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Resumen ejecutivo

El presente proyecto pretende determinar la implementacion de mejoras de produccion y
gestién de transformadores en un entorno real de una pyme local, apoyado por herramientas de
mejora continua, el método japonés Kaizen. Luego, se evalua el impacto de su implementacidn de
forma cualitativa y cuantitativamente.

La empresa elegida es “Inelpa S.A.” de nuestra ciudad de Rafaela, una fabrica de
transformadores con mds de 30 afios de experiencia en el rubro.

Se trabaja con un andlisis integral de una situacion inicial, detectando en diferentes areas,
problematicas comunes y oportunidades de mejora. Dichas problematicas y oportunidades son
ocho: eficiencia de la mano de obra; aumento de la productividad de la mano de obra; rentabilidad
de la empresa; aumento de las utilidades; reduccién de no conformidades; refuncionalizacion del
organigrama; orden, limpieza y estandarizacién; mejora de procesos y comunicacién.

Inicialmente, Inelpa S.A. se veia obligada a realizar 400 horas extras mensuales para cumplir
con la demanda. Tras la implementacion de mejoras en procesos y el layout se logré eliminarlas a
cero, logrando asi mejorar la eficiencia de la mano de obra.

Se comienza a medir la productividad mediante planillas de control de produccién e
indicadores durante un mes. Se obtiene como resultado inicial un 62.6% de productividad y se
plantea como objetivo lograr un 75%. Dicha meta se cumple al aplicar acciones tales como
capacitaciones y mantenimiento preventivo.

Como punto de partida, la empresa pierde un 1% de la facturacién anual en no
conformidades externas e internas. Se plantea como objetivo la reduccién de estas al 0,5% vy se logra
mediante acciones tales como capacitaciones, videos de induccidn, controles, calibraciones de

instrumentos de medicidn, mejoras en el feedback de los clientes, etc.
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Se realiza una refuncionalizacion del organigrama ya que se encuentra desactualizado. En
este punto se busca formalizar la estructura mediante un organigrama mejorado, un flujo de
procesos correcto y delimitar las responsabilidades con los perfiles de puesto. Se utiliza la misma
cantidad de personas, descartando la incorporacidén de nuevos sectores con nuevo personal.

Mediante auditorias “5S5”, como situacién inicial se obtiene como resultado 13 puntos de
100 disponibles. El objetivo del grupo de trabajo es lograr un 85. Se aplican medidas para aumentar
el puntaje tales como retirar materiales innecesarios, tableros para mejor organizaciéon de
herramientas, estanterias nuevas, instructivos de limpieza, etc. Luego de la tercera auditoria, se
obtiene un resultado de 68. Si bien no se logra el objetivo, se mejora notablemente la situacion.

Se potencid la participacion de los colaboradores, mediante la incorporacion de un buzén
de sugerencias.

Finalmente, con respecto a la rentabilidad y a partir de un sistema de gestidn de costos
industriales y estado de resultado se determind que la empresa no es rentable financieramente.
Existen costos que no se estaban teniendo en cuenta como por ejemplo las depreciaciones e
incorrectas asignaciones de materias primas. Ademas, la productividad de la mano de obra directa
se encontraba en niveles bajos. A través de implementar las practicas de Kaizen y las herramientas
de gestion sobre las problematicas y oportunidades de mejora halladas en el diagnéstico la empresa
alcanza una rentabilidad del 9%. Este resultado se obtiene a partir de la valorizacidn de las mejoras

considerando el escenario simulado.
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Capitulo I.
Introduccion
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1. Justificacion del proyecto

La mejora continua ha sido uno de los factores criticos para la gestidn exitosa de una entidad
industrial. El método japonés para la mejora de operaciones Kaizen busca promover impactos
positivos duraderos a través de la mejora continua de la eficiencia, productividad y calidad de la
operacion de negocios. Este método fue introducido primero por Toyota, un fabricante automotriz
japonés en la década de los sesenta, y su efectividad ha sido demostrada ser util no solo en las
empresas japonesas, sino también en las extranjeras.

En este contexto, se presenta en la tesis “Propuesta de mejora en los procesos de
produccion y gestion de transformadores” mostrando la utilizacién de las herramientas relevantes
de Kaizen y como puede ser vinculado a la operacién diaria y a la reduccién de ineficiencias en una

fabrica que carece de procesos de gestion formales.

2. Objetivos

2.1 Objetivo General

Desarrollo de propuestas de mejora en la empresa Inelpa S.A. utilizando un conjunto de
herramientas de Kaizen (mejora continua) y evaluacidon del impacto de su implementacién

cualitativa y cuantitativamente.

2.2 Objetivos Especificos

. Realizar un diagnodstico de situacion inicial analizando los procesos de la Direccién,

Administracién, Recursos Humanos, Produccién y Comercializacion.

. Formalizar la estructura organizativa de la empresa actual a través de un organigrama
funcional.

. Implementar una metodologia para mejorar las condiciones ambientales en la planta.
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. Analizar el layout actual y disefiar una propuesta adecuada a la secuencia de fabricacion

minimizando las distancias.

. Analizar y disefiar un sistema de comunicacién y evaluacion de ideas para los operarios.
. Relevar y analizar el sistema de gestion de calidad.

. Relevar y determinar la productividad de mano de obra.

° Analizar y disefiar un sistema de gestion de costos.

. Analizar y disefiar un estado de resultados.

. Determinar el impacto econdmico y viabilidad de formalizar los procesos de gestién a

través de las herramientas de Kaizen.

3. Problemas

La empresa seleccionada es Inelpa S.A. El problema radica en que no se encuentra
formalizada ni profesionalizada, esto representa un gran problema por el tamafio y complejidad de
los procesos.

Actualmente se desconoce la productividad, los costos unitarios reales de los productos, los
desperdicios no se encuentran cuantificados y las decisiones se toman por intuiciéon en lugar de
basarse en un sistema de informacidn y gestién confiable.

Por otro lado, no existen canales de comunicacidn formal ni una estructura organizacional

definida y comunicada a los colaboradores.

4. Metodologia

Se trabaja con un enfoque “Bottom-Up” (desde abajo hacia arriba) y para explicarlo se vale

de una comparacion.
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La implementacién de herramientas Kaizen para construir sistemas de gestidn en las

empresas es similar a la construccién de una casa. Existe un orden légico que rige la construccion:

primero se hacen los cimientos, luego el piso, a continuacién, las columnas y por ultimo el techo.

Como se muestra en la figura a continuacién (véase figura 1), se toma como modelo el

Sistema de Manufactura Toyota, Toyota Production System, (TPS), o Modelo Lean Manufacturing.

SISTEMA DE PRODUCCION TOYOTA

TECHO

COLUMNAS

PISQ

CIMIENTOS

SATISFACCION
DEL CLIENTE

Fabricar o abastecer
lo nécesario en el
momento necesario y

TRABAJO
ESTANDAR

55 Y REGLAS

Figura 1. La casa del sistema de produccion Toyota.

Z N
AT

JUSTU A MEJ“RA No transferir defectos
................... i
en la cantidad TIEMP“ CUNTIN“A al proceso siguiente
necesaria

Minimizando el costo
"""""" En el menor lead time
Maxima calidad

PARAR / LLAMAR / ESPERAR

TRABAJO ESTANDARIZADO:
[Es la forma mds ordenada. segura
y eficiente de producir que setha
definido hasta el momento
[Permite detectar e implementar
la mejora continua (KAZEN)

CLASIFICAR- ORDENAR — LIMPIAR
MANTENER - 0ISCIPLINA

Compromise mutuo de
los colaboradores

El TPS sigue con esa ldgica y agrupa a sus piezas constitutivas como si fueran partes de una

casa, cuyos estandartes mas elevados son la satisfaccion del cliente y la calidad.

Cimientos

Para que una construccidn sea sdlida, se necesitan buenos cimientos. El TPS considera 5S

como su piedra fundamental, que brinda las condiciones minimas de funcionamiento que el sistema
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requiere. Ademas, se deben establecer las reglas que regulan el comportamiento de las personas.
Como herramienta se aplica el organigrama y definen los perfiles de puestos.

Piso

En este nivel el foco ya no estd en el contexto, sino que se concentra en la labor de los
operarios. El objetivo es claro: estandarizar el trabajo como Unica manera de fabricar productos de
alta calidad, con un minimo de pasos de trabajo. Las herramientas utilizadas son el estudio de
métodos y tiempos y estudio de layout o distribucién de planta.

Columnas

El famoso Kaizen (kai=pequefia y zen=mejora) estd en el centro de la escena y su objetivo
es eliminar el desperdicio —o “muda”— presente en actividades que afiaden costo, pero no valor.

No se espera que las mejoras sean radicales o propongan una manera diferente de hacer
las cosas, sino que se buscan pequefios beneficios que se incorporen a la manera estandarizada de
realizar las cosas y aumenten constantemente en términos de eficiencia. Algunas herramientas que
sugiere este enfoque son: medicidn de productividad a través de partes de produccién y buzén de
sugerencias.

El reconocimiento es muy importante para todas las personas, pero tiene un lugar de
especial preponderancia en la cultura japonesa. Es por eso que la mejora continua tiene al
reconocimiento como uno de sus pilares fundamentales, otorgdndole premios econdmicos vy
menciones publicas frente a autoridades relevantes a todos aquellos que propusieron ideas que

fueron implementadas.
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Techo

Dentro de estas maximas se observan dos grupos: los objetivos mas industriales o
ingenieriles, como la calidad, costos y tiempos; y otros netamente orientados a su personal, como
la seguridad, el compromiso y la estima.

Para este nivel las herramientas sugeridas son la gestion de calidad, analisis de costos y
estudio de rentabilidad como medios para hallar oportunidades de mejoras y estandarizar buenas

practicas de fabricacion.

5. Beneficios

Se procura implementar una metodologia estandarizada de analisis con el objetivo de que
otras empresas puedan valerse de las herramientas desarrolladas para dar soluciones a sus
problemas.

Por dltimo, al finalizar cada capitulo se encuentra la valorizacién de la propuesta en
términos monetarios.

El foco se dirige hacia los ahorros que pueden generarse a través de la practica de Kaizen,

como asi también a los beneficios cualitativos.
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Capitulo Il.

Marco teorico
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o Transformador: El Transformador es un dispositivo que convierte energia eléctrica
de un cierto nivel de voltaje, en energia eléctrica de otro nivel de voltaje, por medio de la acciéon de
un campo magnético. Esta constituido por dos o mas bobinas de alambre, aisladas entre si
eléctricamente por lo general y arrolladas alrededor de un mismo nucleo de material
ferromagnético. El arrollamiento que recibe la energia eléctrica se denomina arrollamiento de
entrada, con independencia si se trata la mayor (alta tensidon) o menor tensidn (baja tensién) y el
arrollamiento del que se toma la energia eléctrica a la tensidon transformada se denomina
arrollamiento de salida. En concordancia con ello, los lados del transformador se denominan lado
de entrada y lado de salida. El arrollamiento de entrada y el de salida envuelven la misma columna
del nucleo de hierro. El nucleo se construye de hierro porque tiene una gran permeabilidad, o sea,
conduce muy bien el flujo magnético (Profesor Electrotecnia, 2016).

o Transformador monofdsico: es un aparato eléctrico que tiene como objetivo
aumentar o disminuir la tensidén en los sistemas eléctricos de corriente alterna, sin disminuir la
potencia de dichos sistemas, por medio de la accién de un campo magnético (Profesor Electrotecnia,
2016).

o Transformador trifasico: son utilizados para el suministro o el transporte de energia
a grandes distancias de sistemas de potencias eléctricas. Utilizacion para la distribucion eléctrica, a
grandes distancias (Profesor Electrotecnia, 2016).

o Filosofia Kaizen: “se basa en realizar una serie de acciones sencillas en las que
participan todos los trabajadores de una empresa para detectar problemas y darles solucién. Todos
los procesos empresariales son revisados para optimizarlos” (Redaccién APD, 2023).

o Lean Manufacturing: “es un sistema de organizacién del trabajo que pone el foco
en la mejora del sistema de produccion. Para esto se basa en la eliminacidn de aquellas actividades
gue no aportan valor al proceso ni al cliente” (Irene Andreu, 2023).
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Metodologia

Autodiagndstico para PyMES

La herramienta seleccionada para realizar el autodiagndstico es utilizada por el INTI hace
mas de diez afios y es de libre acceso. Se realizan en organizaciones donde el desarrollo institucional
es rudimentario y la compara con empresas de excelencia operacional. Para eso, se somete a un
cuestionario a personas que poseen una mirada integral de la organizacién donde se aplica. Dicho
cuestionario se obtiene de la Fundacién Premio Nacional de la Calidad. Ha sido desarrollado como
marco de referencia para:

e Ayudar a mejorar los procesos de la organizaciéon proponiendo un conjunto de
factores de desempefio, integrados y orientados a los resultados.

e Realizar un proceso de autoevaluacion y de diagndstico que pueda ser utilizado
como una herramienta de mejora interna, detectando Fortalezas y Oportunidades
de Mejora de la organizacidn y permitiendo el desarrollo de un Plan de Mejora.

A continuacion, se presentan las cinco areas de la organizacidn y se agrupan las preguntas
en diferentes subgrupos segun el alcance de cada una. Cabe destacar que, a modo de ejemplo, se
coloca en cada subgrupo una sola pregunta para entender la metodologia. En caso de querer ampliar
la informacién vy leer el cuestionario, el estudio completo se encuentra en Anexo A “EVALUACION
POR AREA DE GESTION”.

e Direccion:

o Desarrollo. (¢Estdn definidas la mision, vision y politicas?)
o Necesidades internas. (éCuentan con indicadores para monitorear el

desemperio de la organizacion?)
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o Medicién de la informacién. (¢Qué grado de participacién tienen las

personas de la organizacion en la elaboracion de Planes Estratégicos?)
Administracién:

o Gestidn financiera. (¢ Cuenta con indicadores financieros?)

o Gestidn de costos. (¢ Tiene en cuenta las amortizaciones en el sistema de
costos de su empresa?)

o Gestién compras. (¢Tiene sistematizado el proceso de compras de la
empresa?)

o Gestién administrativa. (¢Que medios utiliza como soporte del flujo de
informacion?)

Recursos Humanos:

o Formacién y desarrollo. (¢ Cuentan con un sistema de formacion para el
desarrollo de capacidades su personal?)

o Comunicacién. (éTiene algun sistema para recibir sugerencias de los
empleados?)

o Planificacién general. (¢ Mide el clima laboral de su empresa?)

Comercializacidn:

o Mercado. (¢ Conoce la participacion de su empresa producto / servicio en el
mercado?)

o Precioy producto. (¢ Tiene identificado los productos que generan la mayor
cantidad de ventas en cantidades e importes?)

o Promocion. (dRealizan actividades de promocion?)

o Distribucidn. (¢ Cudles son los canales de comercializacion de la empresa?)

o Politica de ventas. (¢ Cuentan con una planificacion de ventas?)
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o Satisfaccion del cliente. (¢ Cdmo evalua la satisfaccion de los clientes?)
e Produccién:
o Infraestructura. (¢Como son las condiciones de higiene y seguridad del
establecimiento?)
o Inventario. (¢ Cuentan con un sistema de gestion de inventario?)
o Materiales y proveedores. (¢Se realizan andlisis y desarrollo de sus
proveedores?)
o Magquinaria e instalaciones. (¢ Cuenta con registros de mantenimiento de
madquinas e instalaciones?)
o Proceso. (¢Planifica su produccién / operaciones?)
o Calidad. (¢Tiene medido el nivel de scrap?)
o Residuos. (¢Conoce los tipos de Residuos (Sdlidos, Liquidos y Atmosféricos)
que se generan a partir de las operaciones?)
Para contestar dichas preguntas, se utiliza una escala del 0 al 5, donde cero es nulo
desarrollo del dreay cinco es el maximo desarrollo posible teniendo como referencia a una empresa

de excelencia.

Metodologia “5S”

La estrategia 5S es una metodologia japonesa constituida por un conjunto de actividades
sencillas que elevan la eficiencia y efectividad de la organizacion gracias a la estandarizacién y
mejora continua de los procesos, lo que permite incrementar la capacidad de las empresas para
responder a los cambios y retos que se presentan en el entorno organizacional.

Esta metodologia de trabajo permite establecer las bases de la eficiencia en el desempefio
de las actividades, para luego poder trabajar en busca del ahorro de recursos y la optimizacién de
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resultados, como adopcién de una cultura organizacional mediante la participacién activa de todos
los trabajadores.

La herramienta de 5S, puede ser aplicada por todos los integrantes de una empresa y esto
facilita su introduccién y puesta en practica de conceptos como: liderazgo, trabajo en equipo y
mejoramiento continuo.

La abreviatura 5S representa las cinco iniciales de las palabras japonesas:

Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke.

Cada una de estas palabras tiene asociado un significado en espafiol y un objetivo tras su
implementacion:

S (seleccidn), O (orden), L (Limpieza), E (estandarizar), A (Autodisciplina)

Y se las suele representar con la sigla S.0.L.E.A. (véase figura 2).

Separar innecesarios i
Separar lo que es util de
1S | sEeRI parriog

aquello que no lo es

S SELECCION

Situar necesarios Organizar en forma eficiente
SEITON el espacio disponible
(@) ORDEN
Suprimir suciedad Y i
Evitar generar suciedad en
3S | seiso g

L LIMPIEZA los puestos de trabajo

Sefialar anomalias
48 SEIKETSU Establecer normas y

E ESTANDARIZAR peocEdNTRCnias:

5 S SHITSUKE Seguir mejorando Utilizar técnicas para
A AUTODICIPLINA desarroliar la disciplina

Figura 2. 5 S. Desarrollo.

El modelo de “5S”, es un método desarrollado en Japdn orientado a eliminar las pérdidas

de tiempo y esfuerzos aplicando conceptos muy simples.
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Aplicar correctamente esta metodologia implica los siguientes resultados:

En términos de productividad:

° Disminucion de productos defectuosos y servicios con reclamos.
. Disminucion de retrabajos.

. Disminucion de paradas de maquinas por fallas/averias.

° Disminucion de incidentes y accidentes.

. Disminucion de movimientos y traslados inutiles.

. Disminucion de tiempos de busqueda

. Disminucion del nivel de existencias o inventarios.

. Disminucion de espacios fisicos.

° Disminucion de costos de proceso.

En la tarea de todos:

. Mayor cooperacion y trabajo en equipo.

. Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.

° Mayor conocimiento del puesto y mayor capacitacion.
. Mayor estandarizacién de las operaciones y tareas.

. Orgullo del lugar en el que se trabaja.

° Mejor imagen ante nuestros clientes.

Las “5S” es un proceso de mejoramiento continuo y como tal debe mantenerse en el tiempo.
Para lograr esto es necesario desarrollar determinados habitos que hacen a los comportamientos
positivos de las personas dentro de las empresas. El principal objetivo de esta metodologia es
impulsar la formacion de “equipos de trabajo” a través de los cuales se mejora la calidad,

productividad y seguridad de las organizaciones.
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Si bien, conceptualmente la herramienta es sencilla de aplicar y no requiere de una
capacitacion compleja a los miembros de la organizacién, es vital implementarla utilizando una
metodologia estricta y disciplinada.

Su correcta implementacion se basara en la gestion en forma sistematica de los elementos
del drea de trabajo y en el mantenimiento de los logros alcanzados utilizando las 5 fases
anteriormente mencionadas.

Para tener nocidn en qué situacion se encuentra la empresa, se realizan auditorias. Dichas
auditorias 5S se realizan en base a un cuestionario ya establecido segun la Fundacion Premio
Nacional de la Calidad: “Guia de las buenas practicas de implementacién” y se detallan en la tabla 1

a continuacion:

Tabla 1. Auditoria 5S por premio nacional a la calidad.

. Valores asignado
55 N Item a evaluar
i 2 3 4
g 1 |4Todaslas magquinas y equipos son necesarios? ¢ Estdn operables?
T 2 |éHay materiales obsoletos o productos innecesarios? ¢ Son descartables?
- o 3 |¢Hay documentacidn compartida en el sector?éSe utiliza con frecuencia?
% E 4 |é%e encuentran elementos que debieran pertenecer z otro sector?
O Puntaje Total (Max 20 puntos)
o
=
s = 1 |iExisten objetos innecesarios, chatarra y/o basura en el lugar de trabajo?
1 i 4 2 |iSobre las mesas de trabajo hay cosas Innecesarias?
E 3 |éExisten en el puesto de trabajo, las herramientas que 52 necesitan?
é 4 |é{Hay objetos afectando las dreas de circulacidon?
b Puntaje Total (Max 20 puntos)
= i [éSe encuentran ordenados los cables y mangueras?
—'; 2 |éEs facil identificar y ubicar los elementos de seguridad?
E‘ 3 |5 utilizan letras, ndmeros, dibujos y colores para las indicaciones?
5 4 |é5e encuentran claramente identificados los corredores de clrculacidn?
. Puntaje Total (Max 20 puntos)
&
=
-3
o » 5 |é{CHdmo es la ubicacion y devolucidon de herramientas, materiales y equipos?
= 6 |ése encuentran ordenadas las herramientas, y los documentos téenlcos?
_g 7 |éHay objetos sobre armarios ¥y equipos?
] & |{Estdn definidas las ubicaciones de maguinas y existen sectorizaciones?
o
Puntaje Total (Max 20 puntos)
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1 |éSe encuentran sucios o rotos los vidrios? {Las paredes estan limplas?
g 2 |éHay derrames de liquidos | agua, aceite, etc.) en los corredores?
4 3 |i5e encuentran ordenados los elementos de limpieza?
5 4 |i5e encuentran identificados y ubicados los desperdicios y el scrap?
E Puntaje Total (Max 20 puntos)
: _
= 9 |éCudl es el grado de limpieza en los sectores comunes?
_Ts‘ 10 [£Tiene establecido una rutina de limpieza?
E 11 [{Limpieza de armarios, estanterias, herramientas y mesas de trabajo?
2 | 12 |{Limpieza de maquinasy equipos?
™ Puntaje Total (Max 20 puntos)
- 1 |¢Estdn estandarizados los criterios adoptados?
3,__"' 2 |dLas acciones realizadas estan formalizadas? iSe comunican?
o E 3 |éEstan establecidos los responsables de seguir las acciones de mejora?
g 5 4 |éExiste un tablero de seguimiento de 557
u_‘I: Puntaje Total (Max 20 puntos)
)
=
E E 13 |i 52 aplican las 3 pirmeras 57
L = 14 |{Cdmo es el aspecto del |ugar de trabajo?
& | 15 |iSe hacen mejoras en el ambiente?dSe generan procedimientos?
E 16 |i5e utiliza el CONTROL VISUAL como herramienta?
S Puntaje Total (Max 20 puntos)
- 1 |iEl personal esta capacitado en 557
r_";" 2 | ése forman equipos de trabajo para realizar mejoras?
EI;’ 3 [¢Que percepcidn tiene Ia direccidn sobre los sectores de trabajo?
8 4 |éLos indicadores son favorables en el tiempo?
E Puntaje Total (Max 20 puntos)
=
] i
o =3 17 |iEl personal mantiene su sector de trabajo sin la exigencia de un superior?
- 18 |iSe cumplen las normas y procedimientos de la empresa?
15-2 19 |i%e requiere uniforme de trabajo y/o elementos de proteccidn, se emplean?
E 20 | é%e cumple con la planificacidn de la implementacidn de 557
Puntaje Total (Max 20 puntos)

Fuente de informacion. Fundacion premio nacional a la calidad

Norma 1SO 9001:2015

Alcance de la no conformidad:

A todos los procesos realizados interna o externamente que afecten a la calidad del

producto.

Alcance de la accidn correctiva:

A todos los Procesos realizados interna o externamente que afecten a la Calidad del

Producto, Servicio o Gestion de la Empresa.
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Definiciones:

Producto No Conforme: es lo obtenido como resultado de un proceso que no cumple con

las especificaciones requeridas.
Disposicidn: accién tomada sobre las Piezas Segregadas o No Conformidades Externas de
Productos o Partes.

No Conformidad: incumplimiento de un requisito especificado. Transgredir un documento

del SGC.

Accidén Inmediata: accion tomada en forma contingente para solucionar una no

conformidad (sin hacer un estudio detallado de las causas que la generaron).

