar:

Nos puede recibir el equipo de mejora

Contarnos los logros alcanzados

Acciones realizadas (reuniones, discusiones, modificaciones, etc.)
Registros, indicadores, analisis

Dificultades en la implementacién

Dudas a trabajar

Necesidades para lograr la mejora

Tarea

Con que esperarnos en la visita

KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA .

ENCUESTA DE
OPINION
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KAIZEN

IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

ncuesta de opinién
“Los intangibles”

4

5
Los intangibles son factor n{ ibles” que definen
. la c,{ltu;;ad\t':‘ da_ ofgan acion.
Si cor Stros i podremos
elaborar estr. i e impl acién con
mayores powades de éxito.

iSu opinién nos interesa!

Nos ayuda a fortalecer los procesos
implementacién de kaizen en pymes argentinas

KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

La RED

La encuesta
Tener en cuenta antes de
responder

ARGENTINA DE

MEJORA
CONTINUA
agradece su

esta encuesta.

No respondacon la “opcién correcta”.

Respondalo que realmente ocurre en su empresa.
Las respuestas se basan en su experiencia y en su

percepcién.

Considere la situacién de la empresa antes de

comenzar con el programa Kaizen Asociativo.

Sus respuestas estan resguardadas por secreto

S6lo podran los

generales sin dar a conocer el nombre de la empresa.

erntsa

en
IMPLEMENTACION T
ASOCIATIVA

iy ey
pereesiey
o | nun s Corre

1o Sk i mpert i et i

Preloce un cirea S calboracsn sure pares  con ko efesdushos, na

i competenca  fulidades

[ A ———
e tegran  rgaigacan.

Lot parionas “anen pusst 3 camiset, stin mthacas”

eguraag 5 un vakr, NN periona o resg en 1 puesn B
=

necesivosparssecuar a e
Loy cendiciones abonales: remeracén, benefeio,crecimiento e son
soradas o s personas ue rabsien e

| 5 utien menodoinie e mejrs contun para rescher sbieme 3
srganacicn

T Loe efes spoyan dess promusven o crecimiants s <amunicacin
Famansan rupos e b para o desrrole o 1 803
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Taller 4:

KAIZEN . .
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA g

‘
T]3[3]¢ s]e]7]a s m(n|uluw| s x| u][n = n=ls]x

Red de Tecnologlas de Gestién | Proyectos 2019

Seleccidn y capacitacion de empresas
Identificacion de problemas
Visitas  planta (disgnostico)

Elaboracién de planes de trabsjo

TALLER & , )

Elaboracién de informes

Implementacion Tutare o ecarbio e s

Visita 3 empresas (evaluacion)

@ B
Provincia

.. 4

g

Suma valor a un pas de ideas

Explicar pasos 5,6,7y 8
herramienta Kaizen. ; Cual t fo
n r 1as

Agenda éCual esnuestra guia

Explicar concepto de esténdar.

HERRAMIENTA KAIZEN Explicar documentos para
comunicar esténdares.

CONCEPTO DE ESTANDARIZACION
Confeccionar un DOCUMENTO
ESTANDAR para un proceso de la

empresa.
COMO COMUNICAR ESTANDARES Explicar la tarea para el préximo
taller.
Oxaizen
P .
Kaizen
Pasos para la resolucion de
problemas

P — Planificar (Plan) COm pletar
1. Definicién del problema (objetivo de mejora)
2. Caracterizacion delproblema

3 Andliss de causas “Herramienta KAIZEN”

4. Definicién del plan de accién

D - Hacer (Do)

5. Implementacién del plan de accion
C - Verificar (Check)

6. Evaluacion de resultados (fase C)
A= Actuar (Act)

7. Estandarizacion de la solucion o analisis de desvios
8 Conclusiones
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Avance esperado

KAIZEN

(MEJOR/ NUA) Existen 3 formas de agregar una accion al Registro de Acciones:

Aot Ao
o G @ 0 1. Acciones copiadas desde el Plan de Accién (paso 4)
e o 0

Q ~ 2. Acciones agregadas manualmente al Registro de Acciones (paso 5)

ey P | D
/; C 3. Acciones copiadas desde el And
r— X - 5
Co B

. 6

s de Desvios (paso 7)

' XAZEN [0 | 1| 1a |2 |2 |3 | |30 wis|se|a

Acciones copiadas desde el Plan de Accién (paso 4)

KAIZEN :

(MEJORA CONTINUA)

Herramients para documentar el proceso de mejora basada en el cido POCA

>LAN DE ACCION oooo
| ———

PLAN DE ACCION

3 Acon wos | e
+ loweraon marsanimanis o a e owor00? | awwrenr
+ {svmrrzon| | avmpon | semaraeny

i moon s o oe ot ok

os107/2017 | omesiaor

3 feenzzonr [

wi2|n a 7a | Deswiol

Acciones agregadas manualmente al Registro de Acciones (paso 5)
e ————————————————————————————————————————

Sise cumple con el objetivo, a la derecha del registro se habilita un link con la leyenda
“Estandarizar". Presionarlo para ir al paso de Estandarizacion (paso 7)

EVALUACION DE RESULTADOS o o o o
J

[ EVALUACION DE RESULTADOS

|'MPLEMENTACION ooom
1

[ REGISTRO DE ACCIONES.

[ | [owervo: [
. “
— ... E—— g
- - [ryepse— o017 ) s 50n () Ver anitain
oo |3 7] O vermnin 4o
by ooy | 2 | nw | conenr
ocmessionen . SRR o | -
s ouwwaon 5| o Q) comear -
cumuoa O [Csoaraonr [ (O Extondaricar
L) ot i Y 0
1 . - S 0 o ”
2 53

Si no se cumple con el objetivo, a la derecha del registro se habilita un link con la leyenda
“"Corregir". Presionarlo para crear un nuevo Analisis de Desvios (paso 7). Una vez creado este
analisis, la leyenda del link se modifica a "Ver analisis".
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Si la meta se alcanzé y hay acciones para estandarizar... Si la meta no se alcanzé y hay acciones correctivas...

ANALISIS DE DESVIOS oooa
]

KA'ZEN [ ANALISIS Y CORRECCION DE DESVIOS

(MEJORA CONTINUA)

ESTANDARIZACION o o o o

[rocedmients Ge Mantenimiento Programado de Eugpor

Procedimients e Contrl de Caidad G Materas Primss

v T (0[] 2 (3 (3] 4|5 % 6 LA 717 Coemiel) oo |4 ] 80

Acciones copiadas desde el Anilisis de Desvios (paso 7)

|CONCLUSIONES o 0 o o Wt Implementacién :d&i‘
| 5

[ CONCLUSIONES DEL PROCESO DE MEJORA

ASPECTOS POSITIVOS

VERIFICACION (C)

Trabajo en equipo. [Resistencia al cambio de algunas personas

RESULTADOS vs. OBJETIVOS

[Mejora de la comunicacién entre las distintas dreas

POSIBLES MEJORAS FUTURAS

|
| éSe cumplid con lo planificado?

= CIRCULO PDCA

{

‘ i
w

3

Implementacién

Estandarizacion ACCION y ESTANDARIZACION (A)

Si NO se cumplié con el objetivo
propuesto, CORREGIR.

“Es fundamental que comunique los estandares de manera simple y
facil para que todos sepan cuéles son y puedan seguirlos” Si se cumplié con el objetivo propuesto,
ESTANDARIZAR para mantener.

+ Estandarizar las condiciones mejoradas.
- Capacitar.

* Documentar.
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:ﬁ’i“&,
Estandarizacion :ng

[ Un esténdar es una regla o un ejemplo que proporciona expectativas claras]

Basadas en
datos
especificos o
experiencia.

Basadas en
especificacion
es técnicas.

Basadas en
autoridad, o
consenso.

| tiempo

:ﬁ&;
Estandarizacion —_ﬂwv

5 Todos deben practicar los estandares
2 consecuentemente antes de que la estandarizacion
realmente exista.
ENTONCES...

La estandarizacién depende de que tan

uen los est

Estandarizacion 3B/

Estandar NO ES estandarizacion

Estandarizacién NO ES trabajo estandarizado

MATERIALES INFORMACION
MEDICIONES
PERSONAS METODOS MAQUINAS

Estandarizacion

Ejercicio de 5 min

Preguntas a responder

Cuando necesitas saber como hacer
algo... éde donde obtenes la
informacién?

éCudndo y donde necesitas saberlo?

i standard work for the shopfloor

F e [0
Estandarizacion ﬂg’

Regulaciones Métodos de gestion de tareas establecidos formalmente

Estandar de Calidad Requisitos de calidad especificados por los clientes y adoptados
como estandares internos para productos y procedimientos de
inspeccion.

Restricciones y otras condiciones impuestas a los proveedores de
equipos y piezas. se acuerdan durante las negociaciones del
contrato de suministro

Especificaciones

Normas que detallan los métodos y productos de fabricacion
Estipulan dimensiones, temperatura, etc

Estandares técnicos

Estandares de proceso Describe el proceso a realizar. Instrucciones de trabajo.

Libros para entrenar al trabajador y descripcion de las etapas del
proceso

Manuales

Avisos informan a las personas sobre estindares nuevos o

Noticias circulares
revisados, preparaciones o respuestas necesarias y otros asuntos.

Memos los memorandos son un medio comn de comunicacién para la
notificacién previa de medidas extraordinarias, revisiones
temporales u otros asuntos.

i standard work for the shopfloor

Estandarizacion

3- haciendo transparentes
las operaciones

2- creando operaciones 4- Descubrir otros
problemas

1- Encontrando problemas.
y haciendo mejoras

i standard work for the shopfloor
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nstinto
Wacional
e acniogs

INTI - s INTI - -2
Estandarizacion | Estandarizacion
I
Ejercicio de 5 min
) R Punto de partida generar
Identificacion de PERDIDAS estandares operacionales
- Preguntas a responder
£
B /\ Estindar SITUACION DESEADA + ¢Cudl es la importancia de ir al sitio de
2 ) trabajo para estudiar problemas?
£ VAV A | trabajop p
F = éQué debe hacer antes de establecer
8 < . -
Problema / Anomalia L un nuevo estandar?
SITUACION
ACTUAL

Tiempo

[ Standard work for the shopfloor

2 standard work for the shopfloor

INTI Estandarizacion

El “que”

Definir la tarea que vamos a estandarizar
I.  Describir y Agrupar pasos concretos
Il Definir una secuencia ideal

Puntos claves: el “como” y el “porque”

Pasos paralograrlo

Frecuencia
Expresar “el conocimiento trivial”, conocimiento para

realizar correctamente la tarea La gente respeta el

I Nivel de detalleapropiado trabajo estandarizado

- si entiende la razén
Il Familiarizarse con la tarea Registrar los pedidos a lo largo

que hay detrds de del i utiizando planil
Il SeRalar puntos clave (calidad, eficiencia, seguridad) cada definicién. e e 10mi

Expresar lo que puede ocurir negativamente asegurar que los plazos de
sino se cumple el punto clave entrega se pueden cumplir

Todos los dias

IV. Establecer la secuencia de pasos

’ ° enerarnformes semanalesde|
Duracién y Calendario/Horario ———E entrada de pedidos para 5 min
Incluir el tiempo previsto para la actividad ey controlar la demanda actual
I. Sefalar duraciones y momentos para realizar Iﬁ_nn
Representacién visual del trabajo estandarizado Generar informes mensuales
Mostrar visualmente — pare aue o dreccion controle 10min Uttimo viernes def mes
I. Generar un documento con todo lo anterior ventas
Fuente: LEAN OFFICE, Drew Locher
e LS
.
o=
INTI o
Estandarizacion

Garantizar las

Condiciones previas Mano de Obra

+ Asistencia del personal y Habilidades del personal

“Garantizar las condiciones” Materiales

- Contar con el material para la actividad, Control de existencias

previas de la

Magquinas
+ Inspeccionar el drea y preparar el equipamiento

- Puesta en Marcha, Control previo al inicio del turno

* Tareas de finalizacién, realizar un control de estado ) 2

Método 9, -
+ Compartir informacién con el turno siguiente >
* Informarse de anomalias del turno anterior
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INTI

Estandarizacion

las ici previas de la i6 = EE 5

Regla Bésica para el material en proceso

Utilizar FIFO, identificar Min y Max en proceso
Etiquetar con: nombre, cédigo, ubicacion
Almacenamiento Normal o Anormal

1. Objeto necesario

2. Lugar definido

3. Cantidad miny max
4. Identificacion

Anomalias posibles: Fuera de lugar asignado, exceso de inventario, sin
identificacin, sin fechas.

INTI

Garantizar las condiciones previas de la produccién

Regla Bésica para el material en proceso

INTI

las ici previas de la

Regla Bésica para el material en proceso

Piezas partes.

EEEEE

T [ |

Min Max

Fabricar en flujo — FIFO

Garantizar materiales para la actividad del dia.
Controlar materiales al inicio del turno.
Espacio justo para la cantidad determinada.

Ejercicio

“Un buen mate”

Estandar de operaciéon — puntos claves

Estandar de operaciéon — puntos claves

\
Cargar de Taparlaboca "\
jerba las jel mate,

R\

Puntos
clave del
proceso

Cebar e
zona donde

"la bombilla la punta
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Estandarizacion

Documentos de trabajo

Planilla de Instrucciones de trabajo
Hoja de trabajo combinado

Grafico de trabajo estandarizado

i

0.

INTI o
Estandarizacion

b
A

Planilla de Instrucciones de trabajo

Documento del Sistama de Gastion Infegrado.
'PLAMILLA DE INSTRUCCION DE TRABAJO.

INTI N
Estandarizaciéon :—_ﬂy;“
Grafico de trabajo estandarizado

2|

Estandarizacion

Capacitacion en el puesto de trabajo

“La empresa son las personas”

“Las actividades de educacion en el puesto de trabajo estan
destinadas al desarrollo humano, lo que conducira al crecimiento de
las personas y a la denostacién de la fuerza colectiva”

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

Q= @

Capacitacién en el puesto —_ﬂﬁ“

o
Eslaabreviacion de On the Job Training que significa entrenamiento
en el trabajo. Se define como “educacién y Capacitacion a través del
trabajo”.

El OJT incluye i6n e i i ivas en

matutinas o vespertinas.

« Respetarlaindividualidad del aprendizaje o -
« Proporcionar educacién Practica

« Realizar seguimiento del aprendizaje

OFF -JT

Esla abreviacién de off-the-job fraining que significa entrenamiento
fuera del frabajo. Es una actividad inferna de desarrollo de
habilidades en el que los frabajadores salen de su puesto de trabajo.
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INTI S
Capacitacion en el puesto

Nivel y Evaluacién de Habilidades (Matriz)

Nivel de Habilidad Puede Ensefiarlo Estado Actual
Lo sabe
Nivel 1: Lo Sabe
Nivel 2: Capaz de hacerlo Capaz de Hacerlo Capaz de Hacerlo
Con confianza

Nivel 3: Capaz de hacerlo con confianza
Nivel 4: Puede ensefiarlo

tems de evaluacion de habilidades

Nombre Habildades de Operacion Habdades de Mejora

Operacion seTup 70 5 porque?

& &
&

E.

HHB
PHD
BB

&
& &

INTI

équé es lo que realmente cambid?
équé hacemos diferente a como lo
haciamos antes?

'/’ CONSIGNA:

Elegir un PROCESO de cada empresa y en equipo elaborar
un documento para comunicarun estandar.

Planificar COMO se realizara la capacitacién del estandar.