Accién Correctiva: acciéon tomada para eliminar las causas de raiz, que originan la no

conformidad, requiriendo de un analisis y estudio detallado de los motivos que la generaron, para
eliminarla definitivamente y evitar su repeticién.

Accidn Preventiva: accién tomada para evitar que se generen no conformidades potenciales

en un futuro.
Inelpa S.A. cuenta con certificacién de la norma ISO 9001:2015, la cual nos ayuda a poder
tener un control y tratamiento de los productos no conformes. Para ello, se debe aplicar el punto

numero 8.7 presentado a continuacion y la Escuela Europea de Excelencia (2015) nos dice:

La empresa debe impedir que las salidas no conformes con los requisitos identificados y

controlados se utilicen de forma accidental.

La empresa tiene que tomar ciertas decisiones basadas en la naturaleza de la no

conformidad y se genera un efecto sobre la conformidad de los productos y los servicios. Se

tiene que aplicar a todos los productos y los servicios no conformes detectados después de

la entrega de los productos, durante la provisidn de los servicios.
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La empresa debe tratar las salidas no conformes de las siguientes formas:

a) Correccidn.

b) Separacidn, contencion, devolucion o suspensién de productos.

c) Informacidn del cliente.

d) Obtener la autorizacion para la aceptacién bajo concesion.

Se tiene que verificar la conformidad con los requisitos cuando se corrijan todas las salidas
no conformes.

La informacién que debe contener los documentos de una empresa:

a) Describir la conformidad.

b) Describir las acciones tomadas.

c) Describir todas las concesiones obtenidas.

d) Identificar la autoridad que ha sido la que ha decidido la accién con respecto a la no
conformidad.

Es esencial realizar un control sobre todos los productos o servicios no conformes que no
se usen ni se entreguen.

Si existen servicios que tengan la no conformidad se deberan emprender acciones
correctivas, y si dicho apartado propone que sea necesario tomar las acciones necesarias
para tratar los elementos de salida del proceso, servicios y productos.

Se requiere que la empresa asegure todas las cuestiones o problemas con los productos y
servicios identificados y controlados para evitar que sean utilizados o entregados a los
clientes. Se adoptaran medidas para conseguir que cualquier tipo de problema se

identifique y se arregle.
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A su vez, para el control y tratamiento de las acciones correctivas y preventivas existe el

punto 10.2 de dicha norma y la Escuela Europea de Excelencia (2015) nos dice:

En el momento en el que se produce la no conformidad, incluyendo las que se originen por
quejas, la empresa tiene que:

° Reaccionar ante la no conformidad supone tomar decisiones para controlarla y
corregirla, ademas se tiene que hacer frente a todos las consecuencias que pueda generar.
° Se tiene que evaluar la necesidad de tomar acciones para eliminar las causas de
dicha no conformidad, con el fin de que no vuelva a suceder ni ocurra por otra parte. La
forma de evaluarlo sera revisando y analizando la no conformidad, se tienen que determinar
las causas que han provocado la no conformidad y se tiene que determinar si existen no

conformidades parecidas.

° Hay que implementar las acciones necesarias.

° Se tiene que revisar la eficiencia de las acciones correctivas llevadas a cabo.

° Si llegara a ser necesario, se tienen que realizar cambios en el Sistema de Gestidn
de la Calidad.

Todas las acciones correctivas deben ser las apropiadas segun los efectos que generen las
no conformidades que han sido encontradas.

La empresa tiene que conservar la informacion documentada como evidencia de la
naturaleza de las no conformidades, las acciones aplicadas y los resultados obtenidos tras
haber realizado la accién correctiva.

La nueva ISO 9001:2015 establece una serie de acciones que se deben realizar cuando se

detecte la no conformidad, siendo una de ellas la aplicacién de diferentes acciones
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correctivas. Ademas de todas las acciones mencionadas, se deben sefialar los aspectos
imprescindibles para tomar acciones correctivas.

No deberia existir ninguna no conformidad con su accién correctiva. Las no conformidades
se producen cuando se incumplen diferentes requisitos. Los requisitos pueden ser legales,
de la norma ISO 9001, interno del propio Sistema de Gestidn que se ha establecido por la
empresa o sean expresados por los clientes.

La empresa debe actuar en consecuencia cuando se identifica la no conformidad, es decir,
tiene que tomar medidas para controlar, corregir y hacer frente a todas las consecuencias
que puede traer el incumplimiento de los requisitos. Ademas, se tienen que tomar medidas

de control con las que asegurar los problemas que se producen dentro de la empresa.
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Capitulo Ill.
La empresa
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Informacion sobre la empresa a desarrollar el trabajo

Inelpa S.A.

Es una empresa dedicada al rubro electromecanico, que fabrica y repara transformadores

monofasicos, bifasicos y trifasicos normalizados y especiales, con mas de 30 afios de trayectoria en

el mercado. Su trabajo esta basado en la produccion de transformadores para electrificacion rural y

distribucion urbana, con disefos propios.

Mision

Consolidarnos como una de las empresas proveedoras de transformadores lideres a Nivel

Nacional, innovar en nuevos modelos, garantizar la calidad de nuestros productos y obtener a su

vez la conquista de nuevos mercados internos y externos.

Vision

Convertirnos en una empresa sostenible y sustentable.

Datos de la empresa

Tabla 2. Datos de la empresa Inelpa S.A.

CuUIT 30-71508655-3
Razoén social INELPA S.A.

. FABRICACION DE MOTORES, GENERADORES Y TRANSFORMADORES
Rubro/Actividad

ELECTRICOS

Ano de fundacion

1978

Direccion

Lorenzatti 143, Rafaela, Santa Fe

Teléfono

03492-423405
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e-mail INFO@PALMIERIHNOS.COM.AR

Pagina web WWW.INELPA.COM.AR

Nombre y cargo del

. VANESA EWTUJ — GUILLERMO PALMIERI
entrevistado

Clasificacion SEPYME

Pequefa
personal contratado

Fuente de informacion. Aportado por Inelpa S.A.

Macro localizacion

La empresa se encuentra localizada en la provincia de Santa Fe, mas especificamente en

Rafaela, capital del departamento Castellanos, como se muestra en la figura 3.

Figura 3. Mapa de la provincia de Santa Fe.

Micro localizacién
Se encuentra situada en calle Lorenzatti al 100 en barrio Guillermo Lehmann, localidad de
Rafaela. Un dato importante en relacidon con su ubicacién es que esa zona estd muy urbanizada y

posee varias restricciones para su expansion, como se puede observar en la figura 4.
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Figura 4. Mapa del barrio Guillermo Lehmann, Rafaela, Santa Fe.

1. Enumeracion de los productos actuales

A continuacién, se enumeran los diferentes transformadores fabricados en la planta.
° Transformadores Urbanos.
° Transformadores Rurales:

o Monofasicos

o Trifasicos
1.1 Transformadores urbanos
Se utilizan para redes de distribucidn. Con bafio de aceite dieléctrico mineral o vegetal

biodegradable. Estaticos, para trabajar a una altura menor o igual a 1000 m sobre el nivel del mar.

A continuacion, se puede observar la tabla 3 proporcionada por la empresa con todas las variantes.
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Tabla 3. Enumeracion de transformadores urbanos

Transformadores con Tanque de Expansion

Relacién 13200/0-400-231 V £ 2.5% / + 5%

TTD-25/13
TTD-40/13
TTD-63/13
TTD-100/13
TTD-125/13
TTD-160/13
TTD-200/13
TTD-250/13
TTD-315/13
TTD-400/13
TTD-500/13
TTD-630/13
TTD-1000/13
TTD-1600/13
TTD-2000/13

Transformadores de Llenado Integral

Relacién 13200/0-400-231V + 2.5% / + 5%

TTD-25/13
TTD-40/13
TTD-63/13
TTD-100/13
TTD-125/13
TTD-160/13
TTD-200/13
TTD-250/13
TTD-315/13
TTD-400/13
TTD-500/13
TTD-630/13
TTD-1000/13
TTD-1600/13
TTD-2000/13

TTD-25/33
TTD-40/33
TTD-63/33
TTD-100/33
TTD-125/33
TTD-160/33
TTD-200/33
TTD-250/33
TTD-315/33
TTD-500/33
TTD-630/33
TTD-1000/33
TTD-1250/33
TTD-1600/33

TTD-25/33
TTD-40/33
TTD-63/33
TTD-100/33
TTD-125/33
TTD-160/33
TTD-200/33
TTD-250/33
TTD-315/33
TTD-500/33
TTD-630/33
TTD-1000/33
TTD-1250/33
TTD-1600/33

Fuente de informacion: aportado por Inelpa S.A.

Transformadores con Tanque de Expansion

Relacién 33000/0-400-231V £ 2.5% / + 5%

Transformadores de Llenado Integral

Relacién 33000/0-400-231V + 2.5% / + 5%
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1.2 Transformadores rurales

Se utilizan en redes de electrificacion rural. Son estaticos, para trabajar en una altura menor
o igual a los 1000m sobre el nivel del mar. Aptos para intemperie, herméticos, fabricados en bafio
de aceite dieléctrico mineral o vegetal biodegradable. A continuacidn, se puede observar la tabla 4

proporcionada por la empresa con todas las variantes.

Tabla 4. Enumeracion de transformadores rurales.

Transformador Monofasico Rural Transformador Monofasico Rural

Relacién 7620/ 0-231V + 5% Relacién 19053 / 0-231 V + 5%
TMR-3/7 TMR-5/19

TMR-5/7 TMR-10/19

TMR-10/7 TMR-16/19

TMR-16/7 TMR-25/19

TMR-25/7

Relacién 13200 / 0-231V + 5% Relacion 33000 / 0-231 V + 5%
TBR-5/13 TBR-10/33

TBR-10/13 TBR-16/33

TBR-16/13 TBR-25/33

TBR-25/13

TBR-40/13

Relacién 13.200 V / 0-400 — 231 V + 5% Relacion 33000 / 0-400 - 231V + 5%
TTR-10/13 TTR-10/33

TTR-16/13 TTR-16/33

TTR-25/13 TTR-25/33

TTR-40/13

TTR-63/13

Fuente de informacion: aportado por Inelpa S.A.

1.3 Flujo de procesos

En la fabrica existen 3 sectores productivos llamados “Herreria”, “Nucleos” y “Bobinado”,
los cuales trabajan de forma independiente y sus productos intermedios se ensamblan en el sector
“Armado” formando el producto final, como se puede observar graficamente en la figura 5.
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Figura 5. Flujo de procesos simplificado de produccion.
En la siguiente imagen (véase figura 6) se muestra como referencia los simbolos utilizados

para la realizacion de los flujos de procesos.

PROCESO

>

ALMACEN
LINEA DE FLUJO

Figura 6. Simbologia flujo de procesos.
A continuacidn, se describen los flujos de procesos de los transformadores elegidos en cada

sector:
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1.3.1 Herreria

Rural 10/7: Herreria

El flujo de procesos en el sector de herreria para la fabricacidn del transformador Rural 10/7

se observa en la tabla 5.

Tabla 5. Flujo de procesos sector herreria. Transformador rural 10/7

ENTRADA

DIAGRAMA

AREA

RESPONSABLE

COMPRA DE CUBA A
TERCEROS

COMPRAS

LORENZO

PRODUCCION MARIO

DEVOLUCION COMPRAS LORENZO
IDENTIFICACION PRODUCCION|  MARIO
PRODUCCION MARIO

Fuente de informacidn: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

Distribuciéon 630/13: Herreria

El flujo de procesos en el sector de herreria para la fabricacion del transformador de

Distribucién 630/13 se observa en la tabla 6.
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Tabla 6. Flujo de procesos sector herreria. Transformador distribucion 630/13.

ENTRADA DIAGRAMA AREA RESPONSABLE

BUSQUEDA DE .
RS PRODUCCION| OPERARIO

PUESTA A PUNTO L
e PRODUCCION| OPERARIO
CIZALLADO PRODUCCION| OPERARIO

PUESTA A PUNTO .
DE PLEGADORA PRODUCCION| OPERARIO
PLEGADO PRODUCCION| OPERARIO

SOLADO DE .
G PRODUCCION| OPERARIO
LAVADO DE CUBA PRODUCCION| OPERARIO

S|

NO .
v PRODUCCION| OPERARIO
PINTADO DE CUBA PRODUCCION| OPERARIO
m PRODUCCION| OPERARIO
w PRODUCCION| OPERARIO

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.
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El flujo de procesos en el sector de nucleos para la fabricacion del nicleo del transformador

Rural 10/7 se observa en la tabla 7.

Tabla 7. Flujo de procesos sector nucleo. Transformador rural 10/7.

ENTRADA DIAGRAMA AREA RESPONSABLE
BUSQUEDA DE .
MATERIALES PRODUCCION| OPERARIO
INTRODUCIRFLEJE A )
PLEGADORAY PRODUCCION| OPERARIO
CORTADORA
CORTARY ARMAR PRODUCCION| OPERARIO
NO PRODUCCION | OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.
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Distribucién 630/13: Nucleo

El flujo de procesos en el sector de nucleos para la fabricacién del nucleo del transformador

de Distribucién 630/13 se observa en la tabla 8.

Tabla 8. Flujo de procesos sector nucleo. Transformador distribucion 630/13.

TERCEROS

ENTRADA DIAGRAMA AREA RESPONSABLE
COMPRA DE
NUCLEO A COMPRAS LORENZO

PRODUCCION MARIO

DEVOLUCION COMPRAS LORENZO
IDENTIFICACION PRODUCCION|  MARIO
PRODUCCION MARIO

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

1.3.3 Bobinado

En el sector bobinado se realizan dos procesos: bobinado de baja tension y bobinado de alta

tension.

Rural 10/7: Bobinado de baja tensién
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El flujo de procesos en el sector de bobinado para la fabricacién de bobinas de baja tensidn

del transformador Rural 10/7 se observa en la tabla 9.

pag. 43
Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final

Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

Tabla 9. Flujo de procesos sector bobinado. Baja tension. Transformador rural 10/7.

ENTRADA DIAGRAMA AREA RESPONSABLE
BUSQUEDA DE .
TS PRODUCCION| OPERARIO
CORTARTIRAS .

EETESTAY PRODUCCION| OPERARIO
ARMAR CANALES PRODUCCION| OPERARIO
PUESTA A PUNTO ODUCCION|  OPERARIO
DE BOBINADORA PROD PERAR

BOBINAR DE

IZQUIERDAA PRODUCCION| OPERARIO

DERECHA
COLOCARTIRAS .
e PRODUCCION| OPERARIO
BOBINAR DE
DERECHAA PRODUCCION| OPERARIO
IZQUIERDA
CORTAR
PRINCIPIOS Y PRODUCCION| OPERARIO
FINALES
PINTAR CON .

CATALIZADOR, PRODUCCION| OPERARIO

PLASTICOS Y COBALTO
PRODUCCION| OPERARIO
RECHAZO PRODUCCION| OPERARIO
IDENTIFICACION PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.
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Distribucién 630/13: Bobinado de baja tensién

El flujo de procesos en el sector de bobinado para la fabricacién de bobinas de baja tensién

del transformador distribucion 630/13 se observa en la tabla 10.
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Tabla 10. Flujo de procesos sector bobinado. Baja tension. Transformador distribucion 630/13.

ENTRADA

DIAGRAMA

BUSQUEDA DE
MATERIALES

CORTARTIRAS
PRESSPHAN

ARMAR CANALES

PUESTA A PUNTO
DE BOBINADORA

BOBINARDE
IZQUIERDAA
DERECHA

COLOCARTIRAS
PRESSPHAN

BOBINARDE
DERECHAA
IZQUIERDA

CORTAR
PRINCIPIOS Y
FINALES

PINTAR CON
CATALIZADOR,
PLASTICOS Y COBALTO

RECHAZO

IDENTIFICACION

AREA RESPONSABLE
PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.
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Rural 10/7: Bobinado de alta tensién

El flujo de procesos en el sector de bobinado para la fabricacidn de bobinas de alta tension

del transformador rural 10/7 se observa en la tabla 11.

Tabla 11. Flujo de procesos sector bobinado. Alta tension. Transformador rural 10/7.

ENTRADA DIAGRAMA AREA RESPONSABLE
BUSQUEDA DE )}
BOBINA B.T. PRODUCCION| OPERARIO
COLOCARBOBINA 4
EN MAQUINA PRODUCCION| OPERARIO
BUSQUEDA DE ,
MATERIALES PRODUCCION| OPERARIO
COLOCAR CANALES,
PRESSPHAN Y PRODUCCION| OPERARIO
AUSLACION
ARMAR TIRAS DE ,
AISLACION PRODUCCION| OPERARIO
SOLDAREL .
PRINCIPIO PRODUCCION| OPERARIO
CUBRIR )
SOLDADURA PRODUCCION| OPERARIO
PUESTA A PUNTO .
DE CARRO Y USILLO PRODUCCION| OPERARIO
BOBINAR PRODUCCION| OPERARIO

pag. 47

Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final
Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

COLOCAR TIRAS DE PRODUCCION| OPERARIO
CONTENCION

PELAR EL ALAMBRE
PARA SOLDAR

PRODUCCION| OPERARIO

SOLDAR PRODUCCION| OPERARIO
DERIVACION

BOBINADO LARGO PRODUCCION| OPERARIO

PEEGADO PRODUCCION| OPERARIO

REFORZARCON PRODUCCION| OPERARIO
CINTA ADESIVA

PRODUCCION| OPERARIO

RECHAZO PRODUCCION| OPERARIO

ALMACEN PRODUCCION| OPERARIO

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.
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Distribucién 630/13: Bobinado de alta tensién

El flujo de procesos en el sector de bobinado para la fabricacidn de bobinas de alta tension

del transformador distribucion 630/13 se observa en la tabla 12.

pag. 49
Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final
Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

Tabla 12. Flujo de procesos sector bobinado. Alta tension. Transformador distribucion 630/13.

ENTRADA DIAGRAMA AREA RESPONSABLE

BUSQUEDA DE

BOBINA B.T. PRODUCCION| OPERARIO

COLOCAR BOBINA
EN MAQUINA

PRODUCCION| OPERARIO

BUSQUEDA DE .
MATERIALES PRODUCCION| OPERARIO

COLOCAR CANALES,

PRESSPHAN Y PRODUCCION| OPERARIO
AUSLACION

ARMAR TIRASDE ,
AISLACION PRODUCCION| OPERARIO

SOLDAREL

PRINCIPIO PRODUCCION| OPERARIO

CUBRIR

SOLDADURA PRODUCCION| OPERARIO

BUSCAR RESINA'Y

ESTANO PRODUCCION| OPERARIO
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COOERIET [ PRODUCCION| OPERARIO
DE CONTENCION
COLOCAR TIRAS DE PRODUCCION| OPERARIO
CONTENCION
PUESTA A PUNTO PRODUCCION| OPERARIO
DE MAQUINA
BOBINADO PRODUCCION| OPERARIO
COLOCAR PRODUCCION| OPERARIO
AISLANTE Y CINTA
COLOCAR CANALES PRODUCCION| OPERARIO
BOBINADO LARGO PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
sl NO
\4
RECHAZO PRODUCCION| OPERARIO
AEEY PRODUCCION| OPERARIO

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.
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1.3.4 Armado

En el sector armado se realizan dos procesos: montaje y armado.

Rural 10/7: Montaje

El flujo de procesos en el sector de armado para el montaje del transformador rural 10/7 se

observa en la tabla 13.
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Tabla 13. Flujo de procesos sector armado. Montaje. Transformador rural 10/7.

ENTRADA DIAGRAMA AREA RESPONSABLE

BUSQUEDA DE

BOBINAS Y PRODUCCION| OPERARIO
NUCLEOS

NO PRODUCCION| OPERARIO

COLOCAR )
AISLANTES PRODUCCION| OPERARIO
BARNIZAR BOBINA PRODUCClON OPERARIO

PRODUCCION| OPERARIO

MONTAR PRIMER

NUCLEO PRODUCCION| OPERARIO

COLOCAR .
AISLANTE PRODUCCION| OPERARIO

RELACIONAR PRODUCCION| OPERARIO

SUJETAR CON
FLEJE

PRODUCCION| OPERARIO
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Ol PRODUCCION| OPERARIO
SEGUNDONUCLEO
COLOCAR PRODUCCION| OPERARIO
AISLANTE
SUJETAR CON PRODUCCION| OPERARIO
FLEJE
COLOCAR CUNAS PRODUCCION| OPERARIO
DE MADERA
COLOCAR CHAPA PRODUCCION| OPERARIO
MASA
SUJETAR CON PRODUCCION| OPERARIO
FLEJE
AGREGAR PRODUCCION| OPERARIO
SPAGHETTI
SOLDAR PRODUCCION| OPERARIO
ARANDELA
COFTAR CAILES PRODUCCION| OPERARIO
SOLDAR TERMINAL PRODUCCION| OPERARIO
AT.
COLOCAR PRODUCCION| OPERARIO
PRINCIPIO Y FINAL
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COLOCAR SPAGHETTI'Y
DOBLAR PARTE DEB.T.

PRODUCCION| OPERARIO

COLOCARSOBRE
TARIMA

PRODUCCION| OPERARIO

v

LLEVAR A HORNO

PRODUCCION| OPERARIO

PRODUCCION| OPERARIO

Fuente de informacidn: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

Distribucién 630/13: Montaje

El flujo de procesos en el sector de armado para el montaje del transformador distribucidn

630/13 se observa en la tabla 14.

Tabla 14. Flujo de procesos sector armado. Montaje. Transformador distribucion 630/13.

ENTRADA

DIAGRAMA

AREA RESPONSABLE

BUSQUEDA DE
BOBINAS Y
NUCLEOS

PRODUCCION| OPERARIO

S

NO PRODUCCION| OPERARIO

COLOCAR
PRENSAYUGOS

PRODUCCION| OPERARIO

PARAR EL NUCLEO

PRODUCCION| OPERARIO
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CLAVAR BOBINAS
DE ALTAY BAJA PRODUCCION| OPERARIO
TENSION
CERRAR PRIMERA
MITAD DE PRODUCCION| OPERARIO
NUCLEOS
RELACIONAR PRODUCCION| OPERARIO
CERRAR SEGUNDA .
MITAD DE NUCLEG PRODUCCION| OPERARIO
CORTAR VARILLAS,
PRENSAYUGOS Y PRODUCCION| OPERARIO
AISLACION
CONEXION ALTA PRODUCCION| OPERARIO
TENSION
COLI2UOL (225 PRODUCCION| OPERARIO
TENSION
COLOCAR SOBRE PRODUCCION| OPERARIO
TARIMA
LLEVAR A HORNO PRODUCCION| OPERARIO
PRODUCCION| OPERARIO
Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.
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Rural 10/7: Armado

El flujo de procesos en el sector de armado para el armado del transformador rural 10/7 se

observa en la tabla 15.
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Tabla 15. Flujo de procesos sector armado. Armado. Transformador rural 10/7.

ENTRADA DIAGRAMA AREA  |RESPONSABLE

APAGAR HORNO Y
BUSCAR PUENTE PRODUCCION| OPERARIO

GRUA

ENGANCHAR E IZAR .

S ANSFORMADOR PRODUCCION| OPERARIO
LLEVAR A MESA PRODUCCION| OPERARIO
AJUSTAR TUERCAS .

OF PARTE ACTIVA PRODUCCION| OPERARIO
BUSCAR TAPA Y .

AMURAR PRODUCCION| OPERARIO
NIVELARTAPA .
CON VARILLAS PRODUCCION| OPERARIO

COLOCAR JUNTAS PRODUCClON OPERARIO

COLOCAR )
ASLADORES PRODUCCION| OPERARIO
COLOCAR PRODUCCION| OPERARIO
TERMINALES
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SOLDAR PRODUCCION| OPERARIO
TERMINALES DE A.T.
COLOCAR PRODUCCION| OPERARIO
CONMUTADOR
COLOCARTAPAS, PRODUCCION| OPERARIO
TAPONES Y
AMURAR VISORES PRODUCCION| OPERARIO
DE TANQUE
COLOCAR CUERDA PRODUCCION| OPERARIO
DE GOMA
IZAR PARTE PRODUCCION| OPERARIO
ACTIVA
NO )
PRODUCCION| OPERARIO
SOLDAR PRODUCCION| OPERARIO
ARANDELA
AMURAR PARTE PRODUCCION| OPERARIO
ACTIVA Y TAPA
BUSCAR Y PRODUCCION| OPERARIO
CONECTAR BOMBA
LLENADO DE PRODUCCION| OPERARIO
ACEITE
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COLOCAR PRESINTOS Y PRODUCCION| OPERARIO
CONECTORES
LLEVAR A PRODUCCION| OPERARIO
LABORATORIO
NO PRODUCCION| OPERARIO
ALMACEN PRODUCCION| OPERARIO

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

Distribucién 630/13: Armado

El flujo de procesos en el sector de armado para el armado del transformador distribucidn

630/13 se observa en la tabla 16.