Instuts
s Logode laEmpresa

Descripeion del problema Plan de Accion e Implementacion

Objetivo

Evaluacion de Resultados

Analisis de Causa

Estandarizacion

[d Tarea parael taller 5

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

Repasaaaaaaando

Aprendimos para qué
Aprendimos cémo
construirlo

Aprendimos
- Al e
trabajo
Hoja de trabajo combinado.
Grafico de trabajo estandarizado

Aprendimos OJT
Aprendimos matriz de
polivalencia

Tarea
Con que esperarnos verlos en el
Taller 5 — “Fin de la Carrera”

Muchas gracias !!

Suma valor a un pais de Ideas
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Taller 5:

o KAZEN

RoanmA Titulo del Proyecto:

KAIZEN
IMPLEMENTACION
ASOCIATIVA

Ej. Reduccion del % de defectos en

EL EQUIPO o producto terminado

¢ =

Integrantes del equipo kaizen|

Red de Tecnologlas de Gestién | Proyectos 2019
©  Nombre /AREA O SECTOR

TALLER 5: Intercambio de expe o xx
o
e o 5
Caso: Nombre de la emp! o 5
. i "
Titulo del proyecto FOTO DEL EQUIPO
@ Ppr-0
Suma valor a un pals de ideas mon —
EMPRESA

g IMPLEMENTACION

IMPLEMENTACION

CIATIVA Breve presentacion ASOCIATIVA 0i P — Planificar (Plan) “y

Quiénes somos, qué hacemos...
La empresa
Pasos | y2:

definicion y caracterizacion del problema
Presentacién de la empresa en una solo

diapositiva! Es sélo para compartir qué [
hace y entender mejor el proyecto.

Qué? iCuanto? ;Cuando? ;Doénde?

Sweaters 5% Promedio del En la maquina 7
defectuosos al (indicador dltimo semestre

el Clel preses situacién actual)

Se podria agregar:

Pareto de datos (que muestre el indicador)
Flujograma de la situacion inicial del proceso
Fotos para explicar mejor el problema
-Reemplace el ejemplo por sus datos reales

LOGO DE LA
EMPRESA

LOGO DE LA
EMPRESA

KAIZEN

e e [2 P — Planificar (Plan) “& P 2 P — Planificar (Plan) “yﬁ!

Pasos | y 2: Paso 3:
Busqueda de causas raices

definicion y caracterizacién del problema

Objetivo: Reducir el porcentaje de sweaters
defectuosos de 5% a 2%.

% Sweaters Defectuosos
Pegar la espina de pescado y resaltar muy bien las causas raices

Destacar cuéles de todas las causas raices fueron priorizadas en la tabla 3b

3% 59

e 2% LOGO DE LA LOGO DE LA

0% EMPRESA EMPRESA
Situacion inicial Objetivo
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ra P —Planificar (Plan)
QP

Paso 4:
Busqueda de soluciones

Mostrar cada causa raiz priorizada con la o las soluciones pensadas para
cubrir esa causa raiz
Pueden agregar fotos para mostrar mejor las ideas

LOGO DE LA
EMPRESA

= D - Hacer (Do) ﬁh
‘- w

Paso 5:
Plan de acciones e implementacion

Mostrar grado de avance del plan.
Fotos
Contar como fue el proceso de implementacion, hubo pruebas piloto?

LOGO DE LA
EMPRESA

MA‘ 72 C- Verificar (check) ﬁﬁ
= g Q.

Paso 6:
Evaluacion de resultados
El ideal es pegar el gréfico inicial de objetivo y mostrar la evolucién del indicador para
evidenciar si se cumpli6 el objetivo

Sino es posible, hablar en esta etapa del proceso de implementacion, mostrar fotos,
algunos avances, resultados etc

% Sweaters Defectuosos

e T2 A - Estandarizar (Actuar) _ﬂg

Paso 7:
Estandarizacion de las mejoras

Si llegaron a crear algln estandar para alguna idea de mejora
mostrar fotos y/o explicar

%
%
0 5%
objetivo
1%
1% LOGO DE LA LOGO DE LA
% EMPRESA EMPRESA
Situacion inicial Actual
o AED DE TECNOLOGIAS D
LOGO DE LA
- EMPRESA
Conclusiones del proceso de mejora
O O S_
Deo oen éQué destaca del prog a Kaizen Asoci
Lo que mas destaco del programa ...
ones aprendida Posibles mejoras futuras

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

LOGO DE LA
EMPRESA

Pagina 114 de 184



Expediente: 184390001 - Informe Parcial Péagina 115 de 184



ANEXO 9: MODELO DE ENCUESTA DE TALLERES

implementaclidn de Tecno l.-‘li_gl..*‘i de Gestldn en Pymes de la Provincla de Buenos Alres

EVALUACION DE SATISFACCION DE T.FlLl.EH.Ej

Taller N® Haorario
Grupa l.luEar
Fecha Docente/'s

Citimoda Porticiponte: Con ef abjethve de mejorar Ir calidod de fos servicion afrecidos, agradecemos comtestar @dba

enciuesto.
E: Excelani= - ME: Muy Eueno — B: Buenc — R: Reguler— M Mslo

1. Confenido y extengian del Talkar E |ME| B | R M

3. Satisface sus necasidades v expecistivas.

b. Aplicacian y utiizad de los temas desarollados

C. Duracion y Sempo asignado al taler

d. Comanterios

2. Dizartantes | Docentas E | ME| B R M

a. Experiencis y conccimizntos tecnicas resarides & los temas desarellados.

I Uso y organizacion del impo.

. COmuricacion, intercambin e iNferaCCion oan ks asstentas.

d. Dinamica de fraap utiizada

2. Comantarios

3. Drganizacion general E (ME| B |R | M

a. Material didactico, madios audicvisuales y recursos wilzadas.

b Instalacionas y ambiente d2 trabajo.

. Crganizacion genesal del evento, Slencion ol persoral, senvicias v s,

d. Comantarios

5. Calificacion genaral E (M| B | R | M

a. Calificacion ganaral asigrada &l Ellar

b ;For quaT:

d. Aspecins 3 megoar:
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ANEXO 10: RESULTADOS DE ENCUESTAS DE TALLERES

Contenido y extension del taller:

Satisface sus necesidades y expectativas

R
N
12% 0%

29%

MB
59%

Utilidad de los temas desarrollados

A
0% 0
18% - 0%

E
29%

Duracion y tiempo asignado al taller

M R
0% 0%

E
B 27%
33%

MB
40%

MB
53%

Expediente: 184390001 - Informe Parcial Péagina 117 de 184



Disertantes/Docentes:

Experiencia y conocimientos técnicos

f/ M
00 O%

6%

g 50%
MB
44%

Comunicacion e intercambio con los asistentes

R
B 9
3%

MB
35%

62%

Dindmica de trabajo utilizada

R
M

B 0,
6% 0 % 0%

MB
33%

61%

Expediente: 184390001 - Informe Parcial Péagina 118 de 184



Organizacion general:

Instalaciones y ambiente de trabajo

R
15% 0

MB
23%
—— E
62%

Organizacién general del evento

R
B 0
0%

MB
32%
E
62%

Calificacion general asignada al taller.

R
B 0% M

E
38%
MB
56%

Expediente: 184390001 - Informe Parcial Péagina 119 de 184




Comentarios de los participantes:
Aspectos positivos:

- Practico claro y ameno. Buena calidad del material entregado.

- Recreativo, ejemplos cotidianos.

- Es muy bueno y claro.

- Resulta muy Gtil y productivo.

- Superd las expectativas que tenia previas.

- Gran herramienta para empresas en momentos que son
dificiles.

- El taller es de gran utilidad para implementar una mejora dentro
de la empresa.

- El taller es ameno y muy claro.

- Conocimiento del coordinador.

- A diferencia de otros talleres sobre el tema, resulta practico y
sumamente aplicable.

- Por el momento, cumple con las expectativas.

- Ejemplos reales.

- Excelente método de transferencia de la informacion tanto oral
como visual y didactica.

- Satisface mis expectativas.

- Aplicable a toda la organizacién — Exposicién clara.

- Muy didactico y entretenido.

- Porque me sacO incertidumbre y me gener6 nuevas
expectativas.

- Muy buena herramienta y capacitacion para aplicar en la mejora
de la empresa.

- Me senti muy comodo e interesado.

- Es una herramienta indispensable para trabajar.

- Explicaciones muy claras y aplicables a la problematica de la
organizacion.

- Considero que, si bien fueron explicados, muchas personas
desconocemos herramientas tan especificas como los
diagramas mencionados o vocabulario pertinente.

- Me sirve para organizarme mejor junto a todo mi equipo de
trabajo y llevar herramientas a la empresa que nos permitiran
seguir mejorando.

Aspectos a mejorar:

- Espacio mas amplio.
- Ninguno.
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- Traer los “deberes” hechos.

- Plazos o cronograma del curso.

- Lugar, muy justo en tamafo.

- Ubicarse en el contexto de trabajo de nuestro pais.
- Acompafiamiento en campo.
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Grupo 9 de Julio

»

Buenos Aires

Provincia

ANEXO 11: REPORTES A3

@

CONSEID FEDERAL

ALLOLHIS

Imetituts
Macinnal
b T recslg im
Irusgral

RED DE TECHOLOGIAS DE GESTION

o

INTI

OF INVERSIONES

INCUMPLIMIENTO DE PROCESO

Mariana Soria / Mariano Munafd / Gonzalo Alasia f Sebastian Elisei / Florencia Gamazo f Carlos Colombo f Maximo Gauna / Daiana
Deacon f Carla Campos f Matias Lorber

12-11-2019
Descripcion del Problema Plan de Accion e Implementacio
Incumplimiento de Procesos
Objetivo
Reducir el porcentaje de Incumplimiento
de Procesos
Evaluacion de Resultados
Loali] =
Analisis de Causa mwa -
o 4 e Bf1L
. — E AL JCarpds Dby
= Izcamzlimiares de Procassa —::::‘::.E:::
e .-"! _I:;:L
N4 b,
& Estandarizacion
Fecha Estandar modificado o creado Referencia
1209 Muews Flujograrma F-GC-a01
Bf11/2018 Indicadores Visuales
8112019 :Fclrrrla'to de Evalpackin de Desempeio Laboral del Personal R-RH-002
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e bubes

"'_' Macional
Buenos Aires _7- . de Tecraogia
Provincia - Fabrimac s. |\

DE INVERSIONES

REDUCIR LA CANTIDAD DE RECLAMOS RECIBIDOS AL FINALIZAR LA ENTREGA DE UNA OBRA
INTEGRAMNTES: BARZAGHI MAUROD — FERMANDEZ CESAR

RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION

12/11/2019
Objetivo o] rea | TerimomnEm = s
Disminuir la cantidad de reclamos recibidos de un periodo de 12 meses, : e i :--;2:::3-:”" ot
del 13% gue relevamos en la ultima medicidn, a un maximo de un 6% ! "‘“""E""‘"" He e e el —
A e e e 8 T—
antes del 15/12/2019. : e sy ==
: e T e
. o ——————— R T e e
— e e It
——— S e P
Caracternzacion del problema ‘ e i il i
Recibimos un alto porcentaje de reclamos luego de finalizada una obra y . o e SO ey vl
==
entregados sus componentes, . funsosaticyumechics recsscy N e
La mayoria de los reclamos son por causas gue creemos podriamos ' el

solucionar con algunas correcciones internas. Evaluacidn de Resultados

E¥ALUACKN DE RESULTADOS |

Analisis de Causas ORETRA: e CANTIAD G4 BECLAMCE BEDBIGET) w.nmmmu.n'nn.mnrmr-r.mmmuhli
il O

[P —

[T fy———"— L fara | e | Devvis |
P ———— . & | ma
s v i b g e e e - e s J
| [Tt ey o * =3 Smg e
FRRSCI———— . .
[ PSSP p———— — T o
[ —— rl F
P P v A :
e '] et
7 el e ke n . s Tiam st | B W WL
P B e
e e ke e i 2 3 EAL P P, S
R —— — [ L
Er a —
B S
iy —
[ —
e g wrtem mmm i adea s a H -
Moty i g it e T e dcn Estandarizacion

T L e

O by i e e e b p s

Estandar modificado o creado

R

P 4 Y 00 B

Se define en conjunto con las diferentes areas involucradas an la parte de logistica
b LR ]

Abdie b T

umn sector del predio donda se van a ir almacenande todos los productos

que ya esten 100 ¥ listos para el despacho.

gy 1 i R O SR O

T R 8 g g

5i hay mas de una obra en ejecucion al mismo tiempo, #ste espacio se delimitara por obra,

[Fr mediante una bamara fisica v su comespondients facil identificacion.
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p B Al @ ‘EE D P RED DE TECMOLOGIAS DE GESTION
uenos Alres y ta poermioola
Provincia Ircdustrial
COMSEMD FEDERAL GHERGD lNTl
OF IERSIONES

DIFERENCIA DE CALIDAD DE SOJA ENTRE PLANTA Y PUERTO

Bonardi Martin-Zega Elvio-

Aguilera Gregorio-Ducca Gustavo

MNoviembre de 2019

nneindae sfectades

Objetivo

Plan de Accion e Implementacion

Reducir el porcentaje de Causa raiz Acciones Responsable
toneladas afectadas de 20% Nose aplica | 1-Clarificar y volver visible el Standard | Balanza
a 10% lampara por dhe wse de la lampara,
20% a 10%. k- e
DE OBRA) 2= Capacitar en el estandar,
Caracterizacion del problema Parsto de resu de 33?};5:.;‘;;::%2?:'“'@'?;::'3
analisis de calidad
: a7 : 3 ? = 3 ? Do 7 . .
iQué?  ;Cuanto? ;Cudndo? ;Dénde? I Diferencia 1-Analisis de inversion, Equipe Kaizen
I instrumento de | 2- Profundizar el andlisis de causa
toma
(T e c . hiiaie ghart | | { [MEDICIGN)
Saltat 0.y afpctadas 105 =3 ¥E pudrio B m = . Madicicn no Elaborar un plan de desarrallo Equipa Kaizan
oo asegurada provesdores para capacitacion y
camiones majora del analisis de la loma de
directo mueasira
Andlisis de Causas (MEDICION)

Peula war Ticacidn de by mausar
Bdubi mrdicianes de kS %e carting poom Sempn
n wnrifmackin gt amarn

coisarturs sl grana Sa sama sl I rasstrs

K oo nplica In
Feus bace Heaer ang \\ . |-.—::r.-P:.-- NpLrE
mtrol delons h\ szum "y
. '\\ Irmscto wives
Hursdad Hiaaacind Tonmieday afectada
[humedad)

Mscician ra smsgsmads fprodscicr

[iFfprems wiiera de cabeds
peor cumionss dlinsciza

BrEsE plancs y pusnn Masdkcktn iz dnl
praducior per armkn
drecz %,

r Humsded

[ifprancis de lmeremeno de toms
caladar mansal vt casdor reundtien

Evaluacion de Resultados

El proyecto se encuentra en la etapa de implementacion. Se debe
esperar la proxima campafa para poder evaluar resulfados una vez
implemeniadas las acciones.

Estandarizacion

Periodo 2020
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@

CONSEID FEDERAL
OE INVERSIONES

Buenos Aires
Provincia

€D

Iresti

Macional RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
e T movicig i

Irclusgrnial

INTI

Piezas Faltantes o Fuera de especificacién al momento de ensamblar y/o despachar un equipo
Pablo Pelizza/PCP-Carlos Tamagninif/Calidad-Gaston Belardo/Gerente Gral. Manuel D_fAbastecimiento.

12-11-2019

Descripcién del problema
Piezas Faltantes o Fuera de especificacién al momente

de ensamblar y/o despachar un equipo

Objetivo
Reducir de 80% a 50% las Paradas por Ordenes
de Fabricacion

Plan de Accién e Implementacidn
- Cajon para el traslado interno de Piezas
- Registro de control Cuantitativo y de Procesos
- Atar piezas pequenas.
- Mostrar los resultados a los operarios durante el
proceso de ensamble.