Tabla 16. Flujo de procesos sector armado. Armado. Transformador distribucion 630/13.

DE PARTE ACTIVA

ENTRADA DIAGRAMA AREA RESPONSABLE
APAGAR HORNO Y
BUSCAR PUENTE PRODUCCION| OPERARIO
GRUA
ENGANCHAR E IZAR .
TRANSFORMADOR PRODUCCION| OPERARIO
LLEVAR A MESA PRODUCCION| OPERARIO
AJUSTAR TUERCAS .
PRODUCCION| OPERARIO
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BUSCAR TAPA Y )
AMURAR PRODUCCION| OPERARIO
NIVELAR TAPA )
CONVARILLAS PRODUCCION| OPERARIO
COLOCAR JUNTAS PRODUCCION| OPERARIO
COLOCAR )
AISLADORES PRODUCCION| OPERARIO
COLOCAR PRODUCCION| OPERARIO
TERMINALES
SOLDAR PRODUCCION| OPERARIO
TERMINALES DEA.T.
COLOCAR PRODUCCION| OPERARIO
CONMUTADOR
COLOCARTAPAS, PRODUCCION| OPERARIO
TAPONES Y
AMURAR VISORES PRODUCCION| OPERARIO
DE TANQUE
COLOCAR CUERDA PRODUCCION| OPERARIO
DE GOMA
IZAR PARTE PRODUCCION| OPERARIO
ACTIVA
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NO ,
PRODUCCION| OPERARIO
SOLDAR PRODUCCION| OPERARIO
ARANDELA
AMURAR PARTE PRODUCCION| OPERARIO
ACTIVAY TAPA
BUSCAR Y PRODUCCION| OPERARIO
CONECTAR BOMBA
LLENADO DE PRODUCCION| OPERARIO
ACEITE
COLOCAR PRESINTOS Y PRODUCCION| OPERARIO
CONECTORES
LLEVAR A PRODUCCION| OPERARIO
LABORATORIO
NO PRODUCCION| OPERARIO
ALMACEN PRODUCCION| OPERARIO

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.
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Capitulo IV.

Situacion inicial
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En el presente capitulo se realiza una evaluacién cualitativa y cuantitativa preliminar de la
organizacion para detectar cuadles son los aspectos de la gestién empresarial donde se presentan
ineficiencias o se encuentran oportunidades de mejora. Para ello, se realiza un diagndstico a través
de un cuestionario ya establecido comparando Inelpa S.A. con una empresa de excelencia. El mismo
ha sido desarrollado por la Fundacién Premio Nacional de la Calidad como marco de referencia para:

e Ayudar a mejorar los procesos de la organizaciéon proponiendo un conjunto de
factores de desempefio, integrados y orientados a los resultados.

e Realizar un proceso de autoevaluacion y de diagndstico que pueda ser utilizado
como una herramienta de mejora interna, detectando fortalezas y oportunidades
de Mejora de la organizacién y permitiendo el desarrollo de un plan de mejora.

Teniendo en cuenta las oportunidades de mejora detectadas en el desarrollo cualitativo, el
paso siguiente es el desarrollo cuantitativo.

Una vez identificadas las ineficiencias y oportunidades de mejora, se estudia la situacion y

se proponen acciones.

1. Evaluacion por area de gestion

1.1 Grafico radar

En este punto, se presenta el grafico radar general de la empresa y de cada area que surge
como resultado de las preguntas de un autodiagndstico explicadas en el capitulo Marco Tedrico que
es completado por los integrantes de la empresa y la mirada externa del equipo. En simples
palabras, muestra la mirada de cada uno sobre la situacion de la empresa. Para llegar a dicho

resultado, se realizan cinco visitas a la planta donde se evaluan las ineficiencias.
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La herramienta seleccionada para realizar el autodiagndstico es utilizada por el INTI hace
mas de diez afos y es de libre acceso. Se somete al cuestionario a dos personas que poseen una
mirada integral de la empresa: Vanesa, encargada del sector de ventas, nombrada referente ventas
en el anexo, y Guillermo, integrante de la direccién, nombrado referente direccidn respectivamente.
El tercer punto de vista es del equipo de trabajo, el cual ademas de tener una mirada integral, no

esta contaminado con el dia a dia dentro del establecimiento.

Para contestar dichas preguntas, se utiliza una escala del 0 al 5, donde cero es nulo
desarrollo del dreay cinco es el maximo desarrollo posible teniendo como referencia a una empresa
de excelencia. Se utiliza como ejemplo el punto de vista de Vanesa, la referente del area de
comercializacidn, que se observa en tabla 17. Como se menciona anteriormente, en caso de querer
ampliar la informacidn y leer las tres respuestas, el estudio completo se encuentra en “Anexo A:

Evaluacidn por drea de gestion”.
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Tabla 17. Auditoria diagndstico premio por la calidad. Direccion.

Necesidades

Desarrollo

internas

Ve

informacion

Referencia para el puntaje

Cuestionario del diagnoéstico

¢(Estan definidas la mision, visiéon y
politicas ?
¢Se establecen periédicamente
2 objetivos y estrategias para X
alcanzarlos?
¢H equipo de Direccion demuestra
con su ejemplo cotidiando su
compromiso con la Mision- Vision -
Objetivo?
¢Cuentan con indicadores para
4 monitorear el desempeiio de la X
organizacion?
¢Se conoce la situacion del sector al
que pertenece su empresa?
¢Esta definida la estructura de la
6 organizacion? (Roles, X
responsabilidades, organigrama)
7 ¢Se estan formando sucesores? X

La empresa realzializa actividades de
Responsabilidad Social Empresaria?
¢Qué grado de participacion tienen

9 las personas de laOrg en la X
elaboracion de Planes Estrategicos?
La emrpesa tiene definida la
perioricidad con que revisa sus

1
0 estrategias para asegurar que esten X
actualizadas ?
" A que nivel de desagregacion de las X

areas planifica

Fuente de informacion: fundacion premio por la calidad.

Una vez completado el cuestionario por Vanesa, Guillermo y el equipo, se realiza un

on.

de la organizaci

,

areas

promedio de los puntajes obtenidos de cada uno discriminado por las cinco
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Siguiendo el ejemplo anterior, Vanesa al drea de direccion, puntud a cada pregunta de tal manera
gue obtuvo un promedio del 3,61 (Se recuerda que la escala de desarrollo es de 0 a 5). Seguido de
esto, se confecciona un grafico radar con la informacién antes mencionada para una facil

visualizacion. Se debe tener en cuenta:

e Sjalguna de las areas presenta la maxima calificacion, es probable que todavia no
haya podido visualizar una oportunidad de mejora en este aspecto de su empresa,
por lo que se recomienda revisar o consultar con un especialista externo.

e Sj una de las dreas tiene una calificacion relativamente menor que los otros, se
encuentra ante la presencia de un indicador que esta area debe recibir mayor
atencion.

e Sj por el contrario un area es mucho mayor que el resto, ésta se ha desarrollado
mas que los demas puntos y probablemente de una manera ineficiente porque las
limitaciones podrian presentarse en el resto de las actividades de la empresa.

e Los graficos que muestran una distribucidn concéntrica, con igual grado de
desarrollo y potencial de crecimiento en cada una de las dreas, son los que reflejan

una gestion integral, mds arménica, equilibrada y sustentable.

En la figura siguiente (véase figura 7) se observa el resultado general de lo antes
mencionado, donde el promedio de los puntajes de cada uno se encuentra discriminado segun el
area. Estos resultados son llevados a un grafico radar para una facil visualizacion tal como se muestra

en la figura.
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Vanesa Guillermo Nosotros
Direccion 3,61 3,56 2,32
Administracion 3,83 3,09 3,28
GENERAL RRHH 3,63 1,83 1,67
Comercializacién 3,45 3,00 3,00
Produccién 3,80 2,52 2,81
Direccion
5,00
450 GENERAL

==@==\/anesa
Administraci

Produccién ’
on

==@==Guillermo

w=== NOSOtros

Comercializa

.. RRHH
cioén

Figura 7. Grdfico radar general.

Si realizamos un estudio desglosando las areas seglin los subgrupos de preguntas,
obtenemos lo siguiente:

Como antes se menciond, el area de direccién esta conformada por tres subgrupos de
preguntas: desarrollo, necesidades internas y medicion de informacion. Los resultados a dichas
preguntas se encuentran en la siguiente tabla con su gréfico radar correspondiente a la figura (véase

figura 8).
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Vanesa Guillermo Nosotros
Desarrollo 3,5 4,33 3,3
DIRECCION Necesidades Internas 4,33 2,67 1
Medicién informacion 3 3,67 2,67
Desarrollo DIRECCION
2 /
45/
——Vanesa
Guillermo
—~— Nosotros
Medicién —————= . Necesidades
informacion Internas

Figura 8. Grdfico radar del drea direccion.

El drea de administracién estd conformada por cuatro subgrupos de preguntas: gestion
financiera, gestion de costos, gestion de compras y proveedores, y gestion administrativa y
tecnologias de la informacidn. Los resultados a dichas preguntas se encuentran en la siguiente figura

con su grafico radar (véase figura 9).

Vanesa Guillermo | Nosotros
Gestion financiera 3,8 2,67 2,6
Gestidn Costos 3,6 3 2,5
ADMINISTRACION | Gestidon comprasy proveedores 4 5 5
Gestlorm admlnl.stratlva 3 39 167 3
y tecnologias de la informacién
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Gestion financiera ADMINISTRACION

==@==\/anesa

==@==Guillermo
Gestion
administrativa
y tecnologias de la
infromacion

=== NOsotros
Gestion Costos

Gestién compras y
proveedores

Figura 9. Grdfico radar del drea administracion.

El drea de recursos humanos estd conformada por tres subgrupos de preguntas: formacion
y desarrollo, planificacién general y comunicacién. Los resultados a dichas preguntas se encuentran

en la siguiente figura con su grafico radar (véase figura 10).

Vanesa Guillermo Nosotros
Formacion y Desarrollo 3,6 1
RRHH | Planificacién General 3,8 1,5 2
Comunicacion 3,5 3 2
Formaciény RRH H
Desarrollo
5
45
4 ==@==\/anesa

=== Guillermo

=== NOSOtros

Planificaciéon

Comunicacion
General

Figura 10. Grdfico radar del drea RRHH.
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El area de comercializacién esta conformada por seis subgrupos de preguntas: mercado,

precio y producto, promocion, distribucién, politica de ventas y satisfaccion del cliente. Los

resultados a dichas preguntas se encuentran en la siguiente figura con su grafico radar (véase figura

11).
Vanesa Guillermo Nosotros
Mercado 2,5 3 3,5
Precio y Producto 3,67 4 3,5
COMERCIALIZACION |-emocion 2,5 0 0
Distribucién 5 3 3
Politica de ventas 2 3 3
Satisfaccion del Cliente 5 5 5
COMERCIALIZACION
Mercado
5
45
4
Satifaccion Precioy
del Cliente§; | Producto
Vanesa
Guillermo
—+— Nosotros
Politica de | 1 -
Promocion
ventas

Distribucién

Figura 11. Grdfico radar del drea comercializacion.

El area de produccion esta conformada por siete subgrupos de preguntas: infraestructura,

inventario, materiales y proveedores, maquinaria e instalaciones, procesos, calidad y residuos. Los

resultados a dichas preguntas se encuentran en la siguiente figura con su grafico radar (véase figura

12).
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Vanesa Guillermo Nosotros
Infraestructura 3,5 1,25 1,75
Inventario 4 1,33 2,33
Materiales y Proveedores 5 5 5
Produccién | Maquinaria e Instalaciones 3,6 2 1,7
Procesos 3,4 2,6 2,7
Calidad 2,67 2,8 3,5
Residuos 4,4 2,67 2,67
Infraestructura
5 4
45
4
Residuos ,,3'%“’1 .Inventario
25"
7 4
[ % I —i—Vanesa
| 8L \ Guillermo
. LKA .\ Materiales y
Calidad ! —+— Nosotros

“Maquinaria e

Procesos .
Instalaciones

Provedores

Figura 12. Grdfico radar del drea produccion.

Como conclusidn se observa que Vanesa es muy optimista con las respuestas, mientras que

Guillermo y el equipo de trabajo tienen un punto de vista acerca de la situacion inicial bastante

parecido, exceptuando el drea de direccién.

Dichos resultados que brinda el indicador se demuestran que existen tres areas donde se

debe recomendar una mayor atencidn: recursos humanos, direccién y produccion.
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1.2 Desarrollo del estudio

1.2.1 Desarrollo cualitativo:

Se confecciona en la tabla 18 identificando la situacion inicial de la planta que se observay

la propuesta de mejora que se plantea. Cabe destacar que se presento este capitulo a la direccion,

y la misma lo validd, explicandoles la metodologia de puntuacion y los puntos claves.

Tabla 18. Propuestas de mejora segun drea.

Area Situacién inicial

Propuestas de mejora

DIRECCION Los objetivos y estrategia de la
empresa no se encuentran
formalizados por escrito. No son
comunicados de manera formal.

Existen misidn y visién, pero no son
revisados ni se han formalizado
planes en consecuencia.

Funciones y responsabilidades
definidas informalmente.

No cuentan con una evaluacion en el
desempefio de los operarios por lo
tanto no cuentan con una matriz de
polivalencia ni perfiles de puesto.

Los mandos medios participan en la
planificacidn estratégica junto con la
direccion.

Respecto a la medicién o uso de
informacion, cuenta solo con
indicadores econdmicos y
financieros.

Proceso de planificacion participativo,
conteniendo objetivos, estrategias,
acciones y responsables. Escrito,
formalizado y comunicado.

Realizar reuniones con una frecuencia
determinada que permitan unificar la
mirada sobre los sectores de la empresa
y planificar actividades en post el
crecimiento de esta.

Formalizacién de la estructura en un
organigrama.

Delimitacion de responsabilidades con
perfiles de puesto.

Desarrollo de tablero de comando
gerencial.
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Poseen una politica establecida que
incorpora el cumplimiento a las
normativas vigentes del cuidado del
ambiente y se planifican acciones
sociales dentro de la comunidad.

ADMINISTRACION Poseen una persona dedicada al Identificar costos fijos y variables.
calculo de costos, compras,
proveedores, liquidacién de sueldos,
entre otras. Desarrollar el sistema de gestion de
costos y calculo unitario por producto.
Complementar con otra informacién
El calculo del costo de los productos | como estado de resultados e

se realiza de forma global (no por indicadores de costos.

producto) contemplando materia
prima, mano de obra, gastos
indirectos de fabricacién y margen. | |dentificacién de unidades de negocio y

" . sus costos asociados.
Desconocen los costos fijos, variables

e inventarios de produccion.
(Materia Prima, Producto en

Proceso, Producto Terminado). Determinar el punto de equilibrio.

El proceso de compras esta
estandarizado bajo un sistema de
gestioén de calidad ISO 9001:2015. Se
analizan los proveedores, y se realiza
una evaluacién de estos.

La empresa posee un software de
gestidn contable y comercial que no
es utilizable para la gestion integral.

RECURSOS El personal operativo es capaz de Formalizar la medicién de desempefio
HUMANOS realizar diferentes tareas, aunque de los RRHH.

esto no es evaluado
sistematicamente.
Analizar los resultados de las encuestas
de satisfaccién y motivacién, para dar
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No cuentan con una politica de
desarrollo de los recursos humanos.

No se cuenta con un medio formal
para recibir sugerencias de los
empleados. Se atienden de manera
puntual.

No se cuenta con un plan de
capacitacion del personal ni se
realizan evaluaciones de desempefio
formales.

cumplimiento a necesidades puntuales
de los empleados.

Creacion de un buzdn de sugerencias
para fomentar la participacion de los
operarios y poder implementar la
mejora continua.

Mejora de la comunicacion interna.

COMERCIALIZACION

Se lleva informacidn sobre los
principales clientes y volumenes de
ventas, pero pocas estadisticas.

En la empresa la evaluacion de la
satisfaccién del cliente se realiza de
manera formal registrando reclamos
y atendiendo las necesidades que
surgen.

La politica de ventas es informal e
intuitiva. No disponen de manera
formal de una planificacién de
ventas.

Generan informacion, pero excepto
aspectos puntuales no se utilizan
para generar indicadores para la
toma de decisiones.

Tomar acciones concretas en funcion de
la estrategia antes definida.

Generar mas y mejores indicadores con
la informacion registrada.

Desarrollar el drea comercial,
definiendo politicas y acciones
concretas y medibles para el
crecimiento de la empresa.
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PRODUCCION Layout no planificado. Inversiones Analizar layout para asegurar el flujo
recientes en infraestructura. Optimo de la producciény
aprovechamiento del espacio.

En la planta actual las condiciones de

seguridad, orden y limpieza no son Incorporar los conceptos de 55 en la
las 6ptimas. planificacién del layout.

Los controles y documentos Desarrollo de una evaluacion de
relacionados con calidad no se desempeiio pedido por la norma ISO
encuentran optimos. 9001:2015.

Falta de un plan de mantenimiento Plan de mantenimiento preventivo.
preventivo.

Implementar herramientas de
Ausencia de planes de produccidony | programacion de produccion, 6rdenes
comunicacion verbal. de produccion, tableros de
comunicacion escrita, etc.

La produccion cuenta con registros,
planos, hojas de ruta, Confeccion de cursogramas analiticos a
procedimientos e instructivos. todos los procesos y calculo de tiempo
estandar. Creacidn de indicadores para
medicidn de la productividad.

La planificacidn de la produccién es
informal y muchas veces comunicada
verbalmente.

Falta de cursogramas analiticos,
tiempos estandares, estudio del
trabajo. No se mide la productividad.

Fuente de informacidn: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

1.2.2 Desarrollo cuantitativo:

Teniendo en cuenta las oportunidades de mejora detectadas en el desarrollo cualitativo, se

estudia el desarrollo cuantitativo. Dichas oportunidades son las siguientes: eficiencia de la mano de

obra; aumento de la productividad de mano de obra; rentabilidad de la empresa; aumento de
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utilidades; reduccién de no conformidades externas e internas; refuncionalizar organigrama; orden,

limpieza y estandarizacidén; y mejoras de los procesos y comunicacién.

El estudio inicial de cada oportunidad de mejora estard explicado a detalle en cada punto

en el capitulo “Implementacidon de mejoras”, pero se realiza un resumen del resultado de cada

estudio a continuacion:

Eficiencia de la mano de obra: al analizar la mano de obra, el equipo de trabajo se

encuentra con que los empleados realizan 400 horas extras en promedio por mes.

Aumento de la productividad de mano de obra: la productividad de la organizacién

se encuentra muy bajo, con un porcentaje del 62,6%.

Rentabilidad de la empresa: la rentabilidad de la empresa se desconoce al

momento del estudio de la situacion inicial.

Aumento de utilidades: el aumento de las utilidades ronda un -19%, esto significa

que arroja un 19% de pérdidas respecto a los ingresos por facturacion.

Reduccién de no conformidades externas e internas: el costo de las no

conformidades externas e internas corresponden a un 1% con respecto a la
facturaciéon mensual.

Re-funcionalizar organigrama: la organizacién cuenta con un organigrama

informal.

Orden, limpieza y estandarizacién: se realizan auditorias internas de 5S y se

encuentra a la organizacién con un puntaje de 13.

Mejoras de los procesos y comunicacidn: la organizacién no cuenta con canales de

comunicacion relacionados a la mejora de procesos.

A modo grafico lo vemos en la tabla 19.
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Tabla 19. Estudio inicial de las oportunidades de mejora.

Oportunidad de
Mejora
Eficiencia de la
Mano de Obra

Aumento
Productividad de
Mano de Obra

Rentabilidad de la
Empresa
Aumento de
Utilidades

Reduccion de No
Conformidades
externas e
internas
Refuncionalizar
Organigrama

Orden, Limpieza y
Estandarizacion
Mejoras de
procesos/
comunicacion

Punto de
Partida
400 Hs Extras
Mensuales

62,5 %

Se desconoce

-19%

1% en la
facturacion de
ambaos

Organigrama
desactualizado

Auditoria 55
13 puntos

Mo se
gestionaban
las ideas de
colaboradores

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

3. Puntos de mejora

A partir de las propuestas de mejora descriptas en el desarrollo anterior, se presentan los

temas que se abordan en el proyecto final. La prioridad esta definida segin la metodologia Kaizen

explicada anteriormente y es la siguiente: Determinacion de producto a analizar; Layout;

implementacién de 5S; Roles y responsabilidades; Implementacion de un buzdn de sugerencias;

Desarrollo de Estudio de métodos y tiempos; Gestidn efectiva de ganancias y costos; Medicién de
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la productividad; y un mejor desarrollo del sistema de gestion de calidad. Los mismos son

desarrollados mas adelante.

3.1 Acciones a llevar a cabo.

° Disefio y estudio de propuestas de layout para la nave industrial en situacion

inicial.

Recientemente se realizaron importantes inversiones en infraestructura y no se tuvo en
cuenta la planificacion del layout. La primera problematica para atacar por el equipo de trabajo es
la falta de optimizacién de los recorridos realizados por los colaboradores de la empresa en la
produccion de los transformadores. Se busca analizar dicho layout para asegurar el flujo dptimo de
la producciéon y aprovechamiento de espacios.

° Metodologia 5S en sector piloto.

Se observa como problematica la falta de orden y limpieza en toda la empresa. Para ello es
implementada la norma 5S para mejorar dicho problema. Se deben realizar dos capacitaciones: una
al personal de planta y luego se replican con ayuda de los facilitadores de cada sector productivo al
personal administrativo.

° Definicion de roles y responsabilidades del personal.

Disefio de organigrama que permita formalizar el modo de funcionamiento con nivel de
jerarquia y comunicacion entre puestos de trabajo.

Se realizan perfiles de puesto modelo: descripcion de las actividades, funciones,
responsabilidad y alcance de cada puesto, propuesta de transferencia futura de actividades.

° Propuesta de comunicacidn de sugerencias e incentivos.

Se disefia un buzdn de sugerencias de mejoras y el documento patrén asociado para

incentivar a los colaboradores a que compartan sus ideas. Se utilizara principalmente para
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implementar la mejora continua y que los colaboradores tengan un canal para poder comunicar
dichas mejoras.

° Métodos y tiempos. Estudio del trabajo.

Disefio y desarrollo de cursogramas analiticos de cada sector de Inelpa S.A. para representar
graficamente todas las operaciones, transportes, inspecciones, demoras y almacenajes que tienen
lugar durante el proceso de fabricacion de transformadores.

Se realiza un estudio de tiempos a fin de obtener el tiempo estandar de cada operacion.
Dicho tiempo se utiliza también en la mediciéon de productividad y en el sistema de gestién de
ganancias y costos.

° Gestion efectiva de ganancias y costos.

Se identifica como problematica a atacar la falta de conocimiento sobre el costo real de los
productos, lo que conlleva a desconocer cuales transformadores generan ganancias y cuales
generan pérdidas. A partir de esto, se realiza un sistema de gestidn de costos por absorcién el cual
nos permite calcular el valor correcto de cada transformador que realice Inelpa S.A. para poder ser
competitivos.

° Eficiencia de la produccion.

Para un mejor aprovechamiento de la disponibilidad de las maquinas se implementa un
sistema de medicién de eficiencia de la produccion. Dicho sistema tiene como finalidad obtener un
Pareto de las paradas improductivas mas significativas y crear plan de acciones para eliminar su
causa raiz.