EVALUACION DE RESULTADOS

ORUETTD:  Dismisir 4 FARADA EM EL FROCES D DE ENGAVIBLE ¥MF DESPATHO POR FALTA DEFIETAS de Bo ¥ goWowies del aghuizn

Andlisis de Causa

WRILUINARS

1 bt 4 i RS Cor S Bt
wooHE

Favpom ooy il et

P 50 satat s e s

.
P ma iy s i o o L Lt
g ke b v b e beak i s
Borcus o aosrari £o phiersd '\---hn::;--l-:-.-a-d.-_.
bmvdirar e g e ks
tn i o sepascifica i, pas L ]
reareHE
HITHD ANERMTE oo

oo
[ rechs | e Rl | Daaws w0 .
[Commmis | s | w0 | e ) vwesdis mo "
| Falp et L b e kL 0 Comager i)
P ﬂ o
I | | o o
q nn
¥} xo
1 | g xo
[ | ] M " man
L e AL e e
| D —L :: ety
| SSS— S| 0 _ll"“l
Estandarizacién
Atar piezas pequehas con alambre para evitar que las mismas se separen, se caigan y se
pierdan.

Mantener una comunicacicn fluida con el operario durante &l ensamble final o al
finalizar el mismo acerca de resultados obtenidos
Implementar el Registro de Control cuantitativo de piezas a todos los productos
fabricados
Iimplementar cajones para depdsito y traslado de piezas provenientes de Mecanizado

Expediente: 184390001 - Informe Parcial
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Buenos Aires
Provincia

@

COMSERD FEDERAL
DE DNVERSIONES

QO

INGENIERIA

MEGA

OPTIMIZACION DE MATERIA PRIMA,
Diego Puente / Javier Canevari / Alejandro Huarte / Hernan Sessarego / Guillermo Gonzalez
12/1/2019

e bubes
Macianal
e Tecrabngla
Il ustrial

o

INTI

RED DE TECHNOLOGIAS DE GESTION

Objetivo

Plan de Accidon e Implementacion

—
e B { & faiha v i ais e fhnhis L i qrimiabie|  hin fi=
| 1 ARG FLe Al M SOUNERE | OURMIHE | DA
S S —— e 4 T L O
[ inmsnin :’r**:: bl - :“:_“':;_'"_"::" L S —— Fduninn | inisjidis
[ - o e | i Iramas | wnam e et A Py 198 e
bk b ] a5 5 g B8 s wirams o
ELELTT T sl PR e e g i pe Pledamee | PURIRS | AN
P . | - ] s (i e e e i [ UEL
PRRT T —— D v 0 e e daaiee | el el e e e T
o e [ e [W AN Vi e e i it bl e o il T T RIS
| T e
oo e S i 10 [ e e [P
Carﬁclerlzﬂc'ﬂn dEI prﬂblema o] dnmame [0 - u::.-u:-‘-'.:n:-.-..n [ TR T T T T ey o) __"‘ e | Wi
e — = [y ]
- —— I Bl i i P (08 orm
—=— k — _— . 0| AR e | by g by | _"::::_'::::::::: B R Franen | RS | WL
E = — % * o I T
) I oo Evaluacion de Resultados
OBETHE  Crrimsr Byr esevia i chaze setdoat bnde 1o o 0% evie del dmicay
Analisis de Causas @
Fetka | Weis | Gaw | Derdr aolm
TR i Wi Ceragr =
aaaus 2 an 1m Carge o “
Iy 1 ax | amm Carip .
Coums g Purtaja | Priaritaris ar i 5 1708 Carag c3
& TR ILALTES 1 s ms | rorepr a L
Fare e cora] o hay corire da dhars 1 L]
e ] 1 1 ] 5 1 x o - o . | .
PVlacio o] AU eI eI O ™ ]
Chreiiniotell S LA L L L AL ol = 8 e
iy 5 3 3 3 ] 3 3450007 2 : O — e St
PV Ecack] S T e 4 i a1 Pt - o . i o — i
PA— |2 5 3 ] 5 1.33333 E - 0 =iy
|Wasizaa] Ha hop begor defreca ] ] ] 3 3 ] 73,13133 = -
Mare o oo b oo dofrede <l ool 5 1 1 3 3 3 - il
i nstrm
\:l;rl:.;c:.ni'rlluu hem po 3 a 1 3 L a n NO ' 1.k
] T = =
stk 57 ol s 2n v . . ] T . : , - Estandarizacion
e por terTase e OF T
ESTANDARIZACIOM
3 | 3 1 L 1 3 ]
1 1 1 1 ] 1 14441 Cre] Z =
13 = S o —
T T — 1 T 1 1 5 T 1333133 ) IN/107'209 Froceas o Craps Seonicc s -2 Lz
Mscnwarn| Lererm cavn du chagpe por = - r = 5 - p— 571030 Forrmularia de Carge de Carerecion ce chaps revtizesle G R
—— ¥ T I T T i &S 157102 Fioamaiens 50 Carga 04 L5000 oRats sl el SREAR P L BT
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. i @ — D et RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires v = e Teeraingls
Provincia @ Villa Zappa i
TS INTI
RETRABAJOS EN PIEZAS- (CABEZAL N*1)

COLLADO DARIO
o06/M/2019

LOGRAR QUE EL RETRABAJO EN LAS PIEZAS SE REDUZCA Plan de Accion e Implementacion

DE UM 33,33 A UN 53, S i —
| e Pt [ —— T T r———— s
] Lirten i
S Caraclerizacion gel prramm———. | Frem—— e
problenms; LQué?  sCuanto? gCuando?  Doénde? = | —— — e
Prwope - WD B § O O D W B s gl
BHEST B DR
Ha ity Promedio del T e R L

pezin A 0 SeREsne i bn i 2 T o chE
i 2019 & Judss Mo
2018

REPI I FTWMEY DN TR O § O L R ]
b

Mabrraris p i cowirsian wl Haryn LT
v i £ e e s U i
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Evaluacidon de Resultados

Los Resultados se podran verificar en la proxima puesta en
produccion que sera en 2020,

Estandarizacion
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MLVERAPEABGAEE

INTI

" RED DE TECMOLOGIAS DE GESTION
M e Tecrologle
Ircdustrial

Buenos Aires @
p Provincia < M
COLE B FEDERAL
OF b ELIONES

IMPLEMENTACION METODOLOGIA KAIZEN
Miembros del equipo: Castiglioni Valeria, Gonzalez Ignacio, Zubeldia Hernan
Fecha: 08/1/2019

Objetivo
Disminuir porcentaje de piezas de terceros faltantes de stock
sobre el total de piezas pendientes a colocar en el proceso de
armado del equipo ALFA de 21¥% a 10% antes del 30/03,/2020

Caracterizacion del problema

Plan de Accion e Implementacion

Lrisde Lot L]
-
oI (e PR S e a oo s
3 - = - L LY
- O P
L EiLt] ¥ e [ FIRCH] 0 MR

Se registran faltantes de o e

stock de piezas de terceros :: -
gue se necesitan al momento |
de armado de la serie de o
maquinas modelo ALFA, que .
interrumpen el proceso. OnpeB dupe’ dugal Gmpol dnpodl

S8 sgrupaten productos por Impacts scondmics pars
trabajer sobre lo posible

FH828635

Analisis de Causas

LT T
ceprrided doinkdy

. - acsmRIEs
BUILARS
]
S Fri i 1 1

25%
20%
15%
10%
5%
0%

Evaluacion de Resultados

% Piezas faltantes de stock

Situacion inicial
Objetivo
Actual

Situacion inicial Objetive Actual

Estandarizacion
Se generaron planillas para las siguientes causas:

ADAD1 - DE REGISTRO DE RETIROS DE DEPOSITO
ADADZ - CONTROL DE CALIDAD DE PRODUCTOS RECIBIDOS
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Grupo GBA Norte

Buenos Aires @
Provincia

o
DF INVERSIOMES

):( buplasa

Irstituta

Necional RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
e Tec rclogia

Irsussrial

INTI

BAJA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE EMBOLSADO
Lucas Petralli-Leonela Dias-Cecilia Maidana-Juan Gonzales- Francisco Schotz —Carlos Garcia
8 de noviembre de 2019

Descripcion del problema

BAJA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE
EMBOLSADO

Objetivo

INCREMENTO EN LA PRODUCTIVIDAD DE 6000 A

7000 UNIDADES X DiA

Plan de Accién e Implementacién
Relevo en linea
Indicadores (Pizarron + KPI)
Planificacion Monoproducto
Planificacion de insumos

Capacitacion uso de Embolsadora

Implementacidn 55

Anadalisis de Causa

& WEFLERCE B GLSALANG » ESTAOD DE BORMA » RCOAACDICAD M AL
+ BETRASD PO FHATA OF B0 1545 ¥ FARLTARE RSADS O EFADT DETRARLD
* PUMDOHAMENTT EVERCLEADORA R BT TR & CEoain

AL R WATEELALES REDAD AMBENTE

\/\ FRODUCTTIDAL
T LA DE DDRA | WEDIOOH |
s CRARIOSOE FRODLCTD v ALEEMTEMC * PRLTAGE BFEAGTN
@ PELTACE AR PO B PRATADE CARD TR O SUR R
= POECORDYRGLENIH LA LALS = PERICHA FALTAMTE EMLADS
b FRATAGE BRPAS

Evaluacion de Resultados
Productvidad diaria (unidades)

Situmoan ncml Acius
EQDT
7000 objetive
SO0
K000
[ Heal
2000 6000 6500
2000 V
e }ﬁ( buplara
Estandarizacion

Reuniones diarias
Seguimiento de indicadores
Auditoria de 55
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" i RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires e Tt rackeng
Prl:l'\"in Cia Irclussrial

COMSEID FEDERAL
DE IH':'IHIIIIS. I NTI
IL-; SOBRE STOCK
Cavallaro Lucas - Gte de Innovacién-Infante Ariel - Técnico-Clerici Mario - Gte de Produccion-Rusconi Lucas - Director
8-1-2019
Descripcion del problema Plan de Accion e Implementacion
Cahra ofanl -  Reuniones
SO0 SIOCK .
- L- J-".'-J,_J\.-L-: crones S ”-"f—‘ ﬁﬂ"fll..- e Lq": Jes "ksl'-'
- :_-I -|r.| THZQCION 'n'l"' fl'??-'. MRS en C l:"""'.|I 10 -'I""
. - T 10 ||| ||._n.
Objetivo _  Optimizacion en el input de datos
Lt |"|':'l|'l'l'"" ‘-" 5 r |..'/ ( "': _7' meses a :'; meses
Evaluacion de Resultados
rgs = — : - w;-::.‘::;m Plems Valvula Emgue al 4490
Analisis de Causa e
m. mut:myh L7 20|
fal T %00 nmrg;:l.r: 16 1l
CLERDS CLERPS) TAMOUE 14 56 E1
[teee ) e e T T
= \‘-\ .E:f_.._ ﬁ: h‘g j:l:l 13 Pl Vakaia Bngee & 111
=T \*\ L —— O TN T
B BTN T TLERE I'I.EI’_F.I..'JrMﬂ.I. 2
x_-/ T I' \.\ TUEBATY
\ eSO\ T
|I:Iubal.|nu-n e stock
............. T wiuia .‘.mﬂ—.--'
i anbiua] it Estandarizacion
II_|':-.' |_'||':-_;...,‘-|'I|-I|I-.-uln'.-'...", '..nll?-T-' LI 5 ':_ . I'. I:-I.-l--J -.l:-lu'ln-”.-- lr_.- '|'||||..I|'|. 8]
Normalizacion de los Input de datos al sistema
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e RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires ... e Teerasiogin
. Provincia '. hidraulica movil frefusial

CON3E)0 FEDERAL " l NTI

BE INVERSIONES

Reduccion de los plazos de entrega promedio del Equipo17513

Jorge Burgos, Miguel Céordoba, Omar Salvatierra, Esteban Bregoli, Guillermo Burgos, José Luis Amato, Gonzalo Garcia, Cecilia Malen Ostriz
8-11-2019

I Descripcion del problema I Analisis de Causas

Retraso en los plazos de entrega del Equipo = .
Estandar ( Hidroelevador 175-13) _—

Caracterizacion del problema I = _ e

Freossril de vertid Hione essdioe

i BP0 T om sk ~—-1 2

I Objetivo

) Objetive: Disminuir el promedio de dias de atraso de
14 a 7 dias antes del 31,12/2009 del equipo 17513

Promadio de dias de atrase- 17513

| .

i

']

| -
a

b ke Fm

I:l Bidniulica marl
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W ——" RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires -l dle Texrkgls

Provincia FDLETALA MANUFAT TUEMA PLASTIGA Irelustrial
CONSEN FEDERAL INTI

OF INWERUONES r
REDUCCION DE TUBOS LASTIMADOS
Alejandro Castillo [ OFF SET)- Martin Chavez [FARMAJ)- Marcelo Garcia (MEJORA CONTINUA)-Gabriel Contino [ING. ¥ DES)- Carlos Benavidez (OFF SET)-Marcos Esparza
(CALIDAD)-Diego Meéndez (OFF SET)- Antonio Ibarra [INYECCION)-leremias Tapia [HERRAMENTAL}-Cesar Muraca ([MANTENIMIENTO)
B-11-2019

Objetivo

Plan de Accidn e Implementacion

+  Reducir la cantidad de tubos lastimados en promedio de 127 a 64
por cada lote de produccidn antes del 21/11/2019.
v Reducir los re procesos de 4 lotes a1 a partir del 21/M/2019.