° Sistema de gestion de calidad

La falta de control y tratamiento de los productos no conformes y falta de control y

tratamiento de acciones correctivas y preventivas nos lleva a determinar diferentes oportunidades

de mejora como: La instalaciéon de una metodologia de control de no conformidades internas y
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externas, la identificacién de una metodologia de control de acciones correctivas y preventivas y

mejorar los niveles de calidad y productividad.
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Capitulo V.

Desarrollo y analisis
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1. Determinacion de producto a analizar

1.1 Objetivo

Dado que la empresa cuenta con una amplia variedad de productos, se han seleccionado
dos transformadores como testigos, considerandolos los mds representativos de cada familia. Esta
seleccion se realizé utilizando tanto volumen de facturacién, como de niveles de produccién. Dichos
transformadores seran utilizados para el estudio y desarrollo de los puntos de mejora, en los

siguientes capitulos, obtenidos en el analisis de la situacidn inicial de la empresa.
1.2  Anadlisis comercial

Se trabaja con un relevamiento de facturacidon donde se documenta, items, cantidades,
montos y clientes. Esta informacién incluye los afos, 2017, 2018, 2019, 2020, 2021.

La misma es provista de facturacién unitaria en pesos, se tradujo para cada una, en cada
fecha, su valor de ddélar venta BCRA, generando para fines de practicidad y obtencidn de producto
mas representativo en facturacion/produccién, un dnico precio de venta en ddlares oficiales por
afio.

1.2.1 Unidades de negocios

Inelpa S.A., como se menciond anteriormente cuenta con dos unidades de negocios de
fabricacion identificadas, rural y distribucion.

Evaluando en los afios identificados se puede representar los porcentajes de facturacion

por unidad de negocio que se puede observar en la figura 13.
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% facturacion Unidad de negocio
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2017 2018 2019 2020 2021

W Rural m Distribucion

Figura 13. Porcentaje de facturacion por unidad de negocio.

1.2.2 Porcentaje de participacion de producto

Se totalizé las ventas de los 5 afios en estudio por producto y se visualizd la participacion

del producto sobre el total facturado que se puede observar en la tabla 20.
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Tabla 20. Participacion del producto sobre el total facturado 2017-2021

Modelos B Tipo B3 % Total (2017-2021)
TTD-630/13 Distribucién
TTD-315/13 Distribucidn
TMR-10/7 Rural
TMR-5/7 Rural
TTD-315/33  Distribucidn
TTD-160/13  Distribucidn
TIR-63/13  Rural
TTR-25/13 Rural
TTD-63/13 Distribucidn
TMR-16/7 Rural
TTD-630/33 Distribucién
TTD-1000/13  Distribucidn
TTD-160/33  Distribucidn

TTR-40/13 Rural 2% 81%
TTIR-16/13  Rural | 2% 84%
TTD-250/13 Distribucién 2% 86%
TMR-10/19 Rural 2% 88%
TTD-100/13 Distribucidn 2% 0%
TTD-63/33 Distribucidn 2% 91%
TTD-200/13 Distribucidn 1% B%
TMR-25/7 Rural 1% 9%
TMR-16/19 Rural 1% 95%
TTD-100/33 Distribucién 1% %%
TTR-10/13 Rural 1% %%
TTD-400/13 Distribucién 1% 97%
TTR-315/13 Rural 0% 97%
TTD-25/33 Distribucidn 0% 98%
TBR-10/13 Rural 0% 98%
TMR-25/19 Rural % 98%
TTD-40/13 Distribucién 0% 98%
TBR-16/13 Rural 0% 9%
TTD-400/33 Distribucidén 0% 9%
TBR-75/13 Rural 0% 9%
TTD-800/13 Distribucidn 0% 9%
TTR-5/7 Rural 0% 9%
TBR-5/13 Rural 0% 9%
TTD-500/13 Distribucidn 0% 100%
TTR-16/33 Rural 0% 100%
TTD-250/33 Distribucién 0% 100%
TTD-200/33 Distribucién % 100%
TTD-125/13  Distribucidn % 100%
TTD-40/33 Distribucién 0% 100%
TMR-40/19 Rural % 100%
TMR-5/19 Rural 0% 100%
TBR-25/13 Rural 0% 100%
TTR-50/13 Rural % 100%
TTR-25/33 Rural % 100%
TTR-40/33 Rural % 100%
TTR-63/33 ‘Rural | 0% 100%
TTD-25/13 Distribucidn 0% 100%,
100%

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.
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De esta manera se puede analizar que 13 items de 50 representan el 25% de la facturacion
global, lo que arroja que se aplica la regla de Pareto, del 80-20 (véase figura 14).

Pareto de producto
12% 100%

90%
10%
80%

70%

60%
50%

40%

20%
IIIIIIII -
l...l-- o~

& @ i

4%

tHIIHIHIIIH I HIBHHI B HI
ggé*gg;::Eégég:tgggEgéggtggf—.’egEagegt~g:gggﬁgéatrzt:5
Figura 14. Pareto de producto.
1.2 Andlisis nivel productivo
De manera idéntica al analisis anterior, se trabaja con los mismos datos arrojando los
volumenes medidos en cantidades de produccién (véase tabla 21).
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Tabla 21. Volumen produccion en periodo analizado (2017-2021).

Modelos Tipo Un. (2017-2021)

TMR-10/7 Rural 967
TMR-5/7 Rural 952
TMR-16/7 Rural 228
TTR-25/13 Rural 177
TTR-63/13 Rural 146
TMR-10/19 Rural 144
TTD-630/13 Distribucion 136
TTD-315/13 Distribucion 133
TTR-16/13 Rural 127
TTD-315/33 Distribucion 93
TTR-40/13 Rural 93
TTD-160/13 Distribucidn 82
TTD-63/13 Distribucion 73
TMR-25/7 Rural 70
TMR-16/19 Rural 58
TTR-10/13 Rural 37
TTD-160/33 Distribucién 36
TTD-100/13 Distribucion 35
TBR-10/13 Rural 33
TTD-250/13 Distribucion 31
TTD-63/33 Distribucién 30
TTR-5/7 Rural 26
TTD-200/13 Distribucion 21
TTD-630/33 Distribucion 19
TTD-100/33 Distribucion 15
TBR-16/13 Rural 15
TTD-1000/13 Distribucion 14
TBR-5/13 Rural 13
TBR-75/13 Rural 12
TTR-50/13 Rural 12
TTR-315/13 Rural 11
TMR-25/19 Rural 11
TTD-25/33 Distribucion 10
TTD-800/13 Distribucidn 10
TTD-400/13 Distribucién 6
TTD-40/13 Distribucion 6
TTD-400/33 Distribucion 3
TTR-16/33 Rural 3
TTD-500/13 Distribucidn 1
TTD-250/33 Distribucion 1
TTD-200/33 Distribucion 1
TTD-125/13 Distribucion 1
TTD-40/33 Distribucion 1
TMR-40/19 Rural 1
TMR-5/19 Rural 1
TBR-25/13 Rural 0
TTR-25/33 Rural 0
TTR-40/33 Rural 0
TTR-63/33 Rural 0
TTD-25/13 Distribucion 0

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.
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De esta manera podemos ver como un gran volumen de unidades de rural ocupan los
grandes volumenes de produccion, pero al compararla con la facturacién no se refleja. Por
consiguiente, se opta por tomar uno como el representativo de la unidad por su alto volumen. Y
por la distribucion es también coincidente el nivel facturado con el mayor volumen de unidades

productivas.

1.3 Determinacion de producto a analizar

Por resultado de facturacién comercial y niveles productivos se opta por tomar como

productos representativos para los analisis contiguos lo siguiente (véase figura 15).

Distribucion pXE{Jkk]
Rural TMR-10/7

Figura 15. Productos representativos para andlisis.
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Capitulo VI.
Implementaciéon de

mejoras
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A continuacion, se procede segun la l6gica adoptada en el punto de “Metodologia de trabajo
del proyecto” a desarrollar cada una de las oportunidades de mejora. El orden sera el siguiente:
Layout; Implementacién de “5S”; Roles y responsabilidades; Buzén de sugerencias; Estudio de
métodos y tiempos; Gestidn de ganancias y costos; Eficiencia de la produccién.

Cada punto se desarrolla estructuralmente de la siguiente manera: objetivo, metodologia,
desarrollo del tema y propuesta de mejora. La valorizacién de los resultados obtenidos y las

conclusiones de cada propuesta sera descrita en los capitulos V y VI respectivamente.

1. Layout

1.1 Objetivo

A partir del diagndstico realizado se propone un analisis de layout inicial por el método
Systematic Layout Planning (SLP) y disefio de propuesta adecuada a la secuencia de fabricacion
minimizando las distancias recorridas, asegurar el flujo 6ptimo de la produccién y aprovechamiento
de espacios fisicos. Dicho en otras palabras, se busca el desplazamiento de los trabajadores de una

manera mas econdmica, segura y efectiva posible.

1.2 Metodologia

1.2.1 Analisis SLP

El layout de planta comprende la ordenacion fisica de los elementos industriales incluyendo
el movimiento y almacenamiento de materiales, la secuencia operacional del producto y el
desplazamiento de los trabajadores de la manera mas econdmica, segura y efectiva.

En el presente apartado se aplica el método SLP (systematic layout planning), el cual
consiste en la seleccidn de un tipo de producciéon y diagramando el flujo de materiales de forma tal
de comprender cuales son las operaciones minimas y las relaciones entre cada una de las etapas del

proceso productivo. Posteriormente, se analiza la relacidén existente entre los distintos sectores o
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departamentos de la empresa, de forma tal de distribuirlos en el espacio disponible de la mejor

manera posible.

1.3 Desarrollo

El layout de planta comprende el orden fisico de los elementos industriales incluyendo el
movimiento y almacenamiento de materiales, la secuencia operacional del producto y el
desplazamiento de los trabajadores de la manera mas econdmica, segura y efectiva.

Siguiendo la secuencia de fabricacion segun el cursograma sinéptico y un dibujo a escala de
la planta productiva se construyé el diagrama de hilos. Dicho diagrama se realiza dentro del layout
inicial de Inelpa S.A. a escala 300:1. Si se desea observarlo a detalle, se encuentra adjunto en “Anexo
B: Layout” punto “B.1 Layout inicial”.

A continuacion, se presenta el cursograma sindptico del producto seleccionado como
modelo y la distribucién actual de planta. El mismo es utilizado para obtener la secuencia de

fabricacion y poder plantear el diagrama de hilos. (Véase figura 16).
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Producto: Transformador Distribucitn 630-13 Montaje de Miclea y
Bohinada [Montaje|
Cuba (Herreria)  Bobina BT [Bobinado)  Bobina AT (Bobinade)  Macleos (Nicleas) Armada (Mantaje|
20 44,5 19 211 130
min/u minju min/u minu ﬂ min/u
Figura 16. Cursograma sindptico Transformador de Distribucién TD-630/13.
Los sectores por los que se desplaza el producto son los siguientes:
° Herreria (Soldado).
° Herreria (Lavado).
° Herreria (Pintura).
° Bobinado de Alta Tension y Baja Tension.
° Armado de Nducleo.
° Montaje de Nucleo y Bobinado.
° Montaje Final.
° Laboratorio de Ensayos.
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A continuacién, se puede ver cada sector de la empresa delimitado con un color diferente y

los traslados de la secuencia de fabricacion para para el Transformador TD 630/13 (véase fig. 17).

N EﬁamenaHerL\l I~

i g
;3
0TX0pT eulMRPOTXOPT eul
N\
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Y ALMACEN
L\ N cuadr

[~ \
/ ALMACEN

- g adi

LABORATORIO

H\

A

Figura 17. Diagrama de hilos situacion inicial para transformador de distribucion TD-630/13.

1.3.1 Valorizacion de Situacion Inicial
A partir de las distancias en el diagrama de hilos y las operaciones detalladas en el
Cursograma Sindptico se confecciond una tabla para valorizar la situacion inicial (véase tabla 22).

En la siguiente tabla se valoriza cada tramo del recorrido a partir del cursograma sindptico

y considerando:

° La capacidad de cada proceso en minutos por unidad (segun cursograma sindptico).
° Transportes unitarios en metros por unidad (segin medicidon sobre Diagrama de
Hilos).
° Capacidad diaria en unidades por dia: dividiendo la jornada laboral y la capacidad
unitaria.
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° Operarios por sector: segin la ndmina de empleados proporcionada por la
empresa.
° Transportes diarios en metros por dia: los metros recorridos para trasladar el

producto en proceso.

° Tiempo de mano de obra en horas: dividiendo la distancia y la velocidad promedio
a la que camina una persona en condiciones normales segun estandar OIT.

° Costo de mano de obra en ddlares por horas: se multiplica el tiempo de traslados
mensuales por el costo promedio de la hora de un operario de produccién (proporcionado por la

empresa en la nédmina de empleados).

Tabla 22. Costos traslados mensuales en situacion inicial.

Capacidad |Transportes| Capacidad Operarios Transportes| Transportes | Tiempo

Proceso Unitaria Unitarios Diaria Diarios Mensuales | Manode

(min/u) (mts/u) (u/dia) it sl (mts/dia) | (mts/mes) | Obra (Hs)

Herreria 20 240 27 8 51.840 1.166.400 368,18 6,21 $2.286,41
Bobinado BT 44,5 62 12 4 2.976 66.960 21,14 6,21 S 131,26
Bobinado AT 257 84 2 il 1.848 41.580 1125 11E) 6,21 S 81,51

Nucleos 19 98 28 2 5.483 123.480 38,98 6,21 S 242,05

Montaje 1 211 212 2,5 12 6.360 143.100 45,17 6,21 S 280,51
Montaje 2 130 67 4 6 1.608 36.180 11,42 6,21 S 70,92
1.577.700 $3.092,65

Fuente de informacion: Desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

La suma de todos los traslados equivale a 3.092,65 USD mensuales. Lo que representa

37.111,80 USD anuales. (Véase tabla 23).

Tabla 23. Estandarizaciones OIT (Organizacion Internacional del Trabajo) para los cdlculos.

Dias habiles 22,5
1Hora=seg 3600
V (m/s) 0,88

Fuente de informacion: Organizacion internacional del trabajo (OIT).

1.4 Propuestas de mejora
En la siguiente tabla se representa el diagrama “desde-hasta” (véase tabla 24), la cual

describe la importancia de un sector se ubique cercano a otro. En esta tabla, se listan las areas de
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trabajo de la planta y se relacionan a través de un conteo por la importancia de que cada actividad
se encuentre cerca de la siguiente.

Se puede observar que el area “Almacén” obtienen la mayor calificacion designada con 20
puntos. Las areas restantes son calificadas con puntajes menores y atomizados y por tanto el grado
de importancia de cercania es menor. Con esta tabla es posible definir que es importante tener las

areas Almacén, Herreria y Ensamblado cerca.

Herreria Bobinado | Ensamblado | Laboratorio TOTAL
(Lavado)
I &

Tabla 24. Diagrama desde-hasta.

Herreria

L) (Pintura

Hasta

Herreria
(Soldado)

erreri
(Soldado)

Herreria
(Pintura)

Herreria
((EVELD)

1 4

Bobinado 111l 4

[EETED

Laboratorio 1l 1l 4

I
-]
)
v
N
o

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

A partir de lo anterior es posible generar un nuevo layout y diagrama de hilos en la que los
sectores Herreria y Ensamblado se encuentren cerca del Almacén. Dicho diagrama se realiza dentro
del layout mejorado a escala 300:1. Si se desea observarlo a detalle, se encuentra adjunto en “Anexo
B: Layout” punto “B.2 Layout de propuesta de mejora”.

En el siguiente esquema de la figura (véase figura 18) se presenta la propuesta de mejora.
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Figura 18. Diagrama de hilos. Propuesta de mejora.

1.5 Valorizacion

En la siguiente tabla (véase tabla 25) se valoriza cada tramo del recorrido a partir del nuevo

diagrama de hilos

. La capacidad de cada proceso (segln cursograma sinéptico).

° Transportes unitarios (segun medicion sobre diagrama de hilos).

° Capacidad diaria: dividiendo la jornada laboral y la capacidad unitaria.

° Operarios por sector: segin la ndmina de empleados proporcionada por la
empresa.

° Transportes diarios: los metros recorridos para trasladar el producto en proceso.

° Tiempo de mano de obra: dividiendo la distancia y la velocidad promedio a la que

camina una persona en condiciones normales segln estandar OIT.
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° Costo de mano de obra: se multiplica el tiempo de traslados mensuales por el costo
promedio de la hora de un operario de produccion (proporcionado por la empresa en la ndmina de

empleados).

Tabla 25. Costos mensuales traslado en propuesta de mejora.

Capacidad |Transportes| Capacidad . Tiempo S
L. . o Operarios e Mano de Total
Proceso Unl.tarla Unitarios Dlaria o Dlarlols Mensuales | Mano de Obra Mensual
(min/u) (mts/u) (u/dia) (mts/dia) | (mts/mes) | Obra (Hs) (USD/Hora)

Herreria 20 21 27 8 4.536 102.060 32,22 6,21 S 200,06
Bobinado BT 44,5 15 12 4 720 16.200 Shilil 6,21 S 31,76
Bobinado AT 257 31 2 11 682 15.345 4,84 6,21 $ 30,08
Nucleos 19 7 28 2 392 8.820 2,78 6,21 S 17,29
Montaje 1 211 92 2,5 12 2.760 62.100 19,60 6,21 S 121,73
Montaje 2 130 41 4 6 984 22.140 6,99 6,21 S 43,40

226.665 S 44431

Fuente de informacidn: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

La suma de todos los traslados a partir de la propuesta equivale a 444,31 USD mensuales.
Lo que representa 5.295,60 USD anuales.

Como conclusién al punto desarrollado, el costo de traslado disminuyd 85,6% a partir de la
implementacién del nuevo layout se compara el gasto por traslados y movimientos en la situacion
inicial vs el gasto en la propuesta de mejora.

El impacto en el resultado de la empresa a partir de la valorizacién se detalla a continuacion:

° Impacto 1: es la suma monetaria en USD que Inelpa S.A. ahorraria en mano de obra
por disminuir los tiempos de traslados. Este ahorro equivale a 31.780,08 USD anuales.

. Impacto 2: son los transformadores adicionales que se fabricarian en el tiempo
ganado con la disminucion de los traslados. El incremento en facturacién equivale a 112.277,48 USD

anuales (véase tabla 26).
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Tabla 26. Impacto de valorizacion de layout propuesta de mejora.

Mejora Valorizacién (USD Impacto 1 (USD Impacto 2 (USD
Mensuales) Mensuales) Mensuales)
. Incremento en
Lay Out 12.004,80 MO Directa Facturacion
2.648,34 9.356,46

Fuente de informacidn: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

2. Implementacion de 5S

2.1 Objetivo

La falta de ordeny limpieza en toda la empresa tiene como consecuencia la improductividad
y falta de motivacién a la hora de realizar las tareas diarias. Para ello es implementada la norma 5S
para mejorar dicho problema. Se deben realizar dos capacitaciones: una al personal de planta y
luego se replican con ayuda de los facilitadores de cada sector productivo al personal administrativo.
Se brinda material para continuar replicando la capacitacién y repasar conceptos para una

mejora continua.

2.2 Metodologia

Con la implementacion de la metodologia 5S se busca la mejora en la clasificacion,
organizacion y limpieza en los sectores tal como las demarcaciones en cada uno, identificacion de
magquinas, delimitacién de pasillos, flujos de procesos, rutina de limpieza, etc. y obtener una mejora
continua.

Para ello, se realizan diferentes auditorias. La primera sirve para relevar la situacién inicial.
Luego, se plantean y se ejecutan las acciones correctivas para atacar los desvios. Por ultimo, se
siguen realizando dichas auditorias para verificar los diferentes avances que se van logrando
conforme se van detectando hallazgos que no cumplen con la metodologia 5S.
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2.3 Auditoria

Se realizan tres auditorias en cada sector junto al facilitador para marcar puntos a trabajar
en el plan de accion y enseiar la practica de esta. La cuarta se deja en manos de Inelpa S.A., ya que
van a contar con la suficiente capacitacién para realizarla. Dichas auditorias se realizan en base a un

cuestionario ya establecido explicado en el punto “Metodologia 55” del Capitulo Il “Marco Tedrico”.

En la siguiente tabla (véase tabla 27) se muestra como ejemplo la “1S: Clasificacion” para
entender la metodologia. En el “Anexo C: Auditoria interna 55” se puede observar una descripcion
mas detallada acerca de las demds “S” si se desea ampliar la informacién. El archivo se entrega a

Inelpa S.A. para que puedan realizar sus auditorias internas para lograr una mejora continua.

Se debe colocar en el rotulo el sector auditado, el responsable de la auditoria y la fecha. Se
repasan las 6 preguntas y se puntla segun la escala de puntuacién: cero (hay muchos equipos de
trabajo no utilizados en el sector), cinco (algunos equipos de trabajo no utilizados) y diez (no hay
equipos de trabajo inutilizados). En este caso, se realizan 3 auditorias y se colocan las fechas de
estas. Por ultimo, si se desea colocar alguna observacién o una mejora de aplicacién rapida de cada

pregunta, se puede escribir en la ultima columna.

Al final, se realiza la suma de puntos alcanzados. En este caso se observa una mejoria
continua conforme pasan las auditorias ya que se comenzd con una puntuacién del 33% y en la
tercera auditoria se tuvo un resultado de 77%. La meta para alcanzar es el 100% correspondiente a

60 puntos. (Véase tabla 27).
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Tabla 27. Auditoria 5S.

5S-Auditoria
Sector Respons able LORENZO PALMIERI
Célula Fecha 08/09/2021
1S Seiri - Clasificacién
Fecha
N° [Caracteristica 08/09/2021] 07/10/2021] 08/11/2021 Escala de puntuacion Observaciones/ Mejoras
1.1 |¢Hay algin equipamiento de trabajo no utilizado en el 0|Hay muchos equipos de trabajo no utilizados en el sector
espacio de trabajo? 2 5 7 5/Algunos equipos de trabajo no utilizados
Ej: Hemamientas, auxiliares, equipos de medicion, 10[No hay equipos de trabajo inutilizados.
1.2 |¢Hay alguna maquinaria no utilizada o defectuosa en el O|No se desecha el dispositivo no utilizado / defectuoso
sector? 5 7 8 5|E| dispositivo no utilizado / defectuoso es sélo parcialmente.
Ej: Medios de transporte (camos, palets, ...), equipo de eliminado
limpieza 10[No hay un dispositivo no utilizado / defectuoso
1.3 [¢Hay algin material innecesario o transporte o
contenedores de almac enamiento en el sector? olm N )
- ) ) . . uchos materiales innecesarios.
Ej: Material de embalaje, recipientes (tachos vacios, p p ; S
’ ) ) 3 5 8 5|Usted todavia encuentra materiales innecesarios.
latas, baldes, ...), materiales de cambio de partida no NG haiy mateniaies Inmecesatos
utilizados, suministros, articulos de limpieza (trapos, 10 v :
cepillos, solventes, ...)
1.4 |¢Hay materiales de instalaciones innecesarias en el
sector? O[Muchas instalaciones innecesarias
Ej: Armarios, estantes, bancos de trabajo, sillas, mesas 4 6 7 5|Pocas instalaciones innecesarias
o recipientes de transporte 0 aimacenamiento, 10| Todas las instalaciones innecesarias se han eliminado
materiales de embalaje, patrones
1.5 |¢ Existe infomacion innecesaria u obsoleta en el sector? 0|Muchas infomaciones innecesarias / desac tualizadas
Ej: Avisos, directrices, instrucciones de trabajo, 3 7 9 5|Encuentra alguna informac ion innec esaria / desactualizada
presentacion de objetivos, resultados de trabajo, ... 10|No hay informacion innecesaria / desactualizada
1.6 |¢Hay alguna basura (por ejemplo, chatama, sobras, 0|Mucha basura, chatara en el sector
tazas de café vacias, embalaje) en el sector? 3 5 7 5 Poca basura, chatara
Sin basura, chatarra
10|
Puntos alcanzados 20 35 46 0 60 |Puntuacion maxima
Resultado (%)| 33 58 77 0

Comentarios adicionales del auditor

Fuente de informacidn: premio internacional por la calidad.
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2.4 Propuestas de mejora

A continuacién, se detallan las acciones correctivas implementadas en Inelpa S.A. que salen
de las auditorias internas realizadas con anterioridad (véase figura 19). Luego, en el préximo punto,
se muestran fotografias de antes y después de dichas implementaciones.