Caracterizacion del problema
+  Tubos Medidnales 87mm

Lastimados en la Baseyen la -
Boca, Evaluacion de Resultados
TUBOS LASTIMADOS
" Pierde |a hermeticidad y La
T sty
al entrar en contacto con &l 180 -l
aire. :z

¥ |COLOR NEGRO) — 70% 130
—
100

SEHMM
R an !.ahbnp-umda
Analisis de Causas &0 I
an
. 2 I I
MAQUINA ) o . - |

a 0 i LOTES

Estandarizacion

GESTION DE TRABAIO

LUMES MARTES MIERCOLES JUEVES WIERMES
i ||| | | ot | | o[t | i

TAREA
CHEDILEAR OUT FL DEMETRO 8
AL S ENCLITNTRE T OF Tila
EETA00
CHECLITAR L PRSI D Lo FICOE
BEE A5 EWOUE TR EW 4 AR ¥ OLIT)
L FRREAD D Lo, AR AR & Rl
WERIROAN TL RUSLETT DE GOWA TN LA
ToawA

ASIETAA LA CHAFA OF ACT RO
INCOODMAGET FA FL PLATED Gl RATORS
VIR AR (5 L, Lol B, [ GbiedA

S MU TR W Al R A LR,
SLPETRSACHE DL R EWTT Dl
Ao TI0 TT ikl bk Lt

—
D

MEDID AMBIENTE

AHHERH

HOMBRE |
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Provincia e A A
? CONSEIO FLOERAL NAVARRO INTI
0F INVIRVIONES

OPTIMIZACION DEL PROCESO DE PINTURA

Alejandra Navarro, Maria Silva Pulgar, Fabian Falquet, Jorge Kicyla, Daniel Lazarte, Gaston Bianchini
01/11/2019

‘ igaisbed RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires ' o Vatnolodhy'  iaoms

Objetivo Plan de Accion e Implementacion

| T | —

[ )

Aumentar PINTADO DE DIVISORIOS de 2 UNIDADES DIARIAS a 4 UNIDADES DIARIAS e e — -
antes def 301113029

Caracterizacion del problema

|
[0 s e oD 8 P P ) WA iy e o LI T

0 B e e i ) S i e T 8 e (4§ e
b g Pt G T v G A e e N I

(500 Powpens lecu 7 aciice huste 530 Pacess piner rena de colir. mhestas wece of |-
(o, ¥ apin henie 800 FYeows segwele e de coky. mRehie sece of Dhaome. v -
JAE R L 120 M Chin #e B it & Bt 1100 e

e L e e B — : —
- rior ey’ | covca
e

Evaluacion de Resuitados

|
(ST T - —

Analisis de Causas o6 s sy a e oo

P
e L T P
:—w-—.:————.-—-'—u--—-}

¢ _ww_

u SOMNED 18 SoMcan 30 Wmoancs § 4 Onsscace vaem 2o
T T -
Twmmmn 3 spies baoste 1130 Pops seprme maw b sans = Chr—

-

FERLD 80 S REERTRA
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Buenos Aires
Provincia

@

CONSEJO FEDERAL
DE INVERSIONES

B

A Y

SOLINTAR

SCLUCIONES PARA EMPRESAS

oS bs RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
de Tecrologin
Incdusanal

INTI

Implementacion dF‘*SS en el sector RESIDUOS GENERALES PLANTA PLASTIC OMNIUM P.I. PILAR

CUARTO DE INSUMOS SOLINTAR SRL
LEONARDO VIDAL -CEORCGCINA ZARATE- IVAN AGUERA - SALVADOR BECCIU -ANDRES GODOY PABLO SCHIAVO

8-11-2019
Descripcién del problema Estado inicial Piah 90 AOCIAN & Iplomenitacion
1) Sector Rs Gs ig'é nﬂ:; ,LL-g‘.,, 7 .
2) Cuarto de —__1__i__ > i‘
insumos mn omew 555 P
T
. e &

Objetivo
Medir y mejorar 5S en playa de residuos y cuarto
de insumos

Analisis de Causa

SE COORDINARON REUNIONES ENTRE LAS DIFERENTES AREAS PARA ESTABLECER
HORARIOS, REFORZAR SECRECACION DE LOS RESIDUOS, DISPOSICION EN LOS
CONTAINERS DE DIFICIL ACCESO.

SOLINTAR TRABAJO EN CAPACITACIONES AL PERSONAL ASI COMO TAMBIEN EN LA

FRECUENCIA DEL ORDEN DEL AREA

Expediente: 184390001 - Informe Parcial

Evaluacion de Resultados

SE IMPLEMENTO UN PLANNING DONDE SE COMPLETAN LAS
TAREAS DIARIAS Y SU FRECUENCIA ADEMAS DE AUDITORIAS
SORPRESA PARA NUESTRO EQUIPO

Estandarizacion

REALIZAMOS UN PROCEDIMIENTO PARA CESTION DE RESIDUOS EN CONJUNTO CON PO,
SE ESTABLECIERON RUTINAS EN CONJUNTO PARA FOMENTAR EL HABITO ENTRE AMBAS

PARTES. PARA QUE AL FINALIZAR CADA JORNADA SE ENCUENTRE CADA EN SU LUCAR
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Grupo GBA Oeste

Ireszibubo
A E Hecional RED DE TECHOLOGIAS DE GESTION
gusnos Alres @ —E-B-m-g—ﬂ— e

CONSEMD FEDERAL METALIZADO POR ALTO VACIO INTI
OF INVERSIONES

Exceso de Tiempos en el Proceso de Pintura
CRISTIAN CORDOBA, ERNESTO CORDOBA, DIEGO PEREYRA, VICENTE MEZA, DIECO JAIME, JUAN PUCHETA

6/11,/19

Objetivo Plan de Accion e Implementacion
Reducir el exceso de tiempo de pintura del 40%
al 5%
—
Caracterizacion del problema
- - - I e s e
. Camticied = =
Mg o e e pe 133 Ik azw .
e T R ) . )
T T T - I Evaluacion de Resultados
b mmnme 3 ol T L
::av::u-- Sl ga Gl Gl T : T -.4_'\1 F]nm D svwmaer Themea e 40 % 2 € W pnies del Al o
T e
e Fia | s
o Ll et = F R
_J'\'_; '_; e " 0y v
s Ei3 - = S et & [} Comesie
2= = = 5 (LAt = [} trasdatia
WL = [}
= ¥
T " o
Analisis de Causas T o .
et o ara g | e whna wsmmal - o A R — L i b, Prer e e |
E) D et e R
= ¥ — R g Dl el
e v Ll el
s . ¥ R
Estandarizacion
e [ ESTANDARIZACION
Fechs e e e e Fefereniin
o 4 = LS Sa P o B i P 1 e e i 0 I 1 | 4 O
——— 1310 ve gears platifcescnce lmimcio de e procecoan
— — 141042319 - = B T e p—
— FETEr ] i bl £ion ko i bores (NS propas ias de msares
——— o o sl ozl ez e
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i RED DE TECMOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires de Pecrckogle
Frovincia

CONSER FEDERAL INTI
OF i ESIGRES

Exceso de tiempo utilizado para el armado y desarme de cajas de carton al trasladar producto entre planta y deposito.
Direccion de la planta, Jefe de Produccidn, Personal de Depdsitos, Personal de Envasado, Responsable de Calidad

6/11/19
Objetivo Plan de Accidon e Implementacion
- . - A Kateors Modmienios de materiabes
Aumentar Amado de Pedidos de 84 diarios a 98 /- pe—
diarios, bajando tiempos no Productivos i R

Caracterizacion del problema

——

T EINEETEAT gorivas

£5% de cumplimiento del plan,
15%: en proceso.

e

1

=
™ ™
l l N

o : . “ Evaluacion de Resultados
s o, e By, M,
h*'q\ e ':\q,-.% % oy, »-:-.h_‘. °"-¢_..~ - ) -
Andalisis de Cs S :::: El maximo alcanzado en
s EE ansas e ammado de pedido en los
s ultimos 2 meses fue 108.
L [ R I,
Pt eye—— e AL
i ==
Pardids da tisrea
profurifanan

eraparsciin da
e s

Estandarizacion

[SLE] bl v 0 sl 01 i LT

S prevemcanmionm pat | LT I0LE [ 1l S echona s pare ored ¥acid w Can Mercadaria Aimado v Degosto o O5TTea
""""""""" =1 LRl Pataped ar Larta e paca Carres Vs ong Con Bai acters Dages an i (0o hshsmba) E&T £
BE0RTI0LE ion de Trabajo Modficeciin de T NPT — Y J— FPGEpaLa

AVOETILE EF13nlar pa Chor ) Peoduscto para Expa rtanciba EST-Did
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reszibuto
RED DE TECMOLOGIAS DE GESTION
MHacional
Buenos Aires @ I LPE A D e Tecraksla
ARCE NI I st rial

Provincia
EONSEMD FEDERAL INTI
OF INVERSIONES

Mejora en rendimientos de soldado perfil 1075
Francisco Numa - Ruben Gonzalez - Rodrige Riverso - Nicolds Guerrero - Cristian Soria - Pablo Ruiz

6/M/19

Objetivo Plan de Accion e Implementacion

Aumentar cantidad de marcos por hora promedio en perfil 1075
de 28 Marcos/Hora a 40 Marcos/Hora

Caracterizacion del problema

EPm=yrre—yre=—
-

e el proplasi |

i

E————

==
75% de las actividodes cumplidas, 25 % demoradas

Evaluacion de Resultados

Fecha Meea Raasl Dewic
phbt ] a5 = o [I Coeren Lin] -
SHOIEiN 4& [T o |° Comegin B 0w
ALNIEL a5 s S |D Corraga g
12me a5 ey wm | Creeyn
a3 Fis i Io Commagin B
= (] .
- Ig =
=
L |ﬁ o .:nl A0 WW 100 B/}
[ I I I I | = Ig e L i i
— — T == T == == T i PR w1l
— : : : = o -
= = T =
I Estandarizacion
Se realizaron modificaciones en el PG 73-09 Disefio v Desarrolio
donde a partir de ahora se tomara cada modificacion como un
I I I I nuevo desarrollo, debiendo cumplir todos los pasos necesarios
[ i = - para asegurar una correcta produccion.
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P RED DE TECMOLOGIAS DE GESTION
p Buenos Aires Alaaer argenting 5.8, e Tecriogl

Provincia
CONSEND FEDERAL INTI
OF IERSIONES

Mejora en el resultado del Proceso de Desarrollo
Jefe Auditoria y Control, Gerente de Desarrollo, Jefe de Desarrollo, Gerente de Administracion, Jefe de QA

6/11,/19
Objetivo Plan de Accion e Implementacion
Aumentar el porcentaje de validaciones en el Proceso T T E— -
de Desarrollo del 55% al 80% antes del 1/4/2020 ‘ —
S — | —
Caracterizacion del problema ’ R
| i ||W u:huL 3 L
;ﬂ: : :: '_:: b w7 b 1008
= e | B
— o e e “n
[ Bl =y I
o = T [ .
-?E__E_i.1zla5 ?Ii-ﬂﬂi!h
m— Evaluacion de Resultados
Analisis de Causas -
t:-..-.......-.' ,-.t""""'"‘""!"\"":. ;::To T “‘:: T.." D) corvpe =0
I'|| o s ... A [T = G -
\ ] g L (=
a v =
a ] |
0 G FC T )
S== S
= | +] — RETH

Estandarizacion

PROYECTO EN EJECUCION
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. P RED DE TECMOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires en tVl I reluearal

Provincia
CONSER FEDERAL INTI
OF INWERUIORNES

Reduccion del tiempo de demora en el inicio de Espumado

Direccion, RRHH, Gte. Produccion, Jefe Mantenimiento, Jefe Espumado, Supervisores, Almaceén, Laboratorio
&6/11/19

Objetivo Plan de Accion e Implementacion
Reducir la demora en el inicio de Espumado de 25min a — = — - s
Smin -

Caracterizacion del problema

DEMORA EN EL INICIO DE ESPUMAR

A meaErvacin
[mrdmader sne pudn: dedmasr i s i e e |
Tabs 4n 7 P [EE——
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o | m 3573503040 ] 1 ﬂ [Frree e 1
= - 11(1a2e03 3 1z 1ae% |3 ¥erandinn
107350540 & 3 g |ﬂ [rrrpeT L .
Analisis de Causas mfaizn [ s t [ zoe |0 weraninn
LIS 5 4 1D Exviming l | |
w0 & i i) Ecendarizar ¥ 4N NP IR L0 S VL YO I
l.:-.'u. BLLI 3 3 D) Erbermienicer L sy
| 3 s PECAL s g8 0 Bt
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E

[ eairs e | rascmnc o
— \ [+ —
R —— b \
| | - Estandarizacion

—
R \ - _ — .
Sirdsmnridas de g TERACEA B IR
| T P P 2102019 Procedimients de comunicaciin ¥ prioizacion de personsl pars Expumer P1 Proged 1
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Buenos Aires @
Provincia

COMSE M0 FEDERAL
DE INVERSIONES

Pérdida de producto por derrames en el proceso
VIRGOLIMNI ARTURO, OSLER, RESQUIN, COLUSSI, LOZA, ALVARES, SANTA CRUZ, TOLOSA JUAN

6/11/19

o

INTI

Iretibuta
Macional
mie Tecralkogle
Irciustnal

RED DE TECHMOLOGIAS DE GESTION

Objetivo

Disminuir la cantidad de eventos que producen derrames y

pérdidas de 1000Kg a 50Kg

Caracterizacion del problema

Plan de Accion e Implementacion

H Fl
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IR w0 [ [T |D Verardbaa
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AL LR 0 = T n Verardbaa
SDCURE PTG DAL ITESAONDG 1 P,
eF LR L T 1ararce

_gastadn

— AL e ot
HIL
METH,

Estandarizacion

3M0M19: retirar zarandas, pasar cepillo para limpiar tela, revisar
tension y ajustar de ser necesario, cambiar cepillo si se encuentra
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Grupo GBA Sur

.

Buenos Aires
Provincia

INTI

@ y2)

DALGAR

COMYEI0 FEDERAL
OF INVERSIDNES
Reduccion de no conformidades externas por calidad

Iresibubo
Hacianal
e Tecralogls
Irdustrial

RED DE TECMOLOGIAS DE GESTION

Ing. Silvio Rosas Paz - Ing. Dario Ballester - Ing. Pablo Sotelo - Lic. Maria Emilia Coronel - Claudio Herrera - Carlos Fernandez

06,/1,/2019

Objetivo

Objetivo: Reducir la cantidad de No Conformidades
externas por calidad a 0.

Caracterizacion del problema

Plan de Accion e Implementacion

1
50% de las actividades cumplidas, 25 % demoradas

La Mo Conformidad externa mas ocurrente era la
contaminaciaon

Analisis de Causas

Evaluacion de Resultados

Srm iy b Dy e F b

Meta cumplida en el mes de octubre

____L__-:n;_ | e | [ o o]
e . — .
. o i - m Estandarizacion
o o - Freha Fstandarmodfiady s ads Refrercia
! 11100201 Rastondicionamioeto ds emies PR
= T [ e | 1010/ Lawac d Cistemas PR
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Ineiata RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION

P @ ses/EN D=

EONE IO FEDERAL INTI
OF INVERUIONES

Fallas en la fabricacion de aisladores polimeéricos

JORGE MENENDEZ, LIONEL MEMENDEZ, CARLOS RAPELA, JAVIER RUIZ DIAZ, ALEJANDRO PARED, PABLO CROUCH

&/11/19
Objetivo Plan de Accidn e Implementacion
Reducir las fallas del 4% al 1%
Caracterizacion del problema
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Iresti bubo
- RED DE TECHOLOGIAS DE GESTION
suenossies () ZEnrich G-
Provincia e

CONLEND FEDERAL INTI
0 ISV RSIBNES

DEMORA EN LA ENTREGA DE EQUIPOS
RODRICUEZ MARCELO, GRIMALDI MAURO, GOMNZALEZ CABRIEL, BERNAL FACUNDO

6/11/19
Objetivo Plan de Accidon e Implementacion
Disminuir la demora en entrega de equipos de 15 Se realizo un fuerte programa de aplicacion de 55
- - L LI STE S ASCERE Y I
dias a 1 dia I S R s S R S e 1
|
Caracterizacion del problema
- Camidnd | ™ - a0t 4 .
‘I:rirf.l'\:'mﬁl'ml'\lmfl"!':'l. a b ] .T: LR Lo
FALTANTE D6 £ OVFOREN TER ] TR | wem | . Lo
ATLITE, AL DR B B M ETASEAL 3 2% s 1
PATERC 00 TELEFOABCA D6 CLERITER F] 108 ik 14
1004 o | L L]
100 | L
L0e% oo 3 4 ol
1008 [+
oo | o] N o
s | | 1 l
1005 e ok . : v i
100%. [ THHEA PO 20 LT N M M I 11 H AR ::I.IINI'I: P
11 [
Fetha Higia L [ iy &
1armane 1 ) D Cainegi 1]
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Analisis de Causas 'g -
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Programa de aplicacion de 55
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S RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
Provincia G 3
EONSERD FEDERAL INTI
D INVERSIBNES

Incumplimiento de los objetivos diarios de produccion para gabinetes de viviendas colectivas estandar
Gabriel Mansilla, Raul Esperon, Richard Alfonso, Juan Isasi, Sergio Recalde

6/11,/19
Objetivo Plan de Accidon e Implementacion
Aumentar la productividad de 27 columnas de
multimedidores por dia a 30 por dia
Caracterizacion del problema
=l ———
S == =t s o
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Analisis de Causas
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(&J} de Vdsin rtits  pED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires ) e
Prl:l'u'in’:.la “_'-'._"’ sk ria

COeLE B0 FEDERAL Jm" rakcam.ar lNTI
OF INVERUIORES

Alto indice de reprocesamiento de defectos en cada lote de pernos soldados para ensamblaje de manometros GNC
Gonzalo Mendez, Carlos Sotillo, Ezequiel Gomez, Maximiliano Odera, Carlos Crosa, Gonzalo Vega, Enzo Fazzolari

6/M/19

Objetivo Plan de Accidon e Implementacion
H s . Ema Coreidnd w
Disminuir el porcentaje de defectos per lote de pernos soldados o s o
L e v eme ] B P L ——
para ensamblaje de manometros GNC del 25% al 5% ' = —
..... —
e
—
Caracterizacion del problema
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Grupo GBA 3 de Febrero

Buenos Aires @
Provincia

COWLE IO FEDERAL
D INVERSIONES

Iresibubo

Macional RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
e Tecraoiogln

Irclustnial

SMED SOBRE SET UP CENTRO DE PUNZONAMIENTO
FABIAN CRAZIANO/ROBERTO CILENTA/RICARDO CRUZ/RUBEN JUAREZ
n/mANe

Objetivo Plan de Accion e Implementacion

TOMA DE TIEMPOS REALES

REDUCCION DE LA PERDIDA SET UP ANALISIS Y FABRICACION LOCAL DE DISPOSITIVOS

DE AJUSTE
ASIGNACION DE HERRAMENTAL
Caracterizacion del problema CAPACITACION
NUEVA TOMA DE TIEMPOS
DISMINUIR CONSIDERAELEMENTE EL TIEMPO DE NUEYVO PROCEDIMIENTO DE AJUSTE
SET DE CENTRO DE PUNZONADO, ESTABLECIENDOD
NUEVO ESTANDARD -
Evaluacion de Resultados
Tiempo de Set UP
Analisis de Causas
FALTA DE UN PROCEDIMIENTO ORDENADO
SIN HERRAMENTAL ESPECIFICO 75" .
MECANISMO DE AJUSTES DETERIORADOS 45
RELEVANCIA E IMPORTANCIA DE LA OPERACION 38" objetivo

Sitsmice b cdal Aulus

Estandarizacion

EN PROCESO DE ESTABILIZACION Y REGISTRO
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et bubo

Hncional RED DE TECMOLOGIAS DE GESTION
cie Tecraiogly

Irsdustnal

INTI

Buenos Aires
Provincia

@ ‘ = '
CONYEN FEDERAL

OF iWWERUONES
TITULO DEL TRABAJO
Guadagna Ezequiel Martin / Paredes Adridn
Fecha

Objetivo
Equiparar el stock del sistema con el stock real
Bomba 170 neumatica

Plan de Accion e Implementa

cion

Fian da mccién HAIZCR- Dasvio da Tvanterice

(e . e e
e

o S —

- T T AP

e i e s e 1w ——

Caracterizacion del problema
El stock del sistema no coincide con el stock real generando
Falta de entregas (ventas).

e

Analisis de Causas raices
Falta de procedimientos de control
Insumos sin codificar
Mo hay responsable de panol
Falta de 55
Falta de KANBAN

Evaluacion de Resultados

2 faltantes de insumos por mes a 1. La reduccion de desvios

de stock en sistema de dos a uno por articulo relacionado

a la bomba 170L neumatica. Se establecieron 2 estandares y

procedimientos provenientes de la implementacion de Kan
Ban y 55.

I

=5 ——— il [

-l-.-l-- [ o) ammzn | m———a e s ;——I

| e R = ety

s —_—.‘_—""":} :-__.-_'_" :> F’ = T
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s a5

s pe| | (| E | L |

|=|—_'=-—_-|=-3L e | P | mzoo- La—]
EEES =‘=ﬁ—=ﬂ_=rf e - ’E %:: =

Estandarizacion
En implementacion
Codificacion de los insumos que componen la Bomba 170
neumatica.
Confeccion de estandares.
Proximos pasos: réplica a otros sectores.
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Buenos Aires
Provincia

@

COMLEM FEDERAL
DE INVERSIONES

TECNI.'.JPERFILES.I

SUSTENTABLE

e RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
e Tecralog e
Irclustnal

INTI

Reduccién de indice de Reclamos en el proceso de Laminado.
Pablo Pirri — Javier Tedoldi
06,/1/2019

Descripcion del problema:
Reclamos por fallas en la terminacion del proceso de
Laminado

Disminuir el indice de reclamos por problemas de
laminado cada 10000 perfiles despachados. Actualmente
el indice es de 3,1 cada 10000. El objetivo es reducirloa 2

perfiles reclamados cada 10000 despachados.

Plan de Accidn @ Implementacion:
1- aplicacion de 5s, en la inea.
2- Capacitaciéon sobre relacién entre defectos y reclamos de
cliente.
3-Cambio de fieltros, segregar fieltros antiguos, estandarizar
utilizacion y troqueles de cortes.
&- Cambiar rodillo pisa foil  Iscar).

S-Realizar un check list y un estandar con dispositivo de felpas,
lamparas , leister y sistema de refilado.
6-Estandarizar &l proceso.
7-Control estadistico de Gramaje.

Analisis de Calisas:

-Proceso acotado, existen variaciones climaticas que
inciden sobre el resultado final.
-Rodillo pisa foil con irregularidades.
-El primer ataca los fieltros y generan desprendimientos
haciendo variar la aplicacion del mismo.
-El proceso no esta estandarizado.

= El lugar de trabajo, a menudo se torna desordenado.
-Mo hay un control del gramaje utilizado.
-Labio aplicador de adhesivo, desgastado.

-Mo hay capacitacion respecto de la relacion entre defectos
y reclamos de cliente.

Evaluacion de Resultados:

Grafica de Perfiles cada 10000 laminado
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Grupo Trenque Lauquen

Buenos Aires
Provincia

CONSEJO FEDERAL
DE INVERSIONES

Nacional
de Tecnologla
Industrial

HOCOLATES INTI

BEOMBONES & C

Instituto

RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION

DEFECTOS DE BANADO
Celeste, Ely, Santiago, Celeste R, Florencia, Cande.
23/07/2019

Plan de Accion e Implementacion

v" Plan de registro de T° y H° durante el bafiado.

v" Control de calidad durante el proceso productivo.
v' Capacitar a los operarios del Bafiado.

v Implementar plan de limpieza.

v" Definir la T® de |la derretidora y capacitar operario
¥ Plan de mantenimiento y registro.

v Definir procedimiento de bafiado.

Objetivo
Disminuir defectos de 1,19% a 0,5% antes del
15/12/2019
Caracterizacion del problema
Defectos de Bafiado === Sin Piso 96 % de los
defectos
Analisis de Causas
Maquinaria Mano de obra Método
- Control del Froducio
Limpizza Mantenimiznio funcionamento
de Maguina de 'a miquina Estandarizar | preduccidn
Plan dz . :
Fata plan de mantenimnto Capactacitn Plan de Bafiado
limpizza al operario
SINPISO
Estandarzar [Demetidora
Control de caldad
T He Cantral de calidad
Controlar ia t*
Temmame programadas Productn ya Producto Bafiade
fros baiiado
Medio Ambiente T.del Medicio cauca
chocolate icion CHOCOLATES & DULCE O LECHE

Evaluacion de Resultados

Se logro bajar a un 0,2% los defectos de bafiado
apuntando a defecto de piso.

4,000 | |

=m0

=
b

Estandarizacion

Ragistros de T2 ¥ H?

Capasitar a los operarios

Flan de limpieza

Plan y registro de mantenimiento

Protocolo de bafado

Definir las temeraturas programadas para la derretidora

Control de calidad de productos a bafiar.
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Buenos Aires @
Provincia

v RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
de Tecnologia
Industrial

CONSEJO FEDERAL

INTI
DE INVERSIONES

Disminucion de actividades que no agregan valor en el Almacén
Marcelo Remis, Fernanda Mufoz

15/11/2019
Objetivo Plan de Accidén e Implementacion
Disminuir el tiempo que se pierde en el depdsito +  Hicimos un plano viendo una nueva ubicacion de los

de 6,5% a 4% prqduc1os e insumos. —H e —
+ Dejamos frente al ascensor IR i
todos los insumos que se

izacié : necesitan a diario. i = L |
Caracterizacion del problema q] - ; =

+  Disminuyendo el tiempo e

El tiempo de busqueda de de traslado. |

mercaderia representaba el 40%

del tiempo insumido Evaluacion de Resultados

semanalmente en el almacén Logramos llegar al tiempo estimado.
Incluso fue tan favorable el progreso que logramos el tiempo

a un 3,8% (el cual es mejor al esperado).

Antes

*+ 6 bolsas de leche eran 6 minutos
+ 3 bolsas de azucar 4 minutos.
Ahora

* 6 bolsas de leche 55 segundos.

+ 3 bolsas de azucar 35 segundos.

I ] Estandarizacion

FOR L& ALTUSA DEL +  Mejor distribucién de mercaderia

TECHO +  Mejor espacio de transito
POR EL VOLUMEN DEL PGR CERCANIA A\

Analisis de Causas

s 2 @&

FOR EL DISERIO DE LA EL CARRO MO TIENE LA
COMSTRUCCION MOVILIDAD NECESARIA

ESCASEZEN TEMPORADA

MO SONNECESARICS A DIARIO

ESFACIO AL ASCENSOR / = . MEjor Iimpieza

:] :] (\@ o +  Sefalizacién de la mercaderia para su ubicacion

=
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HERALCO

Buenos Aires @ S.R.L.
Provincia

Componcutes para pulverizacion

CONSEJO FEDERAL
DE INVERSIONES

Agricultura de Precsion

st RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
de Tecnologia

Incdustrial
INTI

Disminuir % de Clientes Inactivos
Alcorta Pedro, Mario Velis
15/11/2019

Disminuir % de Clientes Inactivos del 81% al 60% antes del
10/12/2019

Disconformidad de Clientes Inactivos se realizé un
estudio con 4 listado de clientes de distintas localidades
buscando
Que porcentaje de Inactividad teniamos en base a que
cuanto hacia que no compraban algo en Heralco o que no
tengamos 6 ventas al afio

Analisis 80 /20 (Pareto)

80 100,00
60 —
40 / 50,00
20
e . & o o
7 C‘?"\ Q@O c_,e‘é\ Q@

Frecuencia sem% Acumulado e==g0/20

Plan de Accion e Implementacion
- Se tomo personal para servicio Técnico, se encuentra
realizando capacitacion
- Estamos en la creacion de una Pagina Web
- Se entrevisto y a principio de Diciembre comienza sus
tareas personal para generar ventas via Redes Sociales
- En este proceso se tuvo que tomar la decision de
desplazar de sus tareas a 2 personas del equipo
- Programacion de visitas a clientes personalmente
- Redistribucion de local comercial

Analisis de Causa, lo hicimos en base a 5 parametros
Mercado : No tenemos definido Acciones orientadas a
diferentes tipos de clientes
Personal : No hay una Organizacion del Personal que esté
orientada al objetivo
Recursos : Falta Planeacion
Publicidad : No hay definido un Plan de Publicidad por
segamentacion del mercado
Condiciones Cambiante del mercado : Innovacion

Evaluacion de Resultados
Estamos en el proceso de implementacion de las distintas
acciones e implementacion de las misma y no tenemos una
medicion actual para informar

Estandarizacidn
Tomar un registro de ventas por clientes
Capacitacion anual de las distintas areas
Estadisticas de ventas via Redes Sociales

FRNRETERASrE
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La carpinteria st RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires
Provincia
CONSEJO FEDERAL

am de Tecnologia
INTI
DE INVERSIONES

Aumento en la cantidad de piezas procesadas por hora.

Miembros: Sergio - Oscar - Gonzalo - Isaias
15:11-2019

Aumentar la cantidad de piezas procesadas por
hora en todo el proceso de fabricacion, de 1.3 a 2.5

Objetivo Plan de Accion e Implementacion

Doble control en la programacion de los
procesos en maquina.

Limpieza/Orden/Comodidad en el puesto de
Caracterizacion del problema armado. Se fabrican modulos moéviles para

Demora en el proceso de fabricacion, atribuible a herramientas y herrajes.

tiempos en el armado 38 % y errores/reprocesos
en maquina 25 %.

Evaluacion de Resultados

3,0 OBJETIVO
Andlisis de Causas 2,5

2,0

" Errores de proceso 1.5
1o 2,1

\ p
) — Ausencio de control
N\ v 05 1,3

. 0.0
s DEMORA EN Situacién inicial Actual
PROCESO
. ] DE FABRICACION
Herrajes en Covreccion de -
Ausencia de deposita ) I' . ermores Estandarizacion
hemamientes —————— >
o Multifarea
Tableroa
disancia f Procesos de doble control en programas de CNC

MANO DE OBRA
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Buenos Aires
Provincia

@

CONSEJO FEDERAL
DE INVERSIONES

O

WESTEN

coMPaARiA CERVECERA:

e RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
de Tecnologla
Industrial

INTI

PROYECTO DE MEJORA CONTINUA
LUCIANO/FLORENCIA

15/11/19
Objetivo Plan de Accién e Implementacion
Disminuir lotes defectuosos de 40 a 10% antes del 30/11/19 - N
Caracterizacion del problema =
Lotes irregulares entre si, es decir con * -
pardmetros de color 63% , aroma 30% = -
amargor 5% y sabor 3%, y desiguales. — s I ] o
Evaluacion de Resultados
ESTADO CANTIDAD %
Analisis de Causas
EN PROCESO (DEMORADA) 2 20
EN PROCESO 2 20
CUMPLIDA 4 40 e
LOTE PH LT TOTALES o oF PARAMETROS
1 5,1 360 1050 1008 sl
2 5,25 350 1046 1008 5l
. 5 - 20 % 3 5,3 350 1047 1010 £l
i — ) - 1 P - 4 55 370 1045 1018 NO
N o o | DR efectuosos y :
m m % H & m m - sue Ei——m RANGOS 5,1-5,3 350-360 1046-10%0 | 1008-1010 20% FALLAS
] EA i) £ =a Estandarizacion
e
Planilla de coccidn con parametros de medicidon
especificados en los momentos clave y su respectiva accion
correctiva
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Grupo Mar del Plata

Buenos Aires
Provincia

e RED DE TECMOLOGIAS DE GESTION
de Tecrolagin
Irclusinial

INTI

@

COMsE B0 FEDERAL
DE INVERSIONES

(holen

RESUMEN FINAL KAIZEMN
JUAN MATIAS Y EZEQUIEL PAGANINI

AL LI B 3 VTR
O s PR

COTATES ¥ TR NSPCRTES

15;"11:{3019
Descripcion del problema Plan de Accion e Implementacion
Déficit en rofacion, seguimiento y recupero de barriles. TEMA ACCIOHTS mereeees | FEGHA
v SR "
""““P
Objetive T o o
Disminuir limite de rofacion por barril de 66 de promedio a 35 promedic anfes o
del 14122019 I
Analisis de Causas
Estadistica Rotacldn 13/08/2019 T —— emnm—— | Ae— -
Clisntes ICant. Barl'ilcsl Promaedic dias
hiar del Flata E=) a7 —
Evaluacion de Resultados Conclusion
La Plata a5 =0 . .
Otras Localidades a0 EE) Estadistica Rotad dn ErC | Si bien no Nlegamos al objetvo en
Clientes Cant. Barmiles] Promedio dias 315_'“"“ de los tiempos
(T =T W —ra— g e - =l estabiecido, nowmos un avance y
mejoras durante &f proceso
[ToTaL I ) [ & ] L2 Plata €2 Ty logrando el 30% de la meta
[ S0 = propuesta. Nos compromeremaos a
145 27 sar con el plan de accion y

Locales conti -
b cormegir algunos aspectos para
cumplir con los estandares

deseados.