) Se retiran materiales innecesarios de las estanterias de todos los sectores
observandose el espacio mas despejado.

° El material que queda se estd ordenando de manera adecuada en dispositivos de
almacenamiento acorde y con rétulos. En el sector herreria los mismos operarios construyeron las
nuevas estanterias.

° Se retiraron materiales innecesarios, WIP (work in process - trabajo en proceso) y
PT (producto terminado) de los sectores observandose el espacio mucho mas despejado,
fundamentalmente en pasillos y espacios comunes. Empieza a observarse delimitacion de sectores.

° Se reubican maquinarias con baja frecuencia de uso y equipos comunes.

° Se realiza instructivo de limpieza para los sectores de uso comun (recomendable

copiar en otros sectores).

° Los operadores fabrican tableros para organizar las herramientas de trabajo.
° Se invierte en estanterias (racks) para disponer materias primas y PT de gran
volumen.
° Se establece lugar para los sobrantes de materiales.
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RUTINA DE LIMPIEZA DIARIA.
Accién. Procedimiento.
Pisos. Mantener los pisos limpios.
Contenedores |Vaciado regular de todos los contenedores.
de reciduos. Utilizar los contenedores correctamente.
Periferia de
maquinas. Limpieza general de la maquina.
Armario de
insumos. Ordenary limpiar estanterias.
Gestidénala Mantener limpio el lugar donde se colocan
vista. los papeles de produccion.
Maquina sin
operario a cargo. |Limpieza de periferia e interior.
Herramientas de [Mantener limpias y en buen estado las
trabajo. herramientas de trabajo.

Figura 19. Rutina de limpieza diaria.

Se determinan prioridades para comenzar con las acciones correctivas y se hallan

oportunidades de mejora:

° Se observa que existe mezcla de PT, WIP y MP.

° No hay pasillos de circulacién.

° Existe mucho material sobre el piso.

° No hay una rutina de limpieza establecida.

° Ausencia de carteles e identificacién.

° Las estanterias contienen muchos materiales innecesarios.

Una vez realizadas las tres auditorias planeadas por el equipo de trabajo aplicando las

acciones antes mencionadas, se procede a estudiar el resultado. Como se muestra en la figura a

continuacién (véase figura 20), conforme pasan las auditorias realizadas vemos un incremento de

puntaje en cada una de las 5S. Siguiendo el ejemplo de la 1S, vemos que comienza con un puntaje

pag. 102
Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final
Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

de 33, luego en la segunda auditoria obtiene un 58 y por ultimo un 77. Cabe destacar que el minimo
aceptado es un 50 y el maximo es un 100, mientras que nuestro objetivo o target es del 85.

A modo de grafico, el poligono que se muestra representa el resultado de cada 5S conforme
van pasando las auditorias. En la figura de tendencia (véase figura 21) se observa que hubo una
mejoria notable, pasando de un promedio de 13 en la primera auditoria, seguido por un 49 en la
segunday un 68 en la Ultima realizada. Si bien no se llega al target, la tendencia es muy prometedora

y refleja el acierto de todas las medidas y acciones tomadas.

Concepto 1S 2S 3S 4S5 5S Promedio
08/09/2021 33 10 20 0 0 13
07/10/2021 58 35 56 50 48 49
08/11/2021 77 60 66 60 76 68

0 0 0 0 0 0
Target 85 85 85 85 85 85

|Resultado Auditoria 58 18

@Max
Target

(@]

@08/11/2021

307/10/2021

008/09/2021

Figura 20. Resultado de auditoria 55
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Figura 21. Tendencia ultimas tres auditorias

2.5 Valorizacion

Se realizd la implementacidn de todas las acciones correctivas dando como resultado el

antes y después mostrado en las fotos anexadas a continuacion (véase figuras 22, 23, 24, 25y 26).

Figura 22. Fotografias antes de implementacion 5S.
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DESPUES

Figura 23. Fotografia después de implementacion 5S.

ANTES DESPUES

Figura 24. Fotos antes y después de las mejoras implementadas 5S.
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Figura 25. Fotos antes y después de las mejoras implementadas 5S.

ANTES DESPUES

Figura 26. Fotos antes y después de las mejoras implementadas 5S.
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Se realizd un entrenamiento a todo el personal, aplicando las 3 primeras S (clasificacion,
organizacion y limpieza) en sector piloto. Estandarizacion visual: demarcaciones de sectores,
identificacién de mdaquinas, delimitacidn de pasillos y flujos de proceso.

En cuanto a las auditorias internas, se registra una mejora continua en los resultados
obtenidos. Esto permite a los operarios poder desenvolverse laboralmente de una manera mas
amena y obtener mejores resultados en las auditorias externas de calidad.

Las actividades emprendidas de orden y limpieza sin dudas fue el trabajo que tuvo mayor
desarrollo. Por un lado, el mismo pretendid funcionar como la primera actividad integradora a todos
los sectores, asimismo se buscé sentar las bases para cualquier mejora en produccion que se quiera
iniciar.

2.5.1 Pendientes y proximas actividades

° Trabajar bajo el concepto de control visual (uso de colores, fichas, etiquetas,

demarcacion de sectores de materias primas y productos en procesos y equipos comunes).

° Reforzar las capacitaciones.
° Implementar la competencia 5S entre sectores.
° Auditar regularmente.

Jefe de Planta:

° Establecer un responsable del programa 5S para que continle gestionando.
° Recorrer de manera periddica los sectores a fin de mostrar acompafiamiento y dar

soporte a lo realizado.

Responsable del proyecto:

° Elaborar un calendario de auditorias de control y de avances.
° Realizar auditorias (se sugiere semanal) a fin de tener un control cualitativo y

cuantitativo de los avances y poder detectar desviaciones respecto a los objetivos planteados.

pag. 107
Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final
Universidad Tecnoldgica Nacional — Facultad Regional Rafaela

° Seguimiento de las actividades del plan de limpieza (sugerido semanalmente).
° Identificar necesidades de los sectores y traccionarlas (compras de materiales,

permisos para mover equipos o realizar cambios importantes, etc.).

3. Roles y Responsabilidades

3.1 Objetivo

Como se describe en analisis de la situacién inicial, Inelpa S.A. define informalmente las
funciones y responsabilidades de cada integrante. Ademas, no cuenta con una evaluacién de
desempefio de los operarios, por lo tanto, no cuenta con una matriz de polivalencia ni perfiles de
puesto.

En este punto se busca formalizar la estructura mediante un organigrama mejorado, un flujo

de procesos correcto y delimitar las responsabilidades con los perfiles de puesto.

3.2 Metodologia

Una vez encontrado el problema mediante el relevamiento de la situacidn inicial, se procede
a entrevistar a todo el personal que ocupa los puestos de gestién en la empresa para analizar los
roles y responsabilidades de cada uno y poder formalizar el organigrama inicial.

A continuacion, se enumeran los pasos a seguir para realizar un correcto trabajo y llegar al
objetivo deseado:

1. Armado del organigrama inicial.

2. El flujo de procesos inicial de la empresa.

Una vez analizado los roles y responsabilidades, se presentan como mejora:

1. Propuesta de organigrama.
2. Perfiles de puestos clave dentro de Inelpa S.A.
3. Flujo de procesos propuesto para el correcto funcionamiento del organigrama.
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3.3 Analisis de roles y responsabilidades

3.3.1 Organigrama situacion inicial

El organigrama es un esquema o representacion grafica de la estructura de una empresa.
Muestran roles, funciones y responsabilidades de las personas de la organizacién, asi como las
relaciones jerarquicas de mayor importancia.

Para ello, se realiza una serie de pasos para lograr plasmar el organigrama inicial:

1. Se define cudles son las obligaciones que tiene cada trabajador en sus respectivos
niveles de mando. Ademas, establece quiénes lideran equipos o areas de trabajo y
quiénes son los encargados de cumplir con las tareas establecidas por los jefes de
area.

2. Crearlos departamentos de trabajo es vital para todo organigrama de una empresa.
De este modo, sera mas fdacil establecer planes y metas a cumplir acorde a los
objetivos del negocio. Ademas, nos permite segmentar a todos los trabajadores
dependiendo de sus competencias y habilidades.

3. Para empezar a plasmar el organigrama inicial, es necesario establecer las tareas y
responsabilidades de cada grupo de trabajadores. No sélo de los lideres, sino
también de los equipos. Esto ayuda a tener en claro las funciones de cada trabajador
y no crear tareas duplicadas.

4. Todo organigrama de una empresa debe tener en claro a cuantos trabajadores esta
liderando un jefe de area. Dependiendo de la cantidad de empleados que se
manejan, esto ayuda a facilitar las tareas de los cabezas de dreas y mejorar la
logistica laboral.

5. El organigrama debe partir por el puesto maximo de la empresa. Por eso, es

importante iniciar con el directorio. Luego, continta con los cargos que dependen
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de los directivos principales del negocio, después con las cabezas de cada area, los

lideres intermedios, y asi sucesivamente. Esta escala va hasta los niveles mas bajos.

En base a entrevistas con los directivos, el equipo de trabajo recibe el organigrama inicial
informal. Se procede a entrevistar a todo el personal que ocupan los puestos de gestidn en la
empresa para analizar los roles y responsabilidades de cada uno y se formaliza el organigrama inicial
como muestra la figura (véase figura 27). Como cabeza de la organizacion se encuentra la Direccién
y delega responsabilidades a dos grandes grupos: Produccidon y Administracion. A su vez, Laboratorio
se encuentra a cargo de los sectores de produccion, mientras que administracion estd a cargo de la

mano de obra indirecta.

DIRECTORIO

|

PRODUCCION ADMINISTRACION

TES{IREE
m “ "L;k:f:‘l." i
5 SALUDY
SEGURIDAT
o DEUPACIDNAL

SOLDADLIRA .

Figura 27. Organigrama situacion inicial. Proporcionado por la empresa.
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3.3.1 Flujo de proceso situacion inicial

El diagrama de flujo es una representacién grafica de un proceso, es decir, muestra
graficamente el flujo de acciones a seguir para cumplir con una tarea especifica. Como se comenté
en el punto anterior en base a entrevistas se estudia el flujo inicial que tiene la empresa. Dicho flujo
se considera que es el adecuado vy, por lo tanto, no sufrird cambio alguno. Se adjunta relevamiento

a continuacion, (véase tabla 28).
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Tabla 28. Funcionamiento de la empresa en situacion inicial. Necesidades de funciones.

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.
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3.4 Propuesta de mejora

3.4.1 Diseio de Organigrama

Como propuesta de mejora, se entrega un disefio nuevo de organigrama respondiendo a las
necesidades de puestos y jerarquias segun el flujo de procesos relevado. A diferencia del
proporcionado por la empresa éste posee 4 niveles de autoridad y las personas reportan a una Unica

gerencia como se muestra a continuacion (véase figura 28).

e

Duefios|
Externo

P R R R
I [ . . . .

Figura 28. Disefio de organigrama propuesto.

Con este nuevo disefio de organigrama, se obtienen las siguientes ventajas para la
organizacion:

o) Reporta siempre a un Unico responsable/jefe/gerente para evitar problemas de
comunicacién.

o Evita responsabilidades compartidas.

o Desarrolla a las personas en sus puestos con tareas y actividades inherentes a cada

perfil.
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o Cuando se decida incorporar un nuevo personal deberd ocupar el puesto de
compras preferentemente ya que actualmente esa tarea la desempefia una persona de la gerencia
de produccién debiendo reportar a dos jefes diferentes.

3.4.2 Elaboracion de Perfiles de Puestos

Se entregan los perfiles de puestos sugeridos para nivel 3 del organigrama y ejemplos para
nivel 2. Para llegar a determinar los Roles y Responsabilidades de cada puesto se relevan las tareas
que realiza cada uno y se analizan de acuerdo con un perfil de puesto modelo. Se sugiere
transferencia de tareas entre puestos para que cada uno haga tareas relacionadas al puesto que
ocupe y pueda desarrollarse.

Lo expuesto anteriormente es representado mediante un cuadro donde muestra la
identificacion del puesto, su propdsito, las tareas que debe realizar, los requisitos necesarios,
conocimientos adicionales, competencias y las condiciones del puesto en cada area. Como ejemplo,
se muestra el perfil de puesto del gerente industrial en la figura a continuacion (véase figura 29). Si
se desea ampliar la informacidn, los demas perfiles de puesto de trabajo se encuentran en el “Anexo

D: Perfiles de puesto de trabajo”.
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IDENTIFICACION DEL PUESTO

Empresa: INELPA

Puesto: GERENTE DE PRODUCCION

Puestos a los que reporta: DIRECTORIO

Puestos que le reportan: CALIDAD, I+D, LABORATORIO, PRODUCCION

PROPOSITO DEL PUESTO

Garantizar el buen funcionamiento de la produccion de la empresa.

TAREAS DEL PUESTO

*Planificar la producciéon anual en funciéon de los pronosticos de ventas.

*Elaborar el MPS (Plan Maestro de Produccién)

*Planificar los requerimientos de materiales (MRP).

*Proveer a compras el cronograma de abastecimiento segtin MRP.

*Emitir ordenes de produccidn.

*Seguimiento de ordenes de produccién, niveles de inventario y niveles de ventas.

*Proponery/o evaluar posibles tercerizaciones de productos y procesos tratando de incrementarla
eficiencia, eficacia yrentabilidad de la empresa.

*Definiry mantener actualizado los controles de calidad a llevara cabo en la planta tanto de MP como
de partes semielaboradas y productos terminados.

*Confeccionarycomunicar a gerencia general los siguientes informes: produccién real vs de equipos
programacién (mensual) con desvios ysus causas. % utilizacion de equipos mensual con paradas
ycausas. % defectuosos mensual por producto. % de reclamos por producto mensual.

*Proponer y/o evaluar mejoras de procesos y productos.

*Realizarreuniones semanales para seguimiento de produccion e imprevistos varios.

*Aprobar presupuesto anual junto a gerencia general.

*Validarla gestién de mantenimiento y presupuesto asociado.

*Elaborar presupuesto del drea (anual).

REQUISITOS GENERALES

Experiencia profesional Formacion academica

Mavyor a 5 afios Secundaria

Mayor a 3 afios X Técnica superior X
Mayor a 1 afio Universitario

No es requisito necesario No es requisito necesario

CONOCIMIENTOS ADICIONALES

Informatica X Paquete office, conocimiento en software de gestion.
Idiomas
Especializaciéon técnica X Conocimientos en productos hidraulicos.
Otros requisitos X Carnet de conducir
COMPETENCIAS

TOMA DE DECISIONES

TRABAJO EN EQUIPO

PLANIFICACION Y ORGANIZACION

COMUNICACION

LIDERAZGO

FLEXIBILIDAD Y ORIENTACION AL CAMBIO

RESOLUCION DE CONFLICTOS

TOLERANCIA A LA PRESION

CONDICIONES DEL PUESTO

Condiciones economicas: A convenir.
Dias y Horarios de trabajo: De Lunes a jueves 08:00hs a 17:00hs Viernes 8:00hs a 16:00hs .

Observaciones:
Elaboré Bellini 17/09/2021 Autorizé Gerencia- Firma:

Figura 29. Elaboracion de perfil de puesto. Gerente de produccion.
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3.5 Valorizacion

Se disefd un organigrama que permite formalizar el modo de funcionamiento con el nivel
de jerarquia y comunicacion entre puestos de trabajo. En otras palabras, Inelpa S.A. ahora cuenta
con un organigrama que muestran la estructura interna de la organizacién. Se utiliza la misma
cantidad de personas, descartando la incorporacién de nuevos sectores con nuevo personal.

Se realizaron perfiles de puesto modelo: descripcion de las actividades, funciones,
responsabilidad y alcance de cada puesto, propuesta de transferencia futura de actividades. Con
estos perfiles, se obtuvo una delimitacién de responsabilidades de cada uno y se definié que
caracteristicas debe tener el perfil de una persona para ocupar el puesto.

En cuanto al flujo de procesos, se considerd que era el adecuado y no hubo modificaciones.

4. Buzdn de Sugerencias

4.1 Objetivo

Uno de los puntos a mejorar es la falta de un canal de comunicacién entre la mano de obra
directa y la mano de obra indirecta. Se observa que la comunicacion es ineficiente y, en ciertas
ocasiones, informacion valiosa no llega a su destino ocasionando un desaprovechamiento de esta.

Se desarrolla un programa de sugerencias en el marco de una herramienta de mejora
continua para favorecer el desarrollo del personal, favorecer la comunicacion y que se animen a
resolver por si mismos situaciones que se presentan a diario. Para eso se debe trabajar en equipo y

poder asi aumentar la motivacién laboral.

4.2 Metodologia

Con la implementacién de un buzdn de sugerencias se busca implementar ideas de todos

los integrantes de la empresa para mejorar los problemas rutinarios y apostar a la mejora continua.
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Se implementa una hoja ya estandarizada con preguntas claves donde el participante detalla la
mejora que desea realizar.
Se confecciona una caja o buzén para la colocacién de las sugerencias para su posterior

lectura y analisis de estas.

4.3 Desarrollo del buzén de sugerencias

Humberto Ibafiez (2018) define el buzdn de sugerencias de la siguiente manera:

Un buzdn de sugerencias es un recurso de comunicacion utilizado por las empresas para dar
voz a las distintas ideas de mejora, propuestas de soluciones, quejas e iniciativas que los
trabajadores de una empresa o clientes puedan aportar a la organizacidn a través de esta

sencilla forma de didlogo.

La metodologia de trabajo y el reglamento de aplicacion de esta herramienta se detalla en
un instructivo y se encuentra disponible en todo momento por cada colaborador de la empresa.

Para la realizacidon de una sugerencia se utiliza una hoja donde el participante detalla la
mejora que desea realizar. Puede escribirla en el lugar de trabajo o llevarla a su casa. Esta guiada
con preguntas y tiene espacio para dibujar y disefiar si es que lo necesita. Luego se coloca dentro de
un buzdn al que sélo tiene acceso el responsable.

Periddicamente se recolectan las ideas, se analizan y se da una devolucién a quién realizd
la sugerencia si es factible realizarla o no. Si es posible se realizan las acciones necesarias para
implementar la idea y, una vez comprobada su eficacia, la persona accede al incentivo (Bono por
compra en supermercado).

La modalidad consiste en rellenar el formulario preestablecido, identificando el o los

colaboradores (hasta 2 personas como maximo), el sector al cual pertenecen, la fecha en el que se
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realiza la sugerencia, asi también los 3 puntos mas importantes de “Situacion Inicial” (describiendo
el problema o situacién a mejorar); la “Situaciéon Propuesta” (qué es necesario hacer: la solucién); y
que beneficios traerd; y por ultimo el drea de mejora marcando con una cruz segun corresponda.
Ademas, cuenta con la “Opcién de Dibujo” para graficar la idea si fuese necesario. Luego, las
sugerencias seran evaluadas y ponderadas objetivamente teniendo en cuenta el impacto que
generan, los beneficios que trae su solucién, la creatividad en los aportes, la calidad, seguridad y el
costo que conlleva.

Una vez evaluadas las sugerencias se clasifican en: “en estudio”, “viable” o “no viable”, para
luego dar una devolucion a todos los autores para que puedan tener conocimiento del estado en el

gue se encuentran sus recomendaciones. A continuacion, se presentan las hojas a completar por los

colaboradores (véase figuras 30, 31y 33).

pag. 118
Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final

Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

INELPA TRANSFORMADORES S.A.

RIT. 10.3/01

Fecha: 17/12/22

Version: 01

Hoja: 1de 3

BUZON DE SUGERENCIAS

Transformadores

Buzon de
Sugerenci

INELPA
MEJORA

mm INEL' DA

Colaborador/es (I o 2 maximo):

Maquina/as:

Emitido: Firma:

Aprobado:

Figura 30. Buzdn de sugerencias. Portada
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R.IT. 10.3/01 Version: 01
INELPA TRANSFORMADORES S.A.
Fecha: 17/12/22 Hoja: 2 de 3
BUZON DE SUGERENCIAS

Situacion Actual
{Cudl es el problemal/ situacion a mejorar? (DESCRIBIR)

Propuesta ]
{Qué es necesario hacer? (SOLUCION)

iQué beneficios traeria? (DESCRIBIR)

Area de mejora (Marque con un tilde)
> Reduccion de Tiempo.
> Reduccion de Desperdicios.
D Reduccion de Reprocesos.
D Reduccion de Materia Prima.
> Mejora de Procesos.
[ Seguridad.
D Cuidado del Medio Ambiente.
D Otros cual?

Emitido: Firma: Aprobado: Firma:

Figura 31. Buzdn de sugerencias. Desarrollo.
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R.IT. 10.3/01 Version: 01
INELPA TRANSFORMADORES S.A.
Fecha: 17/12/22 Hoja: 3 de 3
BUZON DE SUGERENCIAS

Opcion de Dibujo:

Rellenar el formulario preestablecido, identificando elllos colaborador/es (hasta 2 personas
como madximo), el sector al cudl pertenecen, la fecha en el que se realiza la sugerencia, asi
también los 3 puntos mds importantes de “Situacion Actual” (describiendo el problema o
situacion a mejorar); la “Situacién Propuesta” (qué es necesario hacer: la solucién);y que
beneficios traerd;y por tltimo el drea de mejora marcando con una cruz segin
corresponda. Ademds, cuenta con la Opcion de Dibujo para graficar la idea si fuese
necesario. Una vez evaluadas las sugerencias se clasificardn en: “en estudio”, “viable” o
“no vigble”, posteriormente se dard una devolucion a todos los autores para que puedan
tener conocimiento del estado en el que se encuentran sus recomendaciones, y luego
plementary Comprobar las que sean determinadas como “Viables”. Una vez llevadas a
o, él o los autor/es obtendrdn el premio BONO de $7000 de Supermercados Pingtiino
ra disfrutar, aclarando que al ser dos personas los autores de la propuesta el monto se
divide a $3500 por persona.

Emitido: Firma: Aprobado: Firma:

Figura 32. Buzdn de sugerencias. Desarrollo.
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En cuanto al buzén de sugerencias, se encuentra ubicado en la entrada para que esté a la

vista de todos. Ademas, como se menciona anteriormente, solo tiene acceso el responsable de dicha

actividad (véase figura 33).

Figura 33. Buzdn de sugerencias. Disposicion fisica.

Una vez evaluadas las sugerencias se clasifican en: “en estudio”, “viable” o “no viable”.
Posteriormente se dara una devolucidn a todos los autores para que puedan tener conocimiento
del estado en el que se encuentran sus recomendaciones, y luego implementar y comprobar las que
sean determinadas como “viables”. Una vez llevadas a cabo, él o los autores obtienen de premio
una retribucidon econémica.

En cuanto a lo contable, se determina que el buzén de sugerencias tiene como presupuesto

un 0,2% de la facturacion anual. Se espera que dichas mejoras aumenten un 2% dicha facturacion.
4.4 Propuesta de mejora

En el periodo de las visitas se obtiene una sugerencia de mejora propuesta por dos
colaboradores de la empresa. La misma se presenta para obtener una reduccién de tiempos, mejora
de procesos y seguridad en el sector de bobinado, ya que existe una gran cantidad de bobinas y

empiezan a aparecer dolores musculares e incomodidades conforme pasan las horas de trabajo.
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El objetivo para el afo es recibir durante el afio, al menos 2 sugerencias por colaborador. Lo
que daria 88 sugerencias anuales de mejora para implementar.

Transcurridos 2 meses se recibieron 25 sugerencias lo que significa alcanzar el objetivo de
7 sugerencias mensuales.

Se presenta la mejora escrita por los colaboradores y aprobada por la direccién en las
siguientes figuras (véase figuras 34, 35 y 36). El problema radica que al momento de desarmar las
bobinas se presentan pérdidas de tiempo, dolores musculares e incomodidad. Tener en cuenta que
hay gran cantidad de bobinas por desarmar en el sector. La propuesta de los dos colaboradores es
hacer una estructura con ruedas, un motor y un eje donde se coloque un carretel que gire a una
velocidad determinada. Seria un motor con una correa que haga girar un carretel vacio a velocidad

de las maquinas ya que el recuperado de alambre sera mas prolijo.

Los beneficios que se perciben a la hora de implementar la sugerencia son: reduccion de
tiempos, menos incomodidad, menos dolor muscular y mejoras en el proceso de recupero de

alambre.
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RIT. 10.3/01
INELPA TRANSFORMADORES S.A.

Fecha: 17/12/22

Version: 01

Hoja: 1de 3

BUZON DE SUGERENCIAS

mm INEL' DA

Transformadores

d

Buzon de
Sugerenci

INELPA
MEJORA

Colaborador/es (I o 2 maximo):
Brian
Franco

iv‘.
Sector:
<€&a Bobinado

08 Fecha:

27/12/2022

1 Maquina/as:
Bobinadoras

Emitido: Firma: Aprobado:

Figura 34. Buzdn de sugerencias. Recoleccion ejemplo.
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R.IT. 10.3/01 Version: 01
INELPA TRANSFORMADORES S.A.
Fecha: 17/12/22 Hoja: 2 de 3
BUZON DE SUGERENCIAS

Situacion Actual
{Cudl es el problemal/ situacion a mejorar? (DESCRIBIR)

Al momento de desarmar las bobinas se presentan perdidas de tiempo,
dolores musculares e incomodidad. Tener en cuenta que hay gran
cantidad de bobinas por desarmar en el sector.

Propuesta .
iQué es necesario hacer? (SOLUCION)

Hacer una estructura con ruedas, un motor y un eje donde se coloque
un carretel que gire a una velocidad determinada. Seria un motor con
una correa que haga girar un carretel vacio a velocidad de las maquinas
ya que el recuperadode alambre sera mas prolijo.

{Qué beneficios traeria? (DESCRIBIR)

Reduccion de tiempos, menos incomodidad, menos dolor musculary
mejoras en el proceso de recupero de alambre.

Area de mejora (Marque con un tilde)
B Reduccién de Tiempo.
B Reduccion de Desperdicios.
> Reduccion de Reprocesos.
> Reduccion de Materia Prima.
B Mejora de Procesos.
B Seguridad.
5 Cuidado del Medio Ambiente.
 Otros cual?

Emitido: Firma: Aprobado: Firma:

Figura 35. Buzdn de sugerencias. Recoleccion ejemplo. Desarrollo.
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RILT. 10.3/01 Version: 01
INELPA TRANSFORMADORES S.A.
Fecha: 17/12/22 Hoja: 3 de 3
BUZON DE SUGERENCIAS

Opcion de Dibujo:

ellenar el formulario preestablecido, identificando elllos colaborador/es (hasta 2 personas
como mdximo), el sector al cudl pertenecen, la fecha en el que se realiza la sugerencia, asi
también los 3 puntos mds importantes de “Situacion Actual” (describiendo el problema o
situacion a mejorar); la “Situacién Propuesta” (qué es necesario hacer: la solucién); y que
beneficios traerd;y por tltimo el drea de mejora marcando con una cruz segin
corresponda. Ademds, cuenta con la Opcién de Dibujo para grdficar la idea si fuese
necesario. Una vez evaluadas las sugerencias se clasificardn en: “en estudio”, “viable” o
“no viable”, posteriormente se dard una devolucién a todos los autores para que puedan
tener conocimiento del estado en el que se encuentran sus recomendaciones, y luego
plementary Comprobar las que sean determinadas como “Viables”. Una vez llevadas a
0, él o los autor/es obtendrdn el premio BONO de $7000 de Supermercados Pingiiino
ra disfrutar, aclarando que al ser dos personas los autores de la propuesta el monto se
divide a $3500 por persona.

Emitido: Firma: Aprobado: Firma:

Figura 36. Buzdn de sugerencias. Recoleccion ejemplo. Desarrollo.
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Se disefid un buzdn de sugerencias de mejoras y el documento asociado para incentivar a
los colaboradores que compartan sus ideas. Los beneficios cualitativos obtenidos al implementar

este punto son los siguientes:

° Desarrollo de la iniciativa de las personas.

° Mejora en los procesos de produccion.

° Mejora en las condiciones de trabajo.

° Los colaboradores se sienten escuchados y motivados.
° Econdmico.

4.5 Valorizacion

Con la implementacion de las mejoras planteadas en el punto anterior, se muestra a

continuacion la valorizacion del buzén de sugerencias (véase tabla 29).

Tabla 29. Valorizacion buzén de sugerencias.

Valorizacion

Mejora
Mensual (USD)

Impacto 1 | Impacto 2

Buzdn de

. 3.452,00 USD MOD
Sugerencias

Fuente de informacidn: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

Al aplicar la herramienta “Buzdén de sugerencias”, se busca asignar un objetivo o meta y
ahorrar dinero. La valorizacién mensual es de 3.452,00 USD, donde se obtiene dicho monto al
plantear una meta de un ahorro del 2% de la facturacidn del afio anterior. En otras palabras, se
incentiva al personal para generar sugerencias hasta alcanzar un ahorro del 2% de la facturacion del
afio anterior.

Con respecto a los impactos ocasionados con la mejora, se observa un ahorro de mano de
obra directa al estar directamente dirigida la mejora a ella. Las mejoras en los procesos facilitan

directamente el trabajo de los operarios.
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5. Estudio del trabajo: estudio del método y medicidn

del trabajo

5.1 Objetivos

Se observa la falta de metodologia de trabajo estandarizada y medicion de los tiempos de
procesos. Se disefia y desarrollan los cursogramas analiticos en Inelpa S.A. de cada sector para
representar graficamente todas las operaciones, transportes, inspecciones, demoras y almacenajes
que tienen lugar durante el proceso de fabricacion de los transformadores.

En segunda medida, se realiza un estudio de tiempos a fin de obtener el tiempo estdndar
de cada operacidn. Dicho tiempo se utiliza también en la medicidn de productividad y en el sistema

de gestién de costos.
5.2 Metodologia

Los cursogramas analiticos se realizan con visitas intensivas con duracion de dos semanas
donde se evalla cada proceso y operacidn con observacidn directa.

Se procede a la toma de tiempos de cada actividad que se realiza para la fabricacién de los
transformadores elegidos. Los mismos se toman a algun colaborador que se desempefie
Optimamente por medio de un crondmetro mediante el método de regreso a cero (el crondmetro
se lee al terminar cada medicion y luego vuelve a cero). Para ello, se realiza una visita a la empresa
y se toman 3 muestras de cada operacién el mismo dia y al mismo operario para sacar un promedio
del tiempo observado.

En segunda medida, se elige el factor de valorizaciéon y se definen los suplementos

agregados al tiempo base para luego poder calcular el tiempo estandar (véase figura 37).
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Supl, Supl
| contingencias
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- Facior
Tiempo cbservado de valoracian descanso

-
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-

2
1]
o
=
=

: Demurasl

Tiempo basico

Contenido de trabajo

Tiempo estandar

Figura 37. Composicion de tiempo estdndar.

5.3 Cursogramas analiticos

Para comenzar, segun Bryan Salazar Lopez (2019), podemos decir que la definicion de un

cursograma analitico es:

Un cursograma analitico es la representacion grafica del orden de todas las operaciones,
transportes, inspecciones, demoras y almacenajes que tienen lugar durante un proceso o
procedimiento, y comprende la informacion considerada adecuada para el andlisis, como,
por ejemplo: tiempo requerido y distancia recorrida. (Ingenieria de métodos/Diagrama del

proceso del recorrido).

Dicho cursograma sujeto a examen se realiza enfocado al operario, donde se registra como
él mismo realiza su trabajo diario y se hace con el fin de obtener una visién general completa para

entender los procesos y como se relacionan entre si tal como se observa a continuacién.
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Un ejemplo que se muestra a continuacion es el armado de un transformador rural 10/7 y
del transformador de distribucion 630/13, donde en el encabezado se muestra entre otras cosas el
objeto, la actividad, el lugar donde se realiza dicha actividad, el operario y nimero, quien realiza el
estudio y la fecha, el que aprueba, las actividades (operacidn, transporte, espera, inspeccion y
almacenaje), la distancia en metros, el tiempo en minutos, cantidad de materiales, etc. Al final de la
figura (véase figuras 38 y 39) se puede observar el tiempo total, la distancia total, la cantidad de
operaciones, inspecciones, etc., y las observaciones.

A continuacion, se adjunta los cursogramas analiticos de ensamble de los transformadores
elegidos. En el “Anexo E: Cursograma analitico” se pueden observar una descripcién mas detallada

acerca de los demas cursogramas si se desea ampliar la informacién.
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5.3.1 Armado Distribucién 630/13

Cursograma analitico

| Operario/Material/Equipa

DiagramaNum: 1 |Haoja Nim31del Resumen
Actividad Actual Propuesta Ecanamia
Objeta: Armada Distribucidn 630/13 5 - e
Operacidn E>
Actividad: Mantaje de trans aformadar rural |Transparte
Métada: Actia|/Prapuesta Es pera D
Inspeccidn O
|ugar:SectarArmada  laimacenamienta v
Operaria (s Omar Ficha nim:1
Distancia {m)
Tiempa (min-hambre)
Compuesta par: Fecha: 12/05/2022 - Manao deabra
Agustin Bellini
Aprobada par: Tatal
: Simbok ;
Descripcion Cantided Tiempa Distancis Observaciones
[e] =] 5] =3
Apagar horno y abrir compuerta 2 X
Buscar puente gruay posicionarlo sobre 5 5
x
transformador
X Guillatina / plegadora /
Enganchar e izar transformador 1 X lapicera / regla
Enlames as eencuentran de
forma arganizadalas parte del
trans farmadar, juntas,
Trasladarlo ala mesa de armado terminales, bulaneria, 1 Bl x
canmutador, visares, vahwulas,
tapas, tapones, conectares,
3isladores silicagel precintas
Ajustar tuercas de |a parte activa 5 X
Buscar tapacorrespondiente 1 5 x
Armurar tapa al transformador 5 x
. . . Martilla / cintascach
Nivelar tapa con varillas niveladoras 5 X . / /
trinch eta
Colocar juntas de bajatension 1 x
Colocar aisladores de baja tension 1 x Trincheta
Colocar terminales de bajatension 5 X Lapicera
Ajustar terminalesB.T. 5 x
Zunchadara / ebilla / chapa
Colocar juntas de altatension 1 X fleje/ tijera carta chapa /
pinza taco teflon
Colocar aisladores de altatension 1 X
Colocar terminales de alta tension 5 X En ca“,d.e que de que dé bien
Ia relacidn
Ajustar terminales de A.T. 10 x Depem'hendn dela potencia de
la babina
Soldar terminales de A.T. con |as fases |Aislaciontubos de pressphan 15 X
Colocar conmutador 1 X
Ajustar conmutador 3 X
Zunchadara / ebilla / chapa
Colocar tapas, taponesy valvulas 15 X fleje/ tijera carta chapa /
pinza taca teflan
Amurar visores al tanque 5 X
Can ganchos en la parte
Colocar cuerda de goma enlacuba S X inferiarysinganchos enla
uperiar
lzar parte actuvay ponerlo en posicion 1 %
para encubado
Inspeccion visual de parte activa 2 X
Amurar parte activay tapaalacuba 15 X Martilla
Buscar bomba 1 16 x
Conectar bornba adeposito de aceitey 1 - Lapicera
valvula de transformador
Proceso de llenado hasta llegar a nivel 5 X
Zunchadara / ebilla / chapa
Inspeccion visual 1 X fleje/ tijera carta chapa /
pinza taca teflan
Colocar presintos en las valvulas 2 X
Colocar conectores de bajatension 1 X
Transportar transformador alaboratorio| 4 5 %
donde se realizaran ensayos de rutina
Almacenar 2 S x
Total: 130 M 25| 2|05 |1
Figura 38. Cursograma analitico. Armado distribucion 630/13.
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5.3.2 Armado Rural 10/7

Cursograma analitico I Operaricf Material /Equipo
Diagrama Num: 1 lHu'a Nim 1 del Resumen
Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto: Armado Rural 10/7 O
Operacign D
Actividad: Montaje detransoformador rural |Transporte
Método: ActialfPropuesta Espera D
Ins peccidn |
Lugar: Sector Armado Almac V4
Operario (s): Omar Ficha nim: 1
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre)
Compusesto por: Fecha: 12/05/2022 - Mano deobra
Agustin Bellini
#probado por: Total
Descripcion Cantidad Tiempo Sern S E> Otsenvaciones
Apagar horno y abrir compuerta 2 x
Buscar puente gruay posicionarlo sobre
2 5 x
transformador
. Guillotina { plegadora /
Enganchar e izartransformador 1 x lapicera / regla
Enla mesase encuentran de
forma organizada las partes del
transformador, juntas,
Trasladaro alamesade armado terminales, buloneria, 1 5 x
conmutador, vis ores, valvulas,
tapas,tapones, conectores,
|aisladores, silicagel, precintos
Ajustartuercasde |la parte activa 25 x
Buscar tapa correspondiente 1 5 x
Amura tapa al transform ador 2 x
Martill i Nt h
Nivelartapa convarillasniveladoras 25 x ,a fila fictitaizcach
trincheta
Colocarjuntasde bajatension 1 x
Colocar aisladoresde bajatension 1 x Trincheta
Colocarterminales de bajatension 25 x Lapicera
AjustarterminalesB.T. 25 x
Zunchadora f ebilla f chapa
Colocarjuntasde altatension 1 x fleje ftijera corta chapa/
pinza taco teflon
Colocar aisladoresde altatension 1 X
Colocarterminales de altatension 25 X En “",d.e quede quedé bien
la relacidn
D diendo del 't ia di
Ajustarterminalesde AT, 10 X epe". ISHARICETR pRRSOCIRICS
la bobina
Soldarterminales de A.T. conlasfases |aislaciontubos de pressphan 10 x
Colocar conmutador 1 X
Ajustar conmutador 3 X
Zunchadora f ebillaf chapa
Colocartapas, taponesy valvulas 10 X fleje ftijera corta chapa/
pinza taco teflon
Amurarvisore s al tanque 25 X
Conganchos enlaparte
Colocar cuerda de gomaenlacuba 25 x inferior y sin ganchos enla
superior
lzar parte actuvay poneroen posicion 1 5
paraencubado
Inspe ccionvisual de pate activa 2
Amurar parte activay tapaala cuba 10 X Martillo
Buscar bomba 1 20 X
Conectarbombaa deposito de aceite y .
1 X Lapicera
vavula de transformador
Proceso de llenado hastallegar anivel 25 X
Zunchadora f ebilla f chapa
Inspe ccion visual 1 fleje ftijera corta chapa/
pinza taco teflon
Colocar presintosen lasvalvulas 2 X
Colocar conectores de baja tension 1 X
Transportar transformador alaboratorio 2 10 «
donde se realizaran ensayosde rutina
Almace nar 2 5
Total: 90 50 25 0 5

Figura 39. Cursograma analitico. Armado rural 10/7.
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5.4 Calculo de tiempo estandar

Se procede a la toma de tiempos y al célculo del tiempo estandar de cada actividad que se
realiza para la fabricacion de los transformadores elegidos. Antes de emprender el estudio hay que
considerar, basicamente, lo siguiente:

® El operario debe dominar a la perfeccién la técnica de trabajo.

e El método de trabajo debe estar estandarizado.

e El colaborador y el supervisor deben saber que estd siendo evaluados.

® El equipo de trabajo debe poseer al menos un cronémetro y la planilla que se
utilizard para anotar los tiempos. En caso de ser necesario, se utiliza también una
filmadora.

® La actitud del trabajador y del equipo de trabajo debe ser tranquila. Nadie debe
ejercer presiones sobre el operario.

Se toma como ejemplo el armado del transformador 10/7 y del 630/13 donde se
confecciona una figura (véase figura 40 y 41) para volcar los datos pertinentes. El calculo de los
tiempos estandares restantes se encuentran en el “Anexo F: Célculo de tiempo estandar” si se desea
ampliar la informacién.

En el encabezado se debe colocar el departamento encargado de la toma de tiempos, el
operario, el observador, la actividad, el n° de estudio, el n° de hoja, la fecha de observacién y quien
de la direccién lo aprobd.

Una vez completado dichos datos, se procede a describir cada actividad y se le realiza 3
toma de tiempos debido a que su actividad es de tipo “por proceso”. A los tiempos observados, se
calcula la media la cual se multiplica por su valoracién dando como resultado el tiempo basico. En
nuestro estudio se toma al colaborador llamado Javier que a nuestro entender tiene un desempefio

Optimo, por ese motivo se le coloca un 100%. Por ultimo, se calcula el tiempo estandar tiempo
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estdndar multiplicando dicho tiempo base por la frecuencia y los suplementos. La frecuencia en

todos los casos es 1 porque no se repiten las actividades, mientras que los suplementos son un 30%

y se muestran en la siguiente tabla (véase tabla 30).

Fuente de informacidn. Elaboracion propia.

SUPLEMENTOS

Suplemento constante
Necesidades personales 5%
Fatiga 4%

Suplementos variables
De pie 2%
Postura incomoda 2%
Fuerza (15kg) 5%
[luminacion 2%
Tension visual 2%
Ruido 5%
Monotonia mental 1%
Monotonia fisica 2%

30%

Tabla 30. Suplementos dados.
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5.4.1 Armado Distribucién 630/13

|N ELP A ESTUDIO DE TIEMPOS Vv =Valoracién
TO=Tiempo Ohservado
Departamento: Calidad Estudio N°: |10 TB=Tiempo Basico
Operario: Javier Hoja N°: |1 F =Frecuencia de Ciclo
Observador: AgustinBellini Fecha: |23/05/2022 Supl. =Suplementos
Actividad: Armado de transformador de distribucién (630/13) |Aprobado por: Lorenzo Palmieri | TS=Tiempo Estandar
Descipcion: 1 2 3 Total TO | Media TO v TB F Supl. TS
Apagar horno y abrir compuerta 2 2 2 6 2 1 2 1 1,3 2,6
Buscar puente grua y posicionarlo sohre 2 2 2 6 2 1 1 13 2,6
transformador
Enganchar e izartransformador 1 1 b i 3 b i 1 1 1 1,3 1,3
Trasladaro alamesa de armado 1 1 1 3 1 1 1 1 1,3 s
Ajustar tuercas de |a parte adiva 5 4,5 5,5 15 5 1 S 1 1,3 6,5
Buscar tapa correspondiente 1 1 1 3 b 1 1 1 13 13
Amurar tapa al transformador S 5,5 45 15 S 1 S 1 13 6,5
Nivelar tapa con varillas niveladoras 5 5 S 15 S 1 ) 1 1,3 6,5
Colocar juntas de bajatension 1 1 1 3 b 1 1 1 13 13
Colocar aisladores de baja tension 1 x 4 3 ) ! 4 : L3 b
Colocar terminales de baja tension . 55 43 15 > i > . L3 &z
Ajustar terminales B.T. 3 2 2 . 2 ! : L L3 (5
Colocar juntas de altatension 1 1 1 s 1 . ‘ i 13 L%
Colocar aisladores de alta tension L L 1 3 1 1 L X 1,3 453
Colocar terminales de alta tension . 4 & 15 3 L 3 ! L3 o2
Ajustar terminales de AT, a0 8 1 2 i ! 20 L L3 =
Soldar teminales de AT. conlas fases 15 - 16 43 - ! i5 ) L3 e
Colocar conmutador 1 L 4 S L ! L L L3 L
Ajustar conmutador 3 8 8 ? S 1 5 1 13 39
Colocar tapas, taponesy valvulas 15 16 14 4 15 1 15 1 1,3 19,5
: 9 4,5 55 15 S 1 S 1 1,3 6,5

Amurar visores al tangue
Colocar cuerda de goma en la cuba S 5 5 15 5 1 5 1 13 6,3
|zar parte actuvay ponerlo en posidon

2| i 1 3 1 1 1 1 1,3 1,3
para encubado
Inspeccion visual de parte adiva 2 2 2 6 Z L 2 L L3 &t
Amurar parte adiva ytapa ala cuba 13 16 18 4 13 L A L L3 ik
Buscar bomba 1 1 1 3 1 1 1 1 1,3 1,3
Conectarbomba a deposito de aceite y

1 1 1 3 1 1 b1 1 1,3 1,3
valvula detransformador
Proceso de |llenado hasta |legar a nivel > 55 45 15 > L 5 L L3 (o
Inspeccion visual 1 1 L 3 1 1 1 1 13 13
Colocar presintos en las valvulas 2 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
Colocar conectores de baja tension 1 1 1 3 1 1 1 1 13 13
Transportar transformador alaboratorio 4 3,5 45 12 4 2 8 i 1,3 10,4
Almacenar 2 2 2 6 2 1 2 1 1.3 2,6
Figura 40. Estudio de tiempos. Armado distribucion 630/13.
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5.4.2 Armado Rural 10/7

|N ELP A ESTUDIO DE TIEMPOS Vv =Valoracién
TO=Tiempo Ohservado
Departamento: Calidad Estudio N°: |9 TB=Tiempo Basico
Operario: Javier Hoja N°: |1 F =Frecuencia de Ciclo
Observador: AgustinBellini Fecha: |23/05/2022 Supl. =Suplementos
Actividad: Armado de transformador rural (10/7) Aprobado por: Lorenzo Palmieri | TS=Tiempo Estandar
Descipcion: 1 2 3 Total TO | Media TO v TB F Supl. TS
Apagar horno y abrir compuerta 2 2 2 6 2 1 2 1 1,3 2,6
Buscar puente grua y posicionarlo sohre 2 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
transformador
Enganchar e izartransformador 1 1 b i 3 b i 1 1 1 1,3 1,3
Trasladaro alamesa de armado 1 1 1 3 1 1 1 1 1,3 s
Ajustar tuercas de |a parte adiva 2,5 2 3 7,5 2,5 1 2,5 1 1,3 3,25
Buscar tapa correspondiente 1 1 1 3 b 1 1 1 13 13
Amurar tapa al transformador 2 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
Nivelar tapa con varillas niveladoras 2,5 2,5 2,5 5 2,5 1 2,5 1 1,3 3,25
Colocar juntas de bajatension 1 1 1 3 b 1 1 1 13 13
Colocar aisladores de baja tension 1 x 4 3 ) ! 4 : L3 b
. . . 2,5 3,5 15 7.5 2,5 1 2,5 1 1,3 3,25
Colocar terminales de baja tension
Ajustar terminales B.T. 25 25 25 7S 2,5 1 2,5 1 1,3 3,25
Colocar juntas de altatension 1 1 1 s 1 . ‘ i 13 L%
Colocar aisladores de alta tension L L 1 3 1 1 L X 1,3 453
Colocar terminales de alta tension %5 25 35 45 25 1 45 1 13 929
Ajustar terminales de AT, a0 8 1 2 i ! 20 L L3 =
Soldar teminales de AT. conlas fases 10 g - 30 N ! 10 ) L3 —
Colocar conmutador 1 L 4 S L ! L L L3 L
Ajustar conmutador S 8 s ? 3 1 3 1 13 e
Colocar tapas, taponesy valvulas 10 3 n 30 10 1 10 1 1,3 13
: 2,9 2,5 25 59 2,5 1 2,5 1 1,3 3,25
Amurar visores al tangue
Colocar cuerda de goma en la cuba 25 25 25 %5 25 1 45 1 13 3,25
|zar parte actuvay ponerlo en posidon
2| i 1 3 1 1 1 1 1,3 1,3
para encubado
Inspeccion visual de parte adiva 2 2 2 6 Z L 2 L L3 &t
Amurar parte adiva ytapa ala cuba 10 i 2 N 10 L al L L3 £
Buscar bomba 1 1 1 3 1 1 1 1 1,3 1,3
Conectarbomba a deposito de aceite y
1 1 1 3 1 1 b1 1 1,3 1,3
valvula detransformador
Proceso de |llenado hasta |legar a nivel 25 25 25 %3 25 L 25 L L3 =
Inspeccion visual 1 1 L 3 1 1 1 1 13 13
Colocar presintos en las valvulas 2 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
Colocar conectores de baja tension 1 1 1 3 1 1 1 1 13 13
Transportar transformador alaboratorio 2 2 2 6 2 2 4 i 1,3 52
Almacenar 2 2 2 6 2 1 2 1 1.3 2,6
Figura 41. Estudio de tiempos. Armado rural 10/7.
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5.5 Valorizacion

Inelpa S.A. ahora cuenta con los cursogramas analiticos de cada sector, representando
graficamente todas las operaciones, transportes, inspecciones, demoras y almacenajes que tienen
lugar en el proceso de fabricacion de los transformadores. También puede ahora capacitar al
personal con hojas de trabajo estandar y comparar tiempos estandares planificados contra los
reales.

Con este punto, la empresa identifica los tiempos estdndares de cada proceso, lo que
conlleva a poder desarrollar los dos puntos siguientes: “6. Gestion efectiva de ganancias y costos”y
“7. Eficiencia de la produccion”.

Como comentario final, dichos tiempos estan por encima de lo esperado segun la direccién
y los superiores, debido a que estaban considerando tiempos de mano de obra directa mucho

menores.

6. Gestion efectiva de ganancias y costos

6.1 Objetivo

Se identifica como problematica a atacar la falta de conocimiento sobre el costo real de los
productos e informacion econdmica y financiera confiable para la toma de decisiones.

Ademas, en la entrevista inicial los propietarios comentaron que hay meses que no
disponen de liquidez suficiente para afrontar compras grandes de materiales como lo hacian afios
atrds. Como contramedida utilizan ingresos de otra unidad de negocios.

Actualmente la empresa realiza una prevision de gastos mensuales, pero no cuenta con un
estado de resultado mensual y actualizado.

Se decide abordar este tema porque, ademas de ser una debilidad de la empresa, existen

hoy dos unidades de negocio cuyos resultados individuales se desconocen y los duefios estan
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interesados en determinar si ambas son rentables o una esta subsidiando las pérdidas/ganancias de
la segunda.

El objeto de estudio es la unidad de negocio fabrica de transformadores por lo que se
construye el resultado de ésta y brindar la informacién a la empresa para que se compare con su
segunda unidad de negocio.

El objetivo para este punto es llegar al costo unitario de un producto testigo y compararlo
con el utilizado por la empresa, construir un sistema de gestién de costos para utilizar la estructura
como base a futuros costeos y obtener un estado de resultado que también sirva para la toma de

decisiones con datos confiables y herramienta de priorizacion de acciones de mejora.
6.2 Metodologia

En la implementacion de mejoras, el costo es un patron fundamental que debemos tener
presente. Las soluciones deben ser evaluadas desde el punto de vista de la reduccién de costos para
comprobar si las actividades inciden directa o indirectamente en los cambios de costos
estandarizados. Para lograrlo, la empresa debe visualizar integramente y comprender su
composicién de costos identificandolos costos directos e indirectos de materiales, mano de obray
gastos. Después de determinar cuanto y de dénde se derivan esos costos, la empresa puede medir
el impacto de las estrategias de reduccidén de costos tales como la mejora de los procesos de
produccion, cambio de materiales, eliminacién de desperdicios productivos, estandarizacién de
procedimientos, reutilizacion de materiales, etc.

Las ganancias y los costos de la empresa pueden ser gestionados efectivamente utilizando
distintas herramientas contables: flujo de caja, estado de resultado e informe de costos.

Debido a que existe una gran familia de transformadores, el presente punto se basa en el
transformador de distribucién 630/13, al igual que en los capitulos anteriores seleccionado segun

analisis de Pareto por cantidad producida y facturacién anuales de los ultimos 4 afios.
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Cabe destacar que al momento la empresa costea sus productos contemplando materiales
directos (40%) + mano de obra directa + costos indirectos (20%) + ganancia (30%)

Para Inelpa, se desarrolla la estructura de costos por el método de absorcién para conocer
el costo unitario real de un producto testigo.

También se logra un informe de costos clasificando en las cuentas contables todos los costos
y gastos indirectos de la empresa para obtener los costos indirectos de fabricacién y prorratearlos
segun la incidencia en facturacidn. Ademas, se obtuvo el precio de mano de obra por hora de cada
tipo de operaciones.

Luego a modo de cierre del eje de trabajo se elabora un estado de resultados para visualizar
las ganancias/ pérdidas reales de la empresa, ya que no conocen este dato de forma certera.

Consideraciones para el analisis:

e Todos los cdlculos se realizan sobre el transformador de distribuciéon 630/13 como
producto testigo y se lo utilizé como UPE (unidad productiva equivalente). Es decir,
todos los modelos de transformadores representan un equivalente en referencia al
que representa la unidad.

e Por confidencialidad de la informacién brindada por la empresa todos los valores
de facturacion y costos estan afectados a un factor que no altera los resultados
obtenidos.

e Todos los valores estan expresados en moneda ddlar estadounidense.

e Se toma como base de datos los valores anuales y mensualizaron.

e El periodo que se utiliza como base para los calculos es enero 2022 a diciembre

2022.
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6.3 Desarrollo

6.3.1 Paso 1: Sistema de costeo situacion inicial
Se realiza la construccién de estado de resultados con sistema de costeo inicial de la

empresa. Para ello, se utiliza |a siguiente estructura (véase figura 42).

Venias
Vertas I"' 1- Ingresos por Ventas
Total Ventas

Costos Producoidn | Yariablos
Matetia Prima & Insumos
Mare de Obia Directs

Total Costos Produccion { Variable

. Eumriuulﬁnﬁ-ﬂ 3- Costos Indirectos de Fabricacidn

Gastos ! Costos Fijos
CIF o
Firnancie

Eoisl Sasete £ Eonas Flice 4- Beneficio antes de Intereses e

[E I‘ Impuestos

Intereses
Lhilidad antes de Impusstos

brpussto sl Ganarcias

iiiidad (Pérdida) Neia
&- Beneficio antes de Intereses, Impuestos

W "f Depreciaciones y Amortizaciones

Margen Brute '

| Maurgen Opeiativo & La Contribucién Marginal 1 di d

% Utilidad Neta ntribucidn Marginal es el dinero ganado por
== ventas menos los costos directos v el Margen

Bruto ez el beneficio expresado como un porcentaje
de las ventas.

I

2- Costos Directos de Fabricacion

\

\

El Margen Operativo es el beneficio menos los Costos
Indirectos expresado como un porcentaje de las
ventas.

La Utilidad Neta es la Ganancia luego de pagar el
Impuesto a las Ganancias expresado como un
porcentaje de las ventas.

Figura 42. Estructura de costos en situacion inicial.

A continuacién, se detalla cdmo se compone cada linea del estado de resultado segun la

numeracién asignada:
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1- Ingreso por Ventas: se utiliza la informacion proporcionada por la empresa hasta el aiio

2021 y se calcula la tendencia para el afio 2022 arrojando el resultado 2.200.000 USD

(véase figuras 43 y 44).
Facturacion
{usD) 1.374.475,00  1.381.105,00 | 1.594.035,00 1.468.560,30 2.071.162,08 2.200.000,00
Afio 2017 2018 2015 2020 2021 2022

Figura 43. Facturacion anual.

TENDENCIA FACTURACION (USD)

3.000.000,00
2.500.000,00
2.000.000,00

1.500.000,00

1.000.000,00

Facturacion (USD)

500.000,00

2017 2018 2019 2020 2021 2022

Periodo Facturacion

Figura 44. Grdfico de tendencia de facturacion.

Utilizando la facturacién anual y dividiendo por 12 meses el ingreso mensual por ventas

queda conformado como se indica en la imagen 183.333,33 USD mensuales (véase figura 45).

Afio 2.022

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes & Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12

'""“‘L’::;;“"P‘” $ 183.333,33 $ 183.333,33 § 183.333,33 $ 183.333,33 § 183.333,33 $ 183.333,33 § 183.333,33 $ 183.333,33 $ 183.333,33 § 183.333,33 $ 183.333,33 § 183.333,33
usD

Ventas total $ 183.333,33 $§ 183.333,33 $ 183.333,33 § 183.333,33 § 183.333,33 § 183.333,33 § 183.333,33 § 183.333,33 $ 183.333,33 $ 183.333,33 § 183.333,33 $ 183.333,33

Figura 45. Proyeccion de facturacion mensual.

2- Costos Directos de Fabricacidon: compuesto por los costos de materia prima e insumos
y mano de obra asignada directamente a la fabricacion de transformadores.
Para los cdlculos se utilizan los porcentajes que proporciond la empresa:

® 50% del costo para materiales directos, lo que resulta en 64.166,67 USD mensuales

(véase figura 46).
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MP + INSUMOS
| Categoria Cant. Precio Total Mensual
50% del Costo 5 6416667
[Total Insumo 3 50.166,67

Figura 46. Costos de materia prima + insumos.

Mano de obra directa compuesta por 44 empleados directos (40.140,45 USD) y horas extras

mensuales (400) al 50% (3.724,95), arrojando un total de 43.865,30 USD (véase figura 47).

MANO DE OBRA Meses 12
| Categoria Cant. | Sueldo Bruto Totales  Cargas Soclales SAC Tatales en pesos |
| Directos 44 | 5 52632 § 2315789 S 1505263 5 192982 § 40.140,35 |
Indirectos 12 5 78047 5 047368 S 615789 5 78347 § 16.421,05
3 -3 -3 © :
5 5 5 5
5 - s - s - s -
Taotales Sueldo Brutos 56 $ 3263158 § 2121053 § 271930 $ 56.561,40
| [cargas sociales 65%
| Hs Earras 5 372495 | |
|Tatates Sueldos ¢f Cargas s 60.286.36
Figura 47. Costos mano de obra.
3- Costos Indirectos de Fabricacion: representado por la mano de obra indirecta (gasto de
sueldos de 12 empleados) y otros costos indirectos de fabricacién como servicios, agua,
luz, gas, estudio contable, seguros, combustible, etc. Representan el 20% del costo total
segun informa la empresa resultando en 42.087,72 USD mensuales (véase figura 48).
Costos Indirectos de Fabricacién
[ Categoria Cant. Precio Total Mensual ]
20% COSTO ) 25.666,67
MO Indirecta $ 16.421,05
[rotalciF $ 42.087,72

Figura 48. Costos indirectos de fabricacion.

4- Beneficio antes de Intereses e Impuestos (EBIT): representado por los ingresos por
ventas menos los costos indirectos de fabricacion y los directos de fabricacion, las
amortizaciones y depreciaciones.

e EBIT mensual: 32.924,17 USD
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5- Beneficio antes de Intereses, Impuestos Depreciaciones y Amortizaciones (EBITDA):
representado por los ingresos por ventas menos los costos indirectos de fabricacién y
los directos de fabricacion. No se tienen en cuentas los costos financieros.

e EBITDA mensual: 32.924,17 USD
La empresa comenta que no tiene en cuenta para costear sus productos ni contabilizadas

las amortizaciones y depreciaciones.

6- Contribucion Marginal, Margen Bruto, Margen Operativo y % de Utilidad:

Contribucidon Marginal es el ingreso por ventas que queda luego de restar todos los costos

directos (75.301,36 USD mensuales quedan para absorber los costos indirectos de fabricacion,
impuestos y tasas)

Margen Bruto es la relacién entre la contribucién marginal y los ingresos por ventas, para el
caso en el estudio es 0,41, es decir queda un 41% de los ingresos para absorber el resto de los costos.

Margen Operativo es la relacidn entre la utilidad antes de impuestos y tasas y los ingresos

por ventas, el resultado obtenido es 0,18. Es decir, quedan un 18% de ingresos para absorber los
impuestos a las ganancias, intereses bancarios y tasas.

% Utilidad Neta: luego de pagar el impuesto a las ganancias (35% para argentina para

sociedades que tengan resultados superiores a $76 millones anuales) la utilidad disponible para
reinversion o distribuir a los socios es del 12% sobre los ingresos equivalente a USD 32.924,17.
6.3.2 Paso 2: Sistema de costeo por absorcion
Se realiza la construccion de estado de resultados con sistema de costeo por absorcion. Para

ello, se utiliza la siguiente estructura (véase figura 49).

pag. 143
Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final

Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

Ventas

Vertas ] 4

1- Ingresos por Ventas

Total Ventas

Costos Produccion ! Variables

Materia Prima & Insumas
Maro de Obea Dikecta
Mare de Dbaa Indireata

2- Costos Variables de Fabricacidn

A\

Total Costos Produccion | Yariable

“Cantribusiin Marginal

Gastos ! Costos Fijos
Cazvos Fijos Logistca » Comersislizacion
Costos Fabricacian + Administracicn

Costa: Fijos Finsncieros

3- Costos Fijos

Total Gastos [ Costos Fijos

4- Beneficio antes de Intereszes e
Impuestos

(BT ]

nereses

Lhilidad antes de lmpuestos

Impuesto alas Ganancias

Lhilidad [Pérdida) Neta

&- Beneficio antes de Interezes, Impuestos
Depreciaciones y Amortizaciones

[EBITDA I

Margen Bruto
Margen Operativo
| ¥ Péudida Neta

Figura 49. Sistema de costeo por absorcion.

&- La Contribucion Marginal es €l dinerc ganado por
ventas menos los costos directos v el Margen
Bruto es el beneficio expresado como un porcentaje
de las ventas.

El Margen Operativo es el beneficio menos los Costos
Indirectos expresado como un porcentaje de las
ventas.

La Utilidad Meta es la Ganancia luego de pagar el
Impuesto a las Ganancias expresado como un
parcentaje de las ventas.

A continuacién, se detalla cémo se compone cada linea del estado de resultado segun la

numeracién asignada:

1- Ingreso por Ventas: no varia respecto al presentado en el punto “6.3.1 Paso 1: Sistema

de costeo situacion inicial”.

2- Costos Variables de Fabricacion: compuesto por los costos de materia prima e insumos

y mano de obra directa/ indirecta asignada a la fabricacidn de transformadores.
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Materia Prima e Insumos: Utilizando como base de célculo la U.P.E (transformador

distribucidn 630-13), se realiza el costo unitario para comparar la incidencia de este costo respecto

al calculado por la empresa (véase figura 50).

Materia Prima

™ |Sector Descripcion Cantidad PZ Valor Unitario Costo MP
R |Bobinado A" Cobre 2,6mm 165 01 16,7
a Aislacion 20 6,9 137,9
g BOBINADO BT
g Junta cuerda redonda 9 mm. 3,5 33 11,7
E Conmutador 1 81,1 81,1
prd Calcomnanias/Chapa identificatoria 1 20,4 20,4
Z Accesorios (tapa, tapones, bulones, vinculo] 1 1404 140,4
2 Valwulas 2 26,6 53,3
2 Nivel de Aceite 2 14,2 284
2 Deshidratador 1 427 42,7
S |aceite
- Precio Its. 3,375 2,0 6,7
E PINTURA
3 Convertidor Antioxido Its. 2,5 5,5 13,8
S Pol. Base Its. 6 10,3 61,6
g Pol. Color Its. - 12,2 732
8 Desengrasante y Fosfatizante 3 L 17,1
& |emsaLae 1 65,9 65,9

ABRAZADERAS / EXPLOSORES 1 60,2 60,2

CMP/Unidad 5.807,55

Figura 50. Costos variables de fabricacion.

Como muestra la imagen, se asigna en cada proceso los materiales utilizados y luego se
multiplica por la cantidad que se producen mensualmente arrojando USD 119.790,50 (véase figura

51).

Costos Directos de Fabricacion

[ Categoria Cant. Precio Total Mensual

MP e Insumos S 119.790,50

Figura 51. Costos directos de fabricacion.

Mano de obra compuesta por 42 operarios directos, horas extras mensuales al 50% y 6

operarios indirectos para el sector de produccién (USD 61.136,40). El costo del personal no afectado
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a producciébn suma como un item en costos indirectos de fabricacion administracion vy

comercializacion (véase figura 52).

MANO DE OBRA

| Categoria Cant. Total Mensual Totales
Directos Produccion S 47.27755

Indirectos Produccion 5 6.961,38

Indirectos S 6.897,47

[Totales Sueldos ¢/ Cargas S 61.136,40 |

Figura 52. Costos mano de obra.

Los costos variables de produccion suman en total USD 183.962,64 mensual.

3- Costos Indirectos de Fabricacion: representado por la mano de obra indirecta no
afectada a produccion (vendedores y personal administrativo) y otros costos indirectos
de fabricacién como servicios, agua, luz, gas, estudio contable, seguros, combustible,

amortizaciones, etc....). Suman mensualmente USD 50.339,69. (véase figura 53).

Costos Indirectos de Fabricacion

| Categoria Cant. Precio Total Mensual
Costos Fijos Logistica + Comercializacion 5 844041
Costos Fabricacion + Administracion S 8.348,87
Costos Fijos Financieros S 33.550,41
|Total CIE B 50.339,69

Figura 53. Costos indirectos de fabricacion.

4- Beneficio antes de Intereses e Impuestos (EBIT): representado por los ingresos por
ventas menos los costos variables y fijos de fabricacion.
e EBIT mensual: -34.010,79 USD.

5- Beneficio antes de Intereses, Impuestos Depreciaciones y Amortizaciones (EBITDA):
representado por los ingresos por ventas menos los fijos y variables de fabricacién. No
se tienen en cuenta los costos financieros.

e EBITDA mensual: USD -25.661,92.
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6- Contribucion Marginal, Margen Bruto, Margen Operativo y % de Utilidad:

Contribucidon Marginal es el ingreso por ventas que queda luego de restar todos los costos

variables (16.328,90 USD mensuales quedan para absorber los costos fijos de fabricacion, Impuestos

y tasas)

Margen bruto es la relacién entre la contribucién marginal y los ingresos por ventas, para el

caso en el estudio es 0,09 es decir, hay 9% de los ingresos disponibles para absorber los costos Fijos.

Margen Operativo es la relacidn entre la utilidad antes de impuestos y tasas y los ingresos

por ventas, el resultado obtenido es -0,19. Es decir, no hay ingresos para absorber los impuestos a

las ganancias, intereses bancarios y tasas.

% Utilidad Neta: -0,19, indica que hay pérdidas por el 19% de las ventas.

6.3.3 Paso 3: Comparacion inicial y propuesto

Comparacién de método situacion inicial de costeo y absorcidén propuesto (véase tabla 31).

Tabla 31. Comparacion método situacion inicial de costeo y el de absorcion propuesto.

Costo Unitario de
Producto
(USD Unitario)

Costos Variables/
Directos
USD (Mensual)

Costos Fijos/
Indirectos
USD (Mensual)

Amortizaciones

Costeo Actual
9.833,03 (Actual)

CMA=3.774,51
CMOD=3.566,33
CIF=2492,19

Materiales Directos =64.166,67
(50% del Costo Total)

Mano de Obra Directa=
60.627,59

Total= 124.794,26
CIF = 25.666,67
(20% del Costo Total)
Mano de Obra Indirecta=
16.421,05

Total= 42.087,72
No tiene en cuenta

Valores tedricos
10.607,63

Gestion Efectiva de Costos
15.404,41 (Real)

CMA=7.046,50
CMOD= 3774,83
CIF=4.583,08

CMA=5.807,55
CMOD= 217,10

Materiales Directos=
119.790,50

Mano de Obra Directa=
64.172,14

Total= 183.962,64
CIF=50.339,69
(Incluye amortizaciones)

Total= 50.339,69
33.550,41
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USD (Mensual)
Margen Bruto 0,41 0,09
Margen 0,18 -0,19
Operativo
Utilidad/ Pérdida 0,12 -0,19
Neta

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

6.4 Propuesta de mejora

Respecto a la comparacién que se muestra en la tabla anterior (véase tabla 31), se observa
una oportunidad de mejora en el uso eficiente de la mano de obra directa y los materiales directos.

Las pérdidas son causa del desfasaje entre lo que deberia salir el transformador (valor
tedrico) y lo que sale realmente (valor real).

Se utilizan mas materiales de los supuestos por la empresa (20%), la productividad de mano
de obra es muy baja respecto al tedrico que hemos valorizado en el estudio de métodos y tiempos
(productividad de la mano de obra= 10%).

Luego, otro punto para tener en cuenta es que la empresa hace omisiéon a ningun tipo de
amortizaciones, y actualmente representan el 66% de los costos indirectos de fabricacion.

Como conclusién del andlisis la empresa debe mejorar la eficiencia de la mano de obra (para
lograr una reduccion de horas extras), tener en cuenta las amortizaciones en el precio del producto
y optimizar la utilizacién de los materiales de produccién.

El desafio para comenzar a tener ganancias es identificar cuales son los componentes del
costo que se pueden optimizar/ eliminar y aportar a tener un producto mas competitivo.

Las mejoras que han sido desarrolladas a lo largo del proyecto final tienen impacto directo
sobre lo mencionado y en el préximo capitulo se valorizard cada una viendo cémo afectan el
resultado con las implementaciones de mejora y sobre cual componente se ha trabajado.

El objetivo de la empresa es obtener ganancias del 6% o mas.
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7. Eficiencia de la produccion

7.1 Objetivo

Se observa una falta de control de la productividad, lo que conlleva a la fabricacion de un
producto mas costoso. Para un mejor aprovechamiento de la disponibilidad de las maquinas se
implementa un sistema de medicion de eficiencia de la produccién. Dicho sistema tiene como
finalidad obtener un Pareto con las paradas improductivas mds significativas para luego crear planes
de acciones y poder asi eliminar su causa raiz y que no vuelvan a ocurrir. Este punto tiene como

finalidad bajar los costos de produccién.
7.2 Metodologia

Con visitas a la fabrica, se confecciona una planilla llamada “Partes de produccién” que tiene
como finalidad obtener la informacién necesaria tanto para el colaborador como para el personal
administrativo. La misma se crea en base a las necesidades de dichas personas.

Luego se crea un indicador para medir la productividad de las maquinas. EI mismo es un
archivo en Excel y se entrega a Inelpa S.A. con su debida capacitacion.

Por ultimo, al obtener un Pareto con las paradas improductivas mas significativas, se crean
acciones que se siguen por medio de la herramienta, plan maestro de proyecto, master project plan
(MPP).

7.3 Partes de produccion

Se propone la toma de los datos reales de produccién mediante una planilla lamada “Partes
de produccién” (véase figura 54). donde se obtiene la informacidn relevante para la carga de datos
y su posterior analisis en los indicadores que se muestran en el punto siguiente.

Dicha planilla se imprime y se escribe a mano el proceso que se esta llevando a cabo, la

fecha, la maquina y el nombre del operario. Se anota el producto que se fabrica, la cantidad
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planificada y el tiempo estimado que llevaria hacerlo (cabe aclarar que estos tiempos son sacados

del punto 6 “Estudio del trabajo”). Se deja asentado el tiempo real de produccidn (hora de inicio y

hora de finalizacion), las paradas no productivas y si tuvo un retrabajo, describir el tipo. En los

espacios en blanco de la columna “Paradas no productivas” se coloca el nimero a que hace

referencia cada parada estandar no productiva segun la cantidad de minutos.

PARTE DE PRODUCCION <' » INELPA
EVENTOS PRODUCTIVOS
FECHA:..../ .../ ...... MAQUINA N e NOMBRE:
PRODUCTO / CANTIDAD TIEMPO CANTIDAD TIEMPO REAL (del Paradas NO productivas (min) 10ué tipo de retrabajo?. |SumalProd
PROCESO PLANIFICADA ESTIMADO REALIZADA proceso) 60 30 15 10 & P o )
Inicio:
Final:
Inicio:
Final:
EVENTOS / PARADAS NO PRODUCTIVAS Sumalo
productiva
1 Rotura de maquina 5 Falta de material/Insumo 9 Otros
2 Reprogramacion 6 Descarga/carga de camion 10
3 Retrabajo 7 Auxiliar otra maquina 11 TOTAL
4 Puesta a punto 8 Descanso 12

Figura 54. Parte de produccion propuesto.

7.4 Indicadores de produccion

Una vez hecho el parte de produccion, al final del turno se procede a la carga de los datos

en un archivo de Excel que se le brinda a la empresa llamado “Parte de produccién”. Dicha carga se

realiza en la pestafia “Datos” donde se vuelca toda la informacién escrita por el operario en la

jornada laboral. Los mismos corresponden a un periodo de 17 dias tomados a las mdquinas 5y 10

correspondientes a los operarios Maximiliano y Oscar respectivamente.