[roTaL ] 7oL ] 3 |

Estandarizacion
*HAGRAMA DE ORDEN DE
TAREAS

de ruta g tareas do
=dmindciracdn

*PLANILLA DE REGISTRO FOR By e
SECTOR & BFM (buenas

practicas de manufactura) e e e
*REUNIONES SEMANALES T e
PROGRAMADAS POR SECTOR

et Lo, papt o o s B &
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Irstituto RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION

Naclonal
gueqo§ Aires de Tecrokogle  KAIZEN
rovincia L - MPLEMENTACION
CONSEIO FIDERAL Digimage INTI
- —— electronica naval

Reduccion de inconvenientes a la hora de realizar presupuestos y facturacion de trabajos
Tec. Torrecilla Oscar - Ing. Puglisi Gustavo - Tec. Fernandez Damian
Fecha:13/11/2019

Definicion del problema Plan de Accion e Implementacion

Disminuir % de inconvenientes a la hora de realizar presupuestos y
facturacion de trabajos de 70% a 25 % antes del 13/12/2019

- e e
Caracterizacion del problema SR
- Comded| ™ » | o s F—
in il £ x “a (€57 o e » TS
ettt b 36 MOCTr et Ca Chds [ an = Lo
t b et b wa = L - " CEL L
P 10 1 % s e -
oo ) 1000 ™ <
Lo o o N
Tl ] TS ee—
T T Ttk
o
1oom o 0
T s-n
S o8 =
| ow e o o2
o | o == Evaluacion de Resultados
A 0 ° - ik
T - Ry rm—— Wibmes da fart martde i

w0

o

Analisis de Causas

oo
00

100 % 90 % “oriiasons 100
planita de Yoboos ok de equipos I o
O ooy wo
T W —_— e
FALTA DI =
P INFORMACION
v f I »
Estandarizacion
= Fopered ~—::- Trcha Ectindar modficado o creade Refarencis
RO plaite do st il fryiere 1501171019 Iratructive de corfeccian da emitca de trabejos KRToz
w';mdo'm_w 100 -« 100 Y 15111019 IRt b b CONTetCinin % Racios de souipos KREO
¥
5 % 6/ 102018 Fion 3 GECIadn du porsanst FCOPooL
CAPACIDAD DE CONPLEADAD BE 02/12/2013 Flanfcackin de reuniones de soupo de mejors continue FRMCooL
T INPACTO INTERVENCION IMPLE MENTACON | Puataje | Pricertacts 3/12/2019 Procmdimisnto de canga ce dabos an phan lax ce 1t jon PCOFoo
sosnes | PEEER | cevira [ reweo w0
i:f’::“"‘““:"‘“““‘“‘“ 3 3 s s s ' ™ B Conclusiones
:::octvm Capactavion ¢d 3 3 $ 3 3 5 B @
fl:::::?o.mx:‘l‘.nhdﬂlhnh 1 s s s - . ™ &
Flacd b e Ifaara] Mo cordecs crads 5 5 5 5 3 5 03 3333 S
Fiwah oo 10ERCCar Taber] ka0 e 5 3 5 % P = o
r:‘:m Trstmes ar Toder] Pubn ce chaeic 3 5 s 5 3 5 @ o
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e u B RED DE TECMOLOGIAS DE GESTION
L] v 1
Pronaa { R eacion
CONSENO FEDERAL INTI ASOCIATIVA
DF INVERSIGNES
Mejorar los tiempo de escritura de la HC
Flarencia Lozano - Ignacio MacKinnon - Clarisa Deluca - Virginia Sernia

1o/m/2019

Objetivo Plan de Accion e Implementacion

Disminuir el tiempo de escriturade HC de 15da3d

Caracterizacion del problema

Analisis de Causas

Evaluacion de Resultados
Evaluacion tiempo de escritura

w19 Jan-13 13 age-19 Bap-19 oct-19 now-13

Chugt 15,06 14,81 15,11 14,26 13,54 13,07 11,38
Matez 1@ TS0 T N N X N
Semia 13,25 B.53 1157 12,58 10,78 10,66 10,48
Vare@ 1177 1271 1063 ERY in.02 ] 8,37
Ml 21 27 316 in 325 307 31
Fodriguez 55 417 B35 512 537 523 4,44
Glin 18,9 ] 1055 22

Promedio G

Estandarizacion

FECHA ESTANDAR MODIFICADO O CREADOD REFERENCIA
10/11/2019 modelo de HC y uso del mismo
10/11/2019 Hc del paciente/ antecedentss POE_GC-13
10/11,/2019 Ausencia de mismbros del equipo Trello+agends IIC
10/11/2019 Pedido de materales para las visitas POE_GC-15

A L L. RS BT RS TN A FTLE L0S. I SR S BT S AN SR G, TS PR RS SR R S a s
B DAY CHE I BT G B i H TR

St L ) S TV DT W A B | e T O R T
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Grupo Bahia Blanca 1

- e RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires de Tecnologla
N0S BEMET i
Provincia — neustrial

CONSEJO FEDERAL INTI
DE INVERSIONES

PAULA FARACI-JORGELINATURIENZO- FACUNDO STANKUNAS-
FRANCO MONTANGIE- NICOLAS STANKUNAS 15-11-2019

Objetivo Plan de Accion e Implementacion
DISMINUIR EL PORCENTAJE DE HORAS TRABAJADAS Y ASIGNADAS S 006
A TRABAJOS RESPECTO DE LAS HORAS COTIZADAS DE 50% A 25% PLAN DE ACCION ; e ]
ANTES DEL 25 DE NOVIEMBRE

CARACI'ERIZACIaN DEL FROBLEMA Es m 6

AHALISIS BF PARETG

EVALUACION DE RESULTADOS

EVALUACION DE RESULTADOS ]

ORIETIG: i P BT O A TEARA 2045 YA A TRARA = ESPECT 8 5 oA DA YL UADRA

- e
Fctn Mt | Beol | Desin | e
L e
e | an 4 | wex | cemar E i
E ] 3 044 #5 (i) Comegr LTS
e | o [ ) Cemese
[T [] [ % |y Comegr e
e
unzizen ' i o az
=\ i o
3 O oe
[E] c on
DRFERENCLS ENTRE LAS HORAS am G A 2% H0IE T
COMZADAS ¥ LAS HDRAS. wn O
EFLCTIVAMENTL ASKINADAS A P o
mABAIDS
wnn ’ e O
L /
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Buenos Aires
Provincia

@

CONSEJO FEDERAL
DE INVERSIONES

INGENIERIA
& ARQUITECTURA

e RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
de Tecnologia
Industrial

INTI

Empresa de Construcciones- Obras Viales y Pavimentos.

Compras

Barrionuevo Maximiliano
Bonavetti Franco
08/11/2019

Objetivo

Mejorar el sistema de compras

Plan de Accién e Implementacién

PLAN DE ACCION Oooo
|

[ PLAN DE ACCION

Copiar acc iones al
de neciones

| OBJETIVO: Disminuir =l Gempo de compra y entrega de los insumaos de 10 Horas a 5 Horas antes del 12/1/z010 |

Caracterizacion del problema
Las compras de los insumos tardan el llegar o no
llegan por no tener un sistema de compras
adecuado

N Toma (Causa raiz) Acchbn o Inica Fin
iPOR QUE? ;OUE? :COMO? ;DONDE? FOUIEN? | CUANDO?| :CUANDO?

Planificar al sistarrs du cormprany

[Wane de obra] pargue no habie
1| 382019 [cortrold o qu P
e=rmpra

[Hacar un plan da compras afrjzo38 | 13/20/2000

[Maquinsria] no by responsables

Analisis de Causas
ANALISIS DE CAUSAS

| PRIORIZACION DE CAUSAS

Drdenar causas par
puntaje

Copiarcausasprionitariasal
Plandeaccidn

Evaluacion de Resultados

Pagos para una compra

CRITERIOS
CAPACDADDE | o) EpAD DE IMPLEMENTACION
Cawrsa IMPACTO lNTEWE;‘]ﬂ — Puntaje | Prioritaria
AUTORIDAD T DFICULTAR TIEMPO cosTa

[Manos de abra] parque no habia control da 5 P P 5 5 < 126 o
|0 gue se ped y se comprabs

[Maquinarial no hay respansables 5 5 5 El El E 75 5l
[Maquinaria] no hay respansables 5 5 5 El El 3 75

[Medicidn] Posque no se g 5 -] 3 3 5 5 3 [
[M=nis de obea] Falta de personal y tismpo 3 5 4 5 5 5 G0

[Metorka] Pargue no se exigia 5 3 3 5 3 3 55

[Meteriall porgue son los pasos 3 sequir 5 1 4 3 E] 3 a5
[Maquinaria] porla crisis econeemica 3 5 5 a a 3 a5

Estandarizacion
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Buenos Aires
Provincia

\ = sttt RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
e rVI n de Tecnologia
. Industrial
CONSEJO FEDERAL \ INGENIERIA S.A. INTI
DE INVERSIONES

) REDUCCION DE RETRABAJOS SOBRE LAS VALVULAS
MONICA MATOSO - MARCO DAGNINO - JOSE SCHMIDT - NICOLAS ORTIZ
Julio - noviembre 2019

Objetivo

Plan de Accidén e Implementacion

Estade el L]
e =
FCANTIDAD DE ACCHING S FROPULSTAS L 10a% o -
OBJETIVO: Disminuir CANTIDAD DE VALVULAS RE INTERVENIDAS de 0,278 UNITARIO MENSUAL a AINITAR 1 1% -
' 2,26 UNITARIO MENSUAL antes del 30/1a/z02g AIMICIAR(DEMORADA] o ” .
2
1
. CUMPLIDA, 1 ™
Caracterizacion del problema .
Sin Estado. L] w5 M

%

Item Cantided % N -
Eauipa con bajas man I = 255 35% 1 — -
Falta involucramiznto 7 62% 7% o 1s
Inc lentes con los Lapess y Armados 5 &1% 19% 1 e -
Analisi 3 9% 10% 1
Falts campas planilla 2 100% % | I l =
Tome | o | | . —_— R

A IKCIAR
= 8 ICIAR DEMORADIA
EN PROCESD
EN PROCESD {DEMOIALA)
= CUMPLIDA
BCARCELAD

Sin Extadn

PRIORIZACIOM

Analisis de Causas

Fecha
ABRIL

MAYD

JUNIO

o

agosto
ceptigmbre

0,16 AERIL MAYOUUNIO JULD agoataptiambee

m— REAL (Ho cumple, Peor que Inidal)

0.le
REAL (Ho cumnpie, Mejor que Inicial)
0.le — REAL [Curmple Oy,
—— NICIAL
016 —— META

CAPACIDAD DE COMPLENIDAD DE
= wpacto [ INTERVENCION __ L IMPLEMENTACION L || P
o At a3 TEMPD | COSTO
{Maguirariz] ¥ - Banco da prusks naen "
DUBMES CONICIOnes 2 < < E S S = 2l
{Mérocs] ¥ - Falta lugaren @ registra para B B = 3 3 N 5 o
ANCLAC CUBNG0 s hage un relrataie
{Maguinariz] ¥ - Farta ssguimiente 4 3 3 5 3 N 3 " <l
mamen mieme preenee
(Menc d= obre] ¥ - Resalizacion incorrects 3 3 3 0 3 3 21 ME
de=Lapea
“Mitace] ¥ - Surgio cama una slernative
eriginalmants para<l saguim knto de 1 3 3 3 1 3 I Ny
walyylas
Man dzobra] ¥ - Faita ot canotimiento B a a B 1 B B 3
ds latecnica
Mano de obre] ¥ - Aus=ncis de 1 1 g 3 3 3 & ]
sequimisntode competencia del persanal

Estandarizacion
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Grupo Bahia Blanca 2

Nacional RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
de Tecnologla
Industrial

INTI

Buenos Aires @
Provincia

CONSEJO FEDERAL
DE INVERSIONES N

ETIQUETAS
Campello, Rafael; Campello Ana C; Campello Juan P. Girotti, Gustavo

Fecha inicio: 14 Agosto 2019

Objetivo Plan de Accidén e Implementacién
SE PAUTO COMPLETAR SIEMPRE SIN EXCEPCION LOS
CAMPOS ESTABLECIDOS EN LAS CAPACITACIONES.
SE ESTABLECIO CON LOS EMPLEADOS LA FORMA

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

Caracterizacion del problema CORRECTA DE COMPLETAR LAS ETIQUETAS.
SE PAUTO COLOCAR UNA LIGA A ENTRE LA ETIQUETA Y LA
PIEZA PARA EVITAR SU PERDIDA.
SE DEFINIO QUE SE TRABAJARIA EN UN NUEVO DISENO DE
ETIQUETA QUE SEA MENOS PROBLEMATICA.
SE COORDINARON AUDITORIAS Y CAPACITACIONES
PERIODICAS PARA EVITAR EL OLVIDO.

De las piezas ingresadas a taller, solo se identifican
debidamente, el 6%. De un total de 34 piezas, 14 no
estaban identificadas y de las 20 restantes, solo 2 estaban
correctamente identif. En las 18 restantes faltaban datos
(Cliente, Descripcion trabajo etc) Se espera disminuir este
% de un 96 % a un 10%

T Evaluacion de Resultados
An a | ISIS d e c ausas = Msl Complets = Bien complets Situacién Actual

MATERIALES ﬁ| | MEDIO AMBIENTE .

L-\ETI_QUE‘TA & W Ml Complets
ESTA MAL Bancomsiets
DISERADA \ e ’

¥ ¥ 4 A Estandarizacién

conacouEnto || cREERQUE s || s
e R | A R S Se desarroll6 el procedimiento de ingreso de trabajo con
omiten datos) . DOASTET AELAS ETIQUETA AL
ESeavENT || mEzavEsTasz los empleados y se les entregé una muestra que se pegé en
veRo10. A
| MANODEOBRA | ! | i B .
METODO su area de trabajo.
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ITIETRD sttt RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION

Buenos Aires PALLETS de Te.cnollcgl'a
Provincia . SUSTENTABLES Inclustria
CONSEJO FEDERAL 1
DE INVERSIONES | | B [ | INTI

Aumento de la capacidad de produccion
Matias Tabacco - Hernan Gandolfo - Enrique Torres - Julio Romero - Luis Fernandez - Ariel Muzi
Julio - Noviembre 2019

Objetivo Plan de Accion e Implementacion

T a = -
P P ey 1

CanTmADE pcoouERFRORLLTAS 3 s

R E U F ) I v =

Aumentar 20 % mas de produccidn de 130 Unidades a 156 Unidades antes del 5/11/2015 o s | ST | 2 Cl - -

©

P
et e—y

G

Caracterizacion del problema

[ - o . : .

e

s | vome

uhﬂl”“““ Evaluacion de Resultados

000
1 172 1m
e Fecha Meta Real Desvia 182 s 57
Analisis de Causas 2171072010 156 182 D sstandarizar 0 1 ME
PRIOH ON 22/10/201% 156 170 o Estandarizar
CAFACIDAD DE COMPLEJIDAD DE 23102019 156 173 D Estandarizar
Cauza MEACTO IN.'EHVE:‘DE)%HM IMPLEMENTACION  p.r e [Fricritar 24/10/1009 158 187 o Estandarizar 1000
PUTORICAD | o Ecmis | oo | Tenee btk 25/10/2019 156 101 -10% o Comragir
[Mlaquinaiia] Se pioduce deslizamienco - .
ded pallet PorIe Creimo: e o sopesar = 5 1 5 3 5 65 =1l 26/10/2018 156 138 % D Comregir S00
E:"im:i ':iTED_' lo suhiarke! 2d/10/2009 156 157 o Estandarizar
[anes d= abra] Ediste liempa
imerodustiv poraue dejan de babsian = 5 = 5 2 = weaa| SN 156 e () Esanarizar
4nes d& holario comrecio. ¥ esto 52 156 (»] 21/10 2210 23/10 20/10 25/10 2610 2610 29/10
debe & que no se midié e Impacta qué Ertr T ———
Tt da cbra] Enizian oharsz ontre 158 0 REAL (NG cumpl, Mo que inidsl)
campaiitras que ne zan de irabaie 156 D — REAL {Cum e Objetiva)
porgue oz cpsraioz extin may =) =1 =) a3 kel 5 91567 =) E—
distencidas, f eure porque e 156 (») META
sabracaified aleneargado de cantiola
TM¥ane = cbra] Solan b= pilaz parque o
ercargada de hacerlona se snoonirsba
sy puesto de irsbaio. Porque el lider & £ & £ & & 125 el
el sanir no (el oz poniries
[Aétccn] Se clacfiasn oeasiones Iz . .-
PE parqueal ssorri o smondials Estandarizacion
conzigna. Porgues la drsceidnne zupo =) =1 =) =1 5 5 125 =)
miedi |2 Ielevanciay por endenc o Fecha Estandar madificado o creado Referencia
l=s] ; " . n .
f&':;';‘ = :f,’;f;ﬂ,‘:';‘f‘bmw e 29/10/2018  |nador de Produccén dehers dejar constancia semanalmants, en Flanilla de Cantrol de Insumos, & st
:e M‘_'isgvi?-Pﬁ'w{g": SEH_;snebc" =l 25/10/201%  jqus &l Coordinadar de Personal controlara que no se supers los 15 minutas de tiempo |ibre antes de fin)
arsio de finslizasin definido
apoitunamenie Forue i diecciin no & & & e g & NEET s 29/10/201% Se deja definide que el Coordinador de Personal controlard el comecta horario de refrigerio
3 o troksni di del . . - .
::.a: :m_,_; contraEEnmediEres o 23102019 Se deja definido que |os celulares sala pueden estar en taguillas. Control de Coord.General
[Mane g cbral Exizls unuzo indatido 29/10/2015 | Se deja definido que los operarios, se ajustaran solo a las tareas pactadas, Control de Coord Personal
del axidar Poigue no sz tratd el tema
N AN 5 5 5 | 5 5 0833 Sl
sama nommatve Porgas la drecsion ==
coneertd enproblemas de ooaindoe.
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Grupo Tandil

Buenos Aires
Provincia

@

CONSEJO FEDERAL
DE INVERSIONES

Alimentos Tandils.

molino de maiz

:\T:SLL:F; RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
de Tecnologla
Industrial

INTI

OPORTUNIDAD DE MEJORA EN PROYECTO DE SNACKS
Juan Alvarez - Eugenia Vittori - Leandro Sanchez - Marcos Marcovecchio - Braian Niquel
05/11/2019

Objetivo

Reducir y estabilizar el porcentaje de mix de sabor en 4,50%.

Caracterizacion del problema

Exceso y variabilidad en aplicacion de sabor en Snacks

Plan de Accién e Implementacidén

Se realizaron capacitaciones al personal del sector
Se pusieron en vigencia planilla de produccion diaria con el
consumo de sabor.
Se presupuesta disefio de paila para mezcla de mix de sabor

Analisis de Causas

Desoncomisnce mepd
comeci

DRSONGCTIANG B4 T4 fats dessescimiants, Ko mxirte un prasedimants

S —

Fotn cm capmenmsmn  Wa preSEnoiion pam Pal &0 5 5UTE 08 400S 0
aperario e e saber

8 sreraic deteerming mal o

R —

[

Evaluacion de Resultados

Aun no se logra cambiar el sistema de saborizacion
Se unifican criterios de medicién de caudales

Estandarizacion

Se estandarizo toma de caudales con el sistema actual
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Buenos Aires

Provincia
CONSEJO FEDERAL
DE INVERSIONES

@ O Bulonfer O

INTI

Instituto
Macional

de Tecnologia
Industrial

RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION

DISMINUCION DEL TIEMPO DE ALTA EN STOCK DE LA MERCADERIA.
Gonzalo Herrera, Jhonatan Bautista, Eduardo Botegaro, Lucas Cejas,
Hernan Casinelli, Ricardo Jensen, Emilio Bruno y Martin Reynoso

Objetivo

Disminuir el tiempo de alta en stock de la mercaderia,
de 56 hs (Operativas) a 18 hs (Operativas) antes del

- 8

Plan de Acciéon e Implementaciéon

Evaluacion de Resultados

Se logro reducir el tiempo del proceso completo de 56
hs a 13 hs, siendo el objetivo 18 hs operativas.

Se dimensiono la capacidad del sector permitiendo una
hacer planificacion adecuada.

Gracias a la comunicacidén entre sectores, se eliminaron

tiempos de espera.

Fecha

Meta Real | Desvio

05/11/2019

18 13 -28% ||

1/11/19
o -
Caracterizacion del problema T
-
- |
Item Cantidad Acumulado k] 100 e
Tiempo de freccionado 1345 81% B1% £ 4
Tiempe de espera de guarda .7 B7% 6% .
Tiempo de espera d= control 9,67 92% &% . T
Tiampe da quarda 3.78 8% 5% 1
Tiempo de contral 3,78 100% 2% =
Tiempo de ofta en stock 0.05 100% 0% ; T T = - —t~
Analisis de Causas
MAQUINA | I MANO DE OBRA | | METODO |
POCO PERSONAL
EN EL SECTOR NO EXISTE UN
PROCEDIMIENTO
FALTA DE
FLANIFICACION
LA BANQUETA NOES
FREONOMICA NO SE CONOCEN ENCINTADD DE
LAS TAREA S DEL LAS CAIAS
SECTOR
TIEMFO DE
FRACCIONADO
FALTA DE Bada
SECTORIZACION O FRECUENCIA DE
DEMARCACION INGRE S0
[ MEDIO AMBIENTE | | MATERIAL | | MEDICION |

Estandarizacion
* Procedimiento de fraccionado

* Instructivo de encintado
= Comunicado para la planificacidn del sector de

fraccionado.
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o P RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires ® CUTH I LL de Tecnologia
Provincia ®e* e
® Tl

CONSEJO FEDERAL CONCIENCIA EN PULVERIZACIONES I
DE INVERSIONES

Existencia de quiebres de stock de insumos durante el proceso de produccion
Cecilia Cuthill-Emmanuel Fuhr-Gastén Cuvellier

Objetivo Plan de Accion e Implementacion

-Presupuestacion anual de ventas
-Creacion de planillas de stock.
-Reuniones generales.

Disminuir porcentaje de ocurrencia de quiebres
de stock de 11% a 0% antes del 31/12/2019

-Generacion de nota de pedido.

Caracterizacion del problema

Evaluacion de Resultados

Fecha Meta Real Desvio
Analisis de Causas 31/07/2019 0% 0% 0%
31/08/2019 0% 0% 0%
-Falta de planificacion. 30/09/2019 0% 0% 0%
-Falta de registros. 31/10/2019 0% 0% 0%

-Desborde por falta de roles definidos.
-Falta de comunicacion con el area de ventas.
-Desconocimiento de cantidades.

-Falta de especificacion de caracteristicas de

envases. Estandarizacién

-Procedimiento de carga de datos en planillas
-Cronograma de reuniones de directores
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Buenos Aires @
Provincia

CONSEJO FEDERAL
DE INVERSIONES

i RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
de Tecnologlia
Industrial

ALELUYA. INTI

Aplicacion Kaizen en elaboracion de HM
Bameule Patricio, Blanco Josefina, Trama Andrea, Radetich Matias, Cabrera Elisabeth, Ciolli Leonardo
07/11/2019

Objetivo

Disminuir porcentaje de lotes desviados por mes de
100% a 0%, antes del 30/10/2019

Caracterizacion del problema

El peso neto de los productos HMS v HMF no coincide con lo declarado
en la etiqueta. La formulacion 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% (194g a
206q)

Plan de Accién e Implementacion (*)
e

Analisis de Causas (*)

Espina de pescodo
[ marensaL | METODO MEDID

For mulacitesdel

HME#HMF no colncide £on b
declarado en b atigueta del
misme

MANO DE OBRA | | MAOUINARIA

El pesaneta del producto final

Evaluacion de Resultados (*)

De todas las acciones que se tomaron, la unica
gue dio resultado positivo fue la incorporacion de
la bomba al proceso.

Estandarizacion

Se agrega al procedimiento de elaboraciéon de HMF y HMS
el uso de la bomba de vacio antes de envasar.

P 02/Elaboracion honey mustard
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Grupo Tres Arroyos

. lut®  RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires agro de Tecnologfa
Provincia pr mus Industrial
CONSEIO FEDERAL ¢ INTI
DE INVERSIONES

Busqueda de Desvios entre Stocks Fisico y Contable
Cintia Ibarlucea - Sofia Lavigne - Virginia Cuburu - Pedro Humnicki - Gonzalo Braceras

12/11/2019
Objetivo Plan de Accion e Implementacion
Disminuir Mermas de Proceso y Recibo (Factor [ Volatil y H) | Y e Y s
Caracterizacion del problema i S

Dates sttty e Encinee

Diferencia considerable entre stocks de mercaderia fisica vs stocks de mercaderia en sistema contable.

Entendemos que icha diferencia radica en las mermas de proceso donde la calidad de cada lote

de produccion seria una variable critica a considerar.

Al B1 c1
TP ] o | ore  seeromer_omory il eee seereases vwrne [l ope  saperoume _wnen |
Analisis de Causas = am | eamm  pam | ww | 7o | 0w | | mvs | 7ok | oaox
I COMPLENDAD ' IMPLEMENTACIGN g a2 B2 c2
IMPACTC IVENCION Purtiaje | Prioritaria ~
il il el B B T T T
=)
1 5 5 1 5 B ® NO [ S050%  7,00%  0A0% 0% TSN | 040N WS0% | B00%N | 040%
: s T s =T =1 : IEN = ]
o
5 5 5 5 5 5 15 HO Q A3 a3 3
T TN T
ox | 700w pson | | mw | mow | osox | | ssx | seox | osox
5 5 5 1 El 5 E: Hl 1 1 1 1
B s 5 s 5 2 s s TAMANO K10
1 1 5 3 3 1 54,3358 Hl
R Rk . E . PR Evaluacion de Resultados
mb\'db'v‘-tecm'delli-“udl’o‘ 1 5 5 5 5 5 % HO
i o = P e |3 5 5 5 3 s P -
3] Fior il fundiona meanss 5 5 5 El El 3 5 HD
3] FOF 1303 06 oG A0S 08
earuales. e, wiracen, 1 s 5 § 5 5 5 El
)
0] Fior dearnnaci 5 5 5 5 El 5 125 Hl
2] La merma rea de procesos - 4 5 a 5 a 2 @
vt per et
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Buenos Aires
Provincia

@ T RA F E R D M RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
de Tecnologla
Industrial

CONSEJO FEDERAL DONDE LA TRAYECTORIA Y LA CALIDAD SE POTENCIAN INTI

DE INVERSIONES

TITULO DEL TRABAJO
Yasser Buganem-Gonzalo de Pablo-Sebastian Kole-Gabriel Zorzi
-Sergio Burgueho

Objetivo

Disminuir desvio en la cantidad de
materiales verificados de 22,25% a 5%

antes del 15/11/2019

Caracterizacion del problema

DIFERENCIA REPETITIVAS ENTRE LOS REGISTROS
DIGITALES DE STOCK (TANGO GESTION) Y LAS
CANTIDADES FISICAS INDICADAS POR LAS PLANILLAS
DE CONTROL DE STOCK EN PLANTA.

Plan de Acciéon e Implementacion
== A T PR R,

Analisis de Causas

2 PoRGuE A PoRauE ApoRauE SPoRGuE

3 POR G

APoRGUE 5 oA e =

[ Fecha |
16/07/2019
21/D8/2019
25/09/2019 0
03/10/2019 N
2 0 0,0
5 o Zas
5 e o] =2
- o an —
5 (] W7 3 5A 0
5 O m— RE AL {Camg e Obijetive
REAL (Mo cummp ke, Mejor que Iniclal)
5 0 — AL (Mo auerp e, Peor que inisial|
IHICIAL
5 o META

Estandarizacion

Las acciones implementadas estan en proceso de analisis y
no se llego, al momento de esta presentacion, a tomar alguna
como un estandar.
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Grupo Olavarria

‘." oo RED DE TECNOLOG(AS DE GESTION

Buenos Aires < deTecnologia | AIZEN

Provincia e IPLEMENTACIO!
CONSEJO FEDERAL TANCREDI INTI \TIV/

_ Vigas y Bloques

DE INVERSIONES

Tancredi | IMPLEMENTACION PROGRAMA 5 “S”
Conde Daniela

Noviembre 2019
Lugar de Conclusiones:
implementacién: Nuestro desafio serd mantener la herramienta en el tiempo.
Para ello se definié tener charlas riédicas con cada encargado para que de esa
* PLAYADE ACOPIO manera se tenga un seguimiento con’;;:ruo y responsable mediar:?e las zevoI:ciones dea
* TALLER cuerdo a las auditorias de seguimiento.

Principales logros:

ANTES DESPUES
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Noviatss RED DE TECNOLOGIAS DE GESTION
Buenos Aires de Tecnologia
’ PFOVinCia SU pE RCAL Industrial 4 f

CONSEJO FEDERAL INTI
DE INVERSIONES

SUPERCAL | IMPLEMENTACION PROGRAMA 5 “S”
Sebastian Canale - Emilia Hachquetalepo

Noviembre 2019
Lugar de implementacion: -
TALLER Y ADMINISTRACION Conclusiones:
Principales logros: *Recuperamos espacios que

estaban inutilizados a causa del
desorden a los cuales le vamos a
dar utilidad.

DESPUES

*Surgio la posibilidad de reparar
herramientas que no estabamos
utilizando, y encontramos
repuestos que no teniamos en
inventario.

*Excelente predisposicion de los
equipos de trabajo para aplicar la
herramienta.
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e RED DE TECNOLOG(AS DE GESTION
Busnos Aires S L o4 fnieon
Provincia ustria

CONSEJO FEDERAL Servicios Olavarria s.a. INT'
DE INVERSIONES

Servicios Olavarria S.A | IMPLEMENTACION PROGRAMA 5 “S”
Monteiro Eduardo- Telechea Hector

Noviembre 2019
Lugar de implementacion: &
TALLER Y DEPOSITO Conclusiones:
Principales logros: Se observé la reduccion de tiempos en la

busqueda de herramientas.

ANTES DESPUES

Nos permitié retomar el etiquetado de las
herramientas por cédigo en el sistema de
gestion y ubicacioén de stock.

Se ha recuperado superficie para almacenar
nuevos equipos adquiridos recientemente y
que es muy necesaria. Y se han eliminado
elementos inuatiles u obsoletos.

Desafio:

Mantener lo realizado hasta el
momento.
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»

B"en 0s H'”.ES Irhciiun.sl RED DE TECNOLOGIAS DE GES |ON
i SILICOM ' L'“I”: :

CONSEJD FEDERAL
DE INVERSIONES

INTI

SILICOM | IMPLEMENTACION PROGRAMA 5 “S*
Lemma Emilio - Alvarez Juan
Noviembre 2019

Lugar de implementacién:

TALLER

Principales logros:

ANTES DESPUES

Conclusiones:

La metodologia tuvo un alto grado de aceptacién en
toda la empresa.