Se opta por dividir la tabla en dos partes para una mejor visualizacion en el proyecto final

(véase tablas 32 y 33), pero corresponden a una sola tabla en una hoja de calculo de Excel.

pag. 150

Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final
Universidad Tecnoldgica Nacional — Facultad Regional Rafaela

Se completan todas las columnas que estén pintadas de blanco segun los datos escritos en

el parte de produccion. En cuanto a las columnas pintadas de colores celestes y rojo son calculos

que se realizan automaticamente y se explican a continuacién:

Tiempo por unidad (hs): es el tiempo en horas que se deberia tardar en realizar una
sola unidad. Dicho tiempo esta tomado en el punto 6 “Estudio del trabajo”.
Tiempo estimado (hs): es el tiempo en horas que se deberia tardar en realizar todas
las unidades planificadas.

Tiempo real (hs): es el tiempo en horas que verdaderamente se tardé en realizar
todas las unidades planificadas.

Diferencia (hs): es la diferencia en horas entre el tiempo real y el tiempo estimado.
Paradas NO productivas: es el tiempo no productivo justificado, o sea, tiempo en
el cual la maquina no esta produciendo por alguna parada estandar (rotura, puesta
a punto, etc).

Total (hs): es el tiempo total en horas que se perdieron a causa de paradas no
productivas.

Ineficiencia (hs): tiempo en horas improductivo no justificado. Resulta de la resta

entre la columna “Diferencia (hs)” y “Total (hs)”.

Tabla 32. Relevamiento partes de produccion diarios. Procesos productivos.

. . Tiempo -
FECHA |M&q.N°| Colaborador Producto Transformador | Combinacién s ||| S || e || vy || TREEREEE |l
. = = = . = realizad| _ | unidad (h ths} | ™ - i (hs) =
01/08/2022 10 Oscar Bobina BT 630/13 Bobina BT 630/13 6 0:58 5:48:00 7:04 1545 8:41 2:53
02/08/2022 10 Oscar Bobina BT 630/13 Bobina BT 630/13 6,5 0:58 6:17:00 7:00 15:45 8:45 2:28
03/08/2022 10 Oscar Bobina BT 630/13 Bobina BT 630/13 6,5 0:58 6:17.00 7:07 15:45 8:38 2:21
04,/08/2022 10 Oscar Bobina BT 10/7. Bobina BT 10/7. 7 0:49 5:43:00 7:03 15:45 8:42 2:59
0s5/08/2022 5 Maximiliano Bobina BT 10/7. Bobina BT 10/7. 6 0:49 4:54:00 7:03 15:45 8:42 3:48
08/08/2022 5 Maximiliano Bobina BT 10/7. Bobina BT 10/7. 6 0:49 4:54:00 7:05 15:45 8:40 3:46
09,/08/2022 10 Oscar Bobina AT 630,13 Bobina AT 630,13 0,5 6:30 3:15:.00 7:04 15:00 7:56 4:41
11/08/2022 10 Oscar Bobina AT 630/13 Bobina AT 630/13 1 6:30 6:30:00 7:00 14330 7:30 1:00
12/08/2022 10 Oscar Bobina AT 630/13 Bobina AT 630/13 05 6:30 3:15:00 707 14:30 7:23 4:.08
09/08/2022 5 Maximiliano Bobina AT 630/13 Bobina AT 630/13 1 6:30 6:30:00 7:04 15:00 7:56 1:26
11/08/2022 5 Maximiliano Bobina AT 630/13 Bobina AT 630/13 0,5 6:30 3:15:00 7:00 14:30 7:30 4:15
12/08/2022 5 Maximiliano Bobina AT 630,13 Bobina AT 630,13 1 6:30 6:30:00 7:07 14:30 7:23 0:53
15/08/2022 10 Oscar Bobina AT 10/7. Bobina AT 10/7. 0.5 5:55 2:57:30 7:03 15:00 7:57 4:59
16/08/2022 10 Oscar Bobina AT 10/7. Bobina AT 10/7. 1 5:55 5:55:00 7:03 14:30 7:27 1:32
17/08/2022 10 Oscar Bobina AT 10/7. Bobina AT 10/7. 05 5:55 2:57:30 7:05 14:30 7:25 4:27
15,/08/2022 5 Maximiliano Bobina AT 10/7. Bobina AT 10/7. 1 5:55 5:55:00 7:03 15:00 7:57 2:02
16/08/2022 5 Maximiliano Bobina AT 10/7. Bobina AT 10/7. 05 5:55 2:57:30 7103 1430 727 4:29
I 17/08/2022 5 Maximiliano Bobina AT 10/7. Bobina AT 10/7. 1 5:55 5:55:00 7:05 14:30 7:25 1:30
Fuente de informacidn: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.
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Tabla 33. Relevamiento partes de produccion diarios. Paradas no productivas.

Paradas NO produl:iiva; (hs)
Falta de Carga/desc
e lad Retrabajo Rﬂt'ural % material{ln Repn‘fg'ram Descanso argade |Capacitacidn Otros TOTAL (hs) L AR NOA £Qué tipo de retrabajo?
punto maquina acion i (hs)
sumo camidn
100 0:30 1:30:00 1:23:00
0:30 0:30 1:00:00 1:28:00 Incorrecto arranque de bobinado
0:30 0:30:00 1:51:00
0:30 1:00 0:30 2:00:00 0:59:00
0:30 0:30:00 3:18:00
0:30 0:30:00 3:16:00
0:30 0:30 1:00:00 3:41.00
0:30 0:30:00 0:30:00
0:30 0:30:00 3:38:00
0:30 0:30 1:00:00 0:26:00
0:30 0:30:00 3:45:00
0:30 0:30:00 0:23:00
1:00 0:15 0:30 0:30 2:15:00 2:44:30 Incorrecta colocacion de tiras de contencdian.
0:15 0:30 0:45:00 0:47:00 Incorrecta soldaduda de la derivacion
100 0:30 1:30:00 2:57:30 Incorrecta colocacion de canales
0:30 0:30 0:30 1:30:00 0:32:00
2:00 0:30 2:30:00 1:59:30
015 0:30 0:45:00 0:45:00 Incorrecto arranque de bobinado

Fuente de informacidn: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

En el ejemplo mostrado en las tablas, se observa que existe un gran tiempo ineficiente, o
sea, tiempo no productivo que no fue justificado con algun cédigo de parada no programada. Los
mismos pueden deberse a tres causas: no anotaron las paradas correspondientes, anotaron un
menor tiempo de parada con respecto al real o directamente estan trabajando a un ritmo menor al
estandar.

Los indicadores de la figura (véase figura 55) se deben actualizar todos los meses para
conocer no solo la eficiencia y compararla con los meses anteriores sino también otro tipo de
informacion que ayudaria a la gestion diaria y la baja de costos del transformador.

La eficiencia del mes de agosto es de 62,6%, lo que significa que es baja y se puede realizar
un plan de accidn para mejorar el porcentaje y con él una mejora en los costos de produccion de los
transformadores.

A continuacidn, se realiza una explicacién breve acerca de los graficos de la figura (véase
figura 55):

e Total de transformadores por maquina: se observa que la maquina 10 hizo treinta

transformadores, siendo del 630/13 una cantidad de 21 transformadores. En

cuanto a la maquina 5 hizo 17 transformadores.
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Diferencia real/estimada por maquina: se muestra la resta entre el tiempo real y

el estimado. La unidad de medida de tiempo es la hora. La maquina 5 tiene una
diferencia entre el real y el estimado de 22 hs.

Horas paradas improductivas por maquina: se observa que la maquina 10 tiene

mas de 11 horas de paradas improductivas, mientras que la maquina 5 casi llega a
las 8 horas.

Horas de paradas injustificadas por maquina: el grafico muestra que la maquina 10

tiene 20 horas de paradas injustificadas, mientras que la maquina 5 tiene 14,5 horas
de paradas injustificadas.

Horas de paradas injustificadas por operario: se muestra que Oscar tiene 20 horas

de paradas injustificadas, mientras que Maximiliano 14,5 horas.

Cantidad de retrabajo por operario: se observa que Oscar en este periodo de

tiempo produjo 4 retrabajos, mientras que Maximiliano solo 1.
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‘ MES-ANO: 8-2022 ‘ EFICIENCIA:| 62,6%
FECHAY DIFERENCIA REAL/ESTIMADA POR MAQUINA
Cantdad 0:00:00 22:09:30
TOTAL DE TRANSFORMADORES POR MAQUINA i

1912:00
25

16:48:00

21
14,5 14:24:00
k] 12:00:00
a SO0
10 9:36:00
36 79354

# 4:48:00

10/7. 630/13 10/7. £30/13 ;
2:24:00

5 10

0:00:00

Maq.N° »¥ Transformadar » = Maguina 5 Magquina 10
FECHA = FECHA v
Hs Paradas Improductivas Hs Injustificadas
HS PARADAS IMPRODUCTIVAS POR MAQUINA HS DE PARADAS INJUSTIFICADAS POR MAQUINA
14:24:00 0:00:00
11:30:00 19:59:00
1T000 18:12:00
y 14:24:30
Saemo TS0 14:24:00
7:12:00
936:00
4:48:00
0:00:00 0:00:00
5 10 5 10

Mag. N » T L
FECHA > FECHA »

Hs Injustificadas. Cantidad de retrabajo

HS DE PARADAS INJUSTIFICADAS POR OPERARIO CANTIDAD DE RETRABAIO POR OPERARIO
0:00:00
18:59:00

19:12:00
14:24:00 Colshoradar -Y

9:36:00 m Total €Qué tipo deretrabajo?

4:48:00

Maximii 1
000:00 aximeiano -
Maximiliano Oscar
Colaborador v 7 “ = 0 1 - 3 4 5

Figura 55. Indicadores de productividad. Sector bobinado.

Por ultimo, en la siguiente figura (véase figura 56) se puede observar las paradas
improductivas o no programadas. En dicha figura, a la derecha se detallan los cddigos de las paradas,

mientras que a la izquierda el grafico con los valores de estos codigos.
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En cuanto a Inelpa S.A., se muestra que el mayor tiempo no productivo registrado es el

descanso con 5 horas en la maquina 10, mientras que con 4 horas la maquina 5. Ademas, en la

maquina 10 existe una elevada puesta a punto de 3 horas.

FECHA =
Suma de... Suma de... Suma de Faltade.., Suma de... Suma de Rotura., Suma de... Suma de..  Suma de.. Suma de...
6:00:00
5:00:00
Valares
4:48:00

4:00:00

= 5uma de Puesta a punto

® Suma de Carga/descarga de camion

| Suma de Reprogramacion

[
b
R

3:36:00 = Suma de Falta de material/Insuma
20010 Suma de Retrabajo
2:30:00
mSuma de Rotura de magquina
2T 2:00:00
1:30:00
m5Suma de Descanso
1:12:00 1:00:00
I 0:15:0 m Suma de Otros
00000
5 10

Mag. N® T
Figura 56. Indicadores de productividad. Paradas no programadas.
Como conclusion, se estudia el caso antes mencionado y se obtiene que la maquina niumero
10 es la que tiene mayores pérdidas improductivas y paradas injustificadas. También se observa que
el operario Oscar es el mas ineficiente y el que realiza mayor cantidad de retrabajo. Cabe mencionar
que en la maquina 10 existe un elevado tiempo improductivo en puesta a punto y, en ambas, un

alto tiempo en paradas por rotura de maquina.
7.5 Propuesta de mejora

Una vez realizada la toma de datos mediante los partes de produccidn y luego la carga de
estos en los indicadores, se obtiene dicha eficiencia de produccion. En este caso la eficiencia fue de
un 62,6%, lo cual es bajo y se observa una oportunidad de mejorar en el aprovechamiento de las
magquinas lo que nos lleva a una baja de costos para la realizacidon de un transformador. La meta

planteada es de 75%.
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Como primer punto de mejora es la medicion de la eficiencia de Inelpa S.A., la cual te
permite conocer en donde se encuentra parada la empresa. Lo que se controla, se mejora. Este
analisis se debe realizar a principio de cada mes y comparar el avance con respecto a los meses
anteriores.

El segundo punto observado es el aprovechamiento de la informacidn que nos brindan los
indicadores: revisar las paradas improductivas mas significativas y crear acciones correctivas para
prevenirlas a futuro. Esto nos ayuda a elevar el porcentaje de productividad y poder lograr el
objetivo de 75%.

Se coloca como ejemplo la realizacion de la herramienta MPP, plan maestro de proyecto,
master project plan, en la empresa Inelpa S.A. en las siguientes figuras (véase figuras 57 y 58) para
el seguimiento de dichas acciones correctivas. En ella se detalla el proyecto llevado a cabo
“Seguimiento de acciones”, el paquete de trabajo “Acciones correctivas”, el area en la que esta
direccionada “Produccién”, la numeracidn de cada accidn, las actividades o acciones correctivas que
se pondrdn en marcha, el lider de la accion y su soporte. En el rotulo de la herramienta, se deben
colocar los responsables de hacer cumplir con las diferentes acciones planteadas.

La herramienta permite un seguimiento diario, dibujando una linea roja vertical Progressline
(linea de progreso) para tachar el dia transcurrido. A su vez, cada accién correctiva tiene su tiempo
de cumplimiento establecido por el responsable de esta reflejado en la hoja a través de una flecha
negra horizontal Monthy reviews (revision mensual). En caso de que la accién no se cumpla en
tiempo y en forma, aparecerd la “boca de cocodrilo” indicando el incumplimiento.

A continuacién, se muestran dos partes ya que el MPP, se debe realizar en una hoja A3y el

informe tiene un tamafio de pagina A4.
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pas.

Funcién: Nombre: Fecha: Firma:
_2 m Fv> M. >. Gerente de produccion: Mario Palmieri 21/08/2022
Jefe de produccion: Lorenzo Palmieri 21/08/2022
Paquete Responsable mmamzm L 2 E < 5
Provecto| de Area | MPPID Actividad Dia alalole|olelale|alalaleln|alalalalzlalelalg]s
Trabajo Lider Soporte

Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

Capacitacion y seguimiento para el operario Oscar
11 |porelevado tiempo de puesta a puntoy cantidad MP P
de retrabajo.

v

Creacién de una rutina de mantenimiento

preventivo a las maquinas 5y 10.

v

Produccién:

Seguimiento de Acdones:
Acdones correctivas

Figura 57. Master Project plan. Herramienta de sequimiento de acciones correctivas.
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Funcién: Nombre: Fecha: Firma: Informacién MPP: Llave MPP:
Autor MPP: Agustin Bellini Monthy reviews <+——» Milestone @
Fecha: 13/08/2022 Progressline M Review A
7 8 9 Estado de activ.:
2l ==l Observaciones:
w | o SIS 3|2 R[IR|N|Q IR |28 |2|8

Se empezd a capacitara Oscar con los puntos mas
importantes ateneren cuenta para realizar un
transformadory los parametros de la maquina.

Reuniones con mantenimiento para confeccionar
un listado de puntos atener en cuenta para la
realizacidn del mantenimiento preventivo.

Figura 58. Continuacion figura anterior.
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A partir del analisis de paradas principales que afectan la productividad de mano de obra se
implementd el plan de trabajo para alcanzar la productividad del 75% al término de cuatro meses.
Luego del resultado obtenido propusimos para que la empresa continde con la metodologia
aumentar a un 80% la productividad.

El equipo de trabajo realizd una nueva visita cinco meses después de implementar las
acciones correctivas y se detectd que Inelpa S.A. habia llegado a los objetivos establecidos a
principios del proyecto. Cabe destacar que la empresa replicé las acciones propuestas por el equipo

a todas las maquinas y creo otras nuevas.

7.6 Valorizacion

Con la implementacién de las mejoras planteadas en el punto anterior, se muestra a

continuacién la valorizacion de la eficiencia de la produccién, (véase tabla 34).

Tabla 34. Valorizacion de la eficiencia de la produccion.

Mejora Valorizacién Mensual (USD) | Impacto 1 | Impacto 2
Valorizacion 1 3.485,60 USD Incremento

Productividad |Valorizacién 2 225.374,40 USD MOD en
Total 228.860,00 USD Facturacion

Fuente de informacidn: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

La valorizacidon mensual en USD esta dividida en dos partes:

° Valorizacidn 1: es la suma monetaria en USD que Inelpa S.A. se ahorraria al llegar a
los objetivos planteados (de 62% de productividad a 75%). A su vez, generaria un ahorro en horas
extras.

° Valorizacién 2: son los transformadores que se fabricarian de mas en el tiempo
ganado al llegar a los objetivos planteados. Al mejorar la productividad, se obtiene mas tiempo

productivo y, por ende, debe ser utilizado para una mayor fabricacion.
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Con respecto a los impactos ocasionados con la mejora, el primero se refiere al ahorro de
mano de obra directa ya que aumenta la productividad y disminuyen las horas extras, mientras que

el segundo al incremento en USD de la facturaciéon por una mayor fabricacién.

8. Sistema de gestion de calidad
8.1 Objetivo
Se identifican como problematica a atacar dos puntos: “falta de control y
tratamiento de los productos no conformes” y “falta de control y tratamiento de acciones

correctivas y preventivas”, determinando las siguientes oportunidades de mejora:

o Instalacion de una metodologia de control de no conformidades internas y externas.
o Identificacién de una metodologia de control de acciones correctivas y preventivas.
o Los niveles de calidad y productividad.

A partir de las oportunidades de mejora identificadas, se analiza la situacién y se proponen
acciones para la mejora. Para ello se propuso trabajar sobre los siguientes ejes:

o Abordar los problemas "falta de control y tratamiento de los productos no
conformes" y “falta de control y tratamiento de acciones correctivas y preventivas”, haciendo
hincapié en la aplicacion de las metodologias presentadas en este punto.

o Lograr que las personas incorporen habitos, conocimiento y habilidades para
implementar dicho control.

o Generar buenas practicas de mejora continua.

8.2 Metodologia
El trabajo se realiza con visitas a la empresa para mantener reuniones con el personal de

calidad y direccién, evaluar los problemas de calidad, aplicar herramientas de gestion, transferir

conceptos, capacitar, etc. Se dejan las planillas a completar por el personal y luego se debe
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completar un indicador para llevar el control de las no conformidades y acciones correctivas y
preventivas. Estas metodologias buscan que el personal de la empresa incorpore conocimientos
tedricos y realicen pequefas implementaciones practicas, afianzando lo aprendido.

La replicacidon de lo realizado conjuntamente con el seguimiento del equipo le dard
sustentabilidad en el tiempo, permitiendo completar la transferencia tedrico- practica de

conocimientos.

8.3 Desarrollo, responsabilidades y documentos relacionados de las no

conformidades

Todo personal de la empresa Inelpa S.A. estd obligado a completar los registros de No
Conformidades Internas o No Conformidad Externa, cuando se detecte un defecto o desviacion de
las especificaciones establecidas. En caso de no poder hacer alguna de estas actividades o presentar
dudas, se deberd consultar al encargado del sector.

Los productos que presentan una No Conformidad deben ser separados e identificados, se
completan los registros a tal fin y se procede segun procedimiento.

Los reclamos que realicen los clientes externos al departamento comercial, direccion,
gerente industrial y/o administracion deben ser registrados por el personal interviniente en el
registro “Registro de No Conformidad Externa” completando las indicaciones de este y procediendo
segun procedimiento.

El procedimiento que se debe cumplir y las planillas que se deben completar para cuando
ocurra la no conformidad se encuentra a continuacion.

8.3.1 Procedimiento de las no conformidades.

El procedimiento que se debe llevar a cabo cuando ocurra la no conformidad es el siguiente,

(véase figura 59).
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|
DOCUMENTC):

| | 1
| | |
ENTRADA : DIAGRAMA : SALIDA : & | RESPOMNESABLE
I | : REGISTRO |
I I I
——————— e e e e e e s e s R e e b e S Bl b o e e e R e
| | : |
| i | RCE.7 01 !
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I I I erador
| | | RC8.7 02 | P
I I | I
| | | |
_______ e e e e o B e e ke e et el o B e e P el Tl P e e
| | ! |
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——————— —|——————————————————————————————|———————-:—————————|—————————
| | |
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! no P ! i ' Turno o
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i . : | | deArea
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et I
! Se puede utilizar como ! i I jefede
I 5 esta 7 | i ' Turmod
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Figura 59. Procedimiento para las no conformidades.

8.3.2 Documentacion de las no conformidades.
Una vez detectada la no conformidad interna, se debe completar los siguientes archivos.

para realizar un correcto seguimiento y cumplir con la norma ISO 9001:2015. En el registro RC 8.7
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01 se deja asentada la numeracion para la obtencidon de una mejor trazabilidad (véase figura 60)
mientras que con el registro RC 8.7 02 se realiza un estudio de esta (véase figura 61).

En el registro RC 8.7 02 se debe determinar si es causa comun (si es por PAP, materia prima
0 proceso) o causa especial (otro tipo de causa). Es muy importante que completen los demds datos
de la planilla como ser el nimero de no conformidad, la fecha, el nombre de la pieza, el material, la
operacion, el operario, la maquina y el nimero total de la partida.

En ambas el responsable del drea debe determinar en la columna “Cantidad” el total de
piezas segregadas y distribuir esa cantidad en “Disposicién”, analizar cual fue la causa raiz mediante
la herramienta de los “5 por qué” y elaborar una accidon inmediata que no permita nuevas no
conformidades internas.

Por ultimo, cuando la accién inmediata haya sido realizada y contenido el problema, se debe

colocar la fecha, quien es el responsable que elabora la planilla y la firma.
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REGISTRO DE CALIDAD

RC8.701

INEL)A

Rev. 00

Transformadores

Fecha: 07/12/2021

NUMERACION DE PIEZAS SEGREGADAS

Numero: Fechainicial:

Nombre de colaborador: Fecha final:

Figura 60. Planilla de registro de la numeracion de las no conformidades internas.
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INEL;‘) A REGISTRO DE CALIDAD
e RC8702 | REV.00 | o7/12/201
N°:
REGISTRO DE PIEZAS SEGREGADAS
FECHA:
PIEZA:
MATERIAL: |OPERACION:
OPERARIO: [MAQUINA: TOTAL DE PARTIDA:
CAUSA COMUN
DISPOSICION
CANTIDAD scrap |PROCESO RECLA’SIFI RE - -
NORMAL | CACION | TRABAJIO
PUESTA A PUNTO
MAT. PRIMA
FALLA
DIMENSION
PROCESO
DIMENSION
INCORRECTA OPER.
ROTURA DE HERR.
OTROS
CAUSAS:

ACCION INMEDIATA:

FECHA: RESPONSABLE: FIRMA:
CAUSA ESPECIAL
DISPOSICION
ESPECIFICACION TIPO DE CAUSA|CANTIDAD| . |PROCESO |RECLASIFI| RE- —

NORMAL | CACION | TRABAJIO

ACCION INMEDIATA:

FECHA: RESPONSABLE: IFIRMA:

Elabord: Agustin Bellini. [Revisé: Comité de Calidad. [Aprobd: Direccion.

Figura 61. Planilla de registro de la no conformidad interna.
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Al detectada la no conformidad externa ya sea por reclamo de un cliente o a un proveedor,
se debe completar los siguientes archivos para realizar un correcto seguimiento y cumplir con la
norma ISO 9001:2015. En el registro RC 9.2 01 se deja asentada la numeracidén para la obtencién de
una mejor trazabilidad (véase figura 62) mientras que con el registro RC 9.2 02 se realiza un estudio
de esta (véase figura 63).

En el registro RC 9.2 02 se debe escribir detalladamente si es un reclamo hacia un proveedor
o de un cliente, el nombre de dicha organizacién, el producto no conforme, la cantidad, la orden de
compra, el remito y la factura.

Luego se detalla cudl fue la no conformidad, analizar cual fue la causa raiz mediante la
herramienta de los “5 por qué” y elaborar una accidon inmediata que no permita nuevas no
conformidades externas. Una vez aplicada, se debe realizar un seguimiento para verificar que dicha
accion se esté aplicando correctamente y corrija el desvio. Es muy importante el estudio de la causa
y acciones, ya que si es un cliente corre en juego la reputacién de la empresa y si es un proveedor,
la calidad de los productos.

Por ultimo, se coloca la fecha de cierre, la firma y observaciones si las hay.

pag. 166
Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final

Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

REGISTRO DE CALIDAD

INEL™)A

RC9.201
Rev, oo Transformadores
Fecha: 07/12/2021
NUMERACION DE NO CONFORMIDADES EXTERNAS
Numero: Fechainicial: [Nombre de colaborador: Fecha final:

Figura 62. Planilla de registro de numeracion de las no conformidades externas