El equipo de trabajo formado demostré un fuerte
compromiso en la aplicaciéon del método, y
conformidad en los resultados obtenidos.

Aumenté el nivel de organizacién, ordeny de
limpieza del taller.

La clasificacién y reagrupamiento de materiales, a
facilitado la tarea a la hora de seleccionar insumos
para los trabajos.

La aplicacion de la metodologia se ha derivado a
otras areas de la empresa por los beneficios que
presenta.

El hecho de haber aplicado el método en un drea
piloto (taller), significa experiencia y fuente de ideas
para la aplicacién del método en el futuro lugar de
trabajo ( nave a construir).
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ANEXO 12: ENCUESTA FINAL DEL PROYECTO

Implementacion de Tecnologias de Gestiéon en Pymes de la Provincia de Buenos Aires

EVALUACION DE SATISFACCION FINAL

Grupo Consultorfes

Fecha

Estimodio Farticiponte: Con el objetive de mejorar o calidod de los servicios ofrecidos, egrodecemos contestar esta

EnCLesta.

E: Excalzriz — MB: Muy Bueno — B: Buenc — R: Ragular— M: Malo

1. Contenido y extension del Proyecto

E

MEB

B

& ;L& asisiencia tEcnica recbida cubdo sus expectatives?

b. ;Las acividades realizadas duweaniz el proyecto fusson adecusdas para su empresa?

. ¢5e cumplo en fiempo v forma con las acfividades y obiefivos planteados?

d_ ; Conzidera que 13 empresa adguird nueves conodimientos a partir de |3 azistencia rechida?

2. i Durante el periodo de asistencia se obfuvieron resultados positives?

f. jConsidera que los resultados obtenidos podran mantensrse?

. ; Considera que las mejoras implemeniadas fwvisron un impacio econamico?

h. En caso de haber seleccionado Fegular’ o Malo® en alguno de los puntos, por faver especifigue los mofvos.

2. Ageagres

MBE

& Experiencia v conocimientos técnicos refeddas a los temas desarrollados

b. Cumplmiento de las tareas pactadas duraniz la asistencia téonica

c. Habilidad pera |a comunicacion e intsrcambio con e personal de |a empresa

d. Compromizo con el rabajo en la empresa

2. En cazo de haber seleccionado Fegular o Walo® en alguno de los puntos, por faver especifigue los mofuos.

3. Metodologia de frabajo

MBE

a. ;La metodologia Kaizen le results efeciva?

b. ; Como evaluania el contenido de las wisitas por parte de los asesores?

c. ¢ Como evaluaria la frecuencia de visitas?

d. ; Conzidera que la modalidad de frabsio asociativa es efeciiva?

& ;iLe resultd importante &l miercambio de expesiencizs con ofras empresas?

f. En cas0 de haber seleccionado “Regular® o *Malo” en alquno de los puntos, por favor especifiques los motives.

4_Calificacion general

ME

& Calificacion general asignada al proyecto

b. i Por queT:
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ANEXO 13: RESULTADOS DE ENCUESTAS DEL PROYECTO

Contenido y extensién del proyecto:

¢La asistencia técnica recibida cubrié ¢Las actividades realizadas durante el
sus expectativas? proyecto fueron adecuadas para su e...

@c @M o= @™ @-=&
é5e cumplié en tiempo y forma con las ¢Considera que la empresa_adquiric')
actividades y objetivos planteados? nuevos conocimientos a partir de la a...

®cE @M @B @gr ®tcE @M @B PR
¢Durante el periodo de asistencia se éConsidera que los resultados
obtuvieron resultados positivos? obtenidos podran mantenerse?

@t @V @B @R @t M @B @Pgr

éConsidera gue laz mejoras
implementadas tuvieron un impacto e...

.E ..MB ..B e r
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Comentarios:

o Tanto la respuesta de bueno y regular corresponden con inconvenientes
internos de la empresa que dificultd disponer del tiempo para dedicarle a
cumplir con los objetivos durante estos meses.

o Podrian mantenerse, depende de nosotros, ya que por el curso fue todo
muy claro y aplicable.

o Falta de compromiso de la empresa en realizar un cambio cultural.

o Se podra evaluar si se sostiene en el tiempo, que creemos que si, ahi se
vera el impacto econémico. Va a ser positivo.

o No llegamos a cumplimentar la Ultima etapa del programa, no creo que
haya tenido impacto econémico. Si en la forma de trabajo.

o Faltd experiencia previa y algo de tiempo para organizar y plantear mejor
los objetivos.

o Regular en g ya que el objetivo trabajado no tenia impacto econémico sino
impacto de gestion y orden.

Asesores:

Experiencia y conocimientos técnicos

; Cumplimiento de las tareas pactadas
referidos a los temas desarrollados P Y

durante la asistencia técnica

. E . MEBE . B . E ‘ MB @ B
Habilidad para la comunicacion e Compromiso con el trabajo en la
intercambio con el personal de la emp... empresa

.E .MB .EI- .E .ME .B
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Metodologia de trabajo:

¢La metodologia Kaizen le resulto ¢Cémo evaluaria el contenido de las
efectiva? visitas por parte de los asesores?

. E . MEB . B . E . MBE . B
¢Como evaluaria la frecuencia de ¢Considera que la modalidad de
visitas? trabajo asociativa es efectiva?

E M8 ] R @c @ M
@

¢ Le resultoé importante el intercambio
de experiencias con otras empresas?

E ma 8
@t O (]

Comentarios:

o Nos gustarian mas visitas a planta de los asesores para trabajar con todo
el equipo (1 o més durante la realizacion del proyecto).
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o Falté experiencia previa y algo de tiempo para organizar y plantear mejor
los objetivos.

Calificacion general:

Calificacion general asignada al
proyecto

$E $me

Comentarios:

o Excelente, obtuvimos muchas mejoras, nos abrié la cabeza para mejorar
continuamente a partir de la finalizacién del proyecto.

o Es una herramienta que nos sirvio para detectar problemas y poder
resolverlos de forma efectiva.

o Tuvo un impacto excelente, fue un antes y después de la empresa. Ahora
teniendo un gran camino por recorrer para crear el habito de la mejora
continua.

o Fue excelente en cuanto a contenido y dinamica. Nos llevamos un gran
aprendizaje y el desafio de continuar con esta metodologia.

o Buen contenido, brinddé herramientas completas con métodos para la
aplicacion de la mejora.

o El tiempo insumido, la capacidad y el compromiso del docente,
participacion alta de las empresas y los resultados conseguidos al finalizar
esta etapa.

o Incentivo al cambio y a la toma de responsabilidades tanto personal y a
nivel grupal.

o Asesoria acorde a las exigencias. Excelente la metodologia de trabajo.

o Es muy bueno porque me solucioné algunos problemas.

o Facilita la integracion de cualquier persona al proyecto.
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Fue una experiencia muy buena compartida con otras organizaciones. Nos
gustaria contar con mas visitas a planta.

Consultor y personal de la facultad muy comprometidos con los proyectos
y los problemas de las empresas.

Cumple las expectativas, facil implementacion.

Herramienta muy util con resultados positivos en la empresa.

Fue un despertar en muchos sentidos en la empresa, abriendo las puertas
haciala mejora de la productividad de procesos que eran estancos.

Por el aprendizaje de la metodologia.

Fueron excelentes.

Por el grupo de trabajo.

El proyecto tuvo una bajada al equipo sencillo y util.

Porque fueron dados con excelentes asesores.- Gran calidad los
facilitadores, muy bien planificado. -Porque fueron dados con excelentes
asesores.-El proyecto tuvo una bajada al equipo sencillo y til.

La rica experiencia de compartir implementaciones suma en la motivacion
de los que participamos.

Porque se pudo llevar a la practica y obtener resultados reales. Creo un
cambio de habito en la empresa y con una gran posibilidad de ser
mantenido en el tiempo.

Me parece super productivo poder ver los resultados en tan poco tiempo.
Sabemos que es un proceso continuo pero se vieron los resultados.

Buen ambiente de trabajo, los talleres muy buenos.

Cumplié con las necesidades de la empresa.

Me encant6 el grupo diverso de empresas que participaron.

La dinAmica de los encuentros, llevaban punto por punto, bien concreto con
mucha participacion de Pame y Flor en cada uno de los temas.

Es de gran utilidad.

Se aprendi6 contenido mediante experiencia

Muy productivo

Me ayudo a lograr con pequefas cosas grandes cambios para la empresa.
Por los conocimientos adquiridos y por los intercambios de experiencias.
Excelente trabajo.

Porque podemos compartir experiencias y asi enriquecernos todos.
Porque siempre hay algo para mejorar.

Nos permitié acceder a una herramienta muy positiva para la mejora.
Muestra la implementacion de una metodologia sencilla para mejorar el
funcionamiento diario de la empresa.
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Personalmente fue una experiencia enriquecedora ya que no tenia
experiencia previa en estos tipos de proyectos y me quedan muchas
ensefianzas, mas alla de las dificultades.

Nos permite mejorar los problemas que tenemos en la empresa y utilizar
las herramientas y conocimientos aprendidos en cualquier circunstancia o
suceso.

Aporta mucho al crecimiento, orden y mejoras continuas.

Los contenidos fueron impartidos muy efectivamente, garantizando buena
predisposicion ante las dudas e inconvenientes.

Excelente predisposicion de los consultores y del INTI MDP en cuanto a
lugar de trabajo.

Por la asistencia técnica, la experiencia y los conocimientos técnicos.

Muy aprovechable e importante para una pyme.

Mucha compafiia por parte de los asesores, muy buen conocimiento de la
herramienta.

Logra ver problematicas que antes no se analizaban.

Contenido muy bien organizado y herramienta kaizen muy bien llevada a
cabo en Excel.

Excelente muy buen desarrollo.

El proyecto es claro, simple de aplicar y efectivo.

Es un proyecto que se pueden ver grandes cambios en corto tiempo.
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ANEXO 14: EMPRESAS SELECCIONADAS PARA MODALIDAD

CuUIT

30663746827
30714124036

30503346814

30711952477

30650849805

30708837616

30707398694
30709072346
30684082627
30708061251

30708932422

30624419193
30709505323
30519678205
30504310473
30504312212
30711665923
30711452938
30710966318

30710090552

INDIVIDUAL

Razén Social

Barbo Luis y otros (Plastmatrix)

Tejedurias Textiles S.A.

Flex/n/Gate Argentina SRL

Valcruz S.A

Aviber SRL

International Merchandising Solutions

S.A.
Filieres S.R.L

Italcolore SA
CEDAM SA
HIGH QUALITY FILMS SA

QM EQUIPMENT S.A.

PESQUERA VERZ S.A.
ABREU S.A.
COPPENS S.A.

JOSE MOSCUZZA'Y CIA.
Cagnoli S.A.

Coop. de Trabajo Ceramica Blanca
Global Grains

Deconews

Pretan
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Localidad
Caseros
Lujan
Lujan
Parada Robles
Pilar
Tigre
Pilar
Lujan
La Plata

La Plata
Mar del Plata

Mar del Plata
Mar del Plata
Mar del Plata
Mar del Plata
Tandil
Tandil
Tandil
Tandil

Tandil

Sector

Plastico

Textil y Confecciones

Automotriz y
Autopartes

Cuero, Calzado y
Marroquineria

Alimentos
Alimentos

Alimentos
Textil y Confecciones
Electrénica

Plastico

Quimicay
Petroguimica

Alimentos
Metalmecanica
Metalmecanica

Naval

Alimentos

Ceramica

Alimentos

Madera y Muebles

Materiales para la
Construccion
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ANEXO 15: FORMATO DE INFORME DE DIAGNOSTICO

Instituto
. Nacional
Buenos Alres de Tecnologia
Provincia Industrial

aaaaaaaaa CONSEJO FEDERAL
INTI 2o DE INVERSIONES

PLAN INTEGRAL DE DESARROLLO DE
CADENAS PRODUCTIVAS ESTRATEGICAS

INFORME DE DIAGNOSTICO
[NOMBRE EMPRESA]

[LOGO EMPRESA]
Fecha del diagndstico: [fecha]

Asesores:

Nombre y Apellido INTI

Nombre y Apellido INTI
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INFORME DE DIAGNOSTICO

[Nombre de la empresa]

1. INTRODUCCION

En el marco del “PLAN INTEGRAL DE DESARROLLO DE CADENAS PRODUCTIVAS
ESTRATEGICAS”, cuyo objetivo es mejorar la productividad de las pymes mediante la
aplicacion de Tecnologias de Gestion (TG), se realizé un diagnéstico a la empresa.

En el presente informe se presentan los resultados del diagnéstico realizado. Se
incluye la metodologia utilizada, la evaluacion de la situacion actual, las oportunidades
de mejora detectadas y las acciones propuestas.

La implementacidn de esas acciones de mejora mediante un plan de asistencia
técnica permitira mejorar la productividad de la empresa y fomentar en la organizacion
la cultura de la mejora continua.

2. OBJETIVO

El objetivo del diagndstico es realizar una evaluacidon preliminar de la
organizacién para detectar cudles son los aspectos de la gestion empresarial donde se
presentan ineficiencias o se encuentran oportunidades de mejora. Una vez
identificadas, se analiza la situacidn y se proponen acciones para la mejora.

3. METODOLOGIA

A partir de la informacién recabada mediante la entrevista de diagndstico vy la
visita a la empresa, se analiza la situacidén de la empresa para cada una de las siguientes
areas de gestion:

J Administracién y Direccién
] Calidad

L Costos

o Estructura organizacional
J Finanzas

J Gestion de stock

J Marketing y ventas

J Orden y limpieza

J Produccién

J Recursos humanos
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J Seguridad e higiene

J Tecnologia e infraestructura.

Se realiza una evaluacién que arroja como resultado un puntaje numérico en una
escala de 1 a5 para cada una de las dreas mencionadas.

Los resultados obtenidos se presentan en forma de grafico radar que permite
visualizar en qué areas la empresa presenta mayores oportunidades de mejora.

También se propone un conjunto de acciones de mejora y se seleccionan los
temas de mejora prioritarios.

4. DATOS DE LA EMPRESA

CUIT

Razon social

Rubro/Actividad

Ano de fundacion

Direccion

Teléfono

e-mail

Pagina web

Nombre y cargo del entrevistado

5. EVALUACION POR AREA DE GESTION (GRAFICOS RADAR)

[GRAFICO RADAR]
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6. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL Y PROPUESTAS DE MEJORA

A continuacidn, se presenta un resumen de la situacion actual por area y las

propuestas de mejora identificadas en cada una de ellas.

organizacional

Punto (?I,e Puntaje Situacion Actual Propuestas de
Evaluacion Mejora
Estructura

Administracion

Finanzas

Costos

Mercado y ventas

Recursos
humanos

Tecnologia e
Infraestructura

Produccioén

Calidad

Gestion de Stock

Seguridad e
higiene

Orden y limpieza
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7. TEMAS DE TRABAJO PRIORITARIOS

A partir de las propuestas de mejora descriptas en el punto 6, se presentan a
continuacion los temas cuyo abordaje resulta prioritario.

e [Temal]
e [Tema?2]
[ J

8. PLAN DE TRABAJO

VISITA
1|2|3|4|5|E|?|B|9| 10

Actividad

Tema de trabajo 1
Actividad 1
Actividad 2
Actividad 3
Actividad 4
Actividad 5
Actividad 6

Actividad 1
Actividad 2
Actividad 3
Actividad &

Tema de trabajo ...
Actividad ..
Actividad ..
Actividad ..
Actividad ..
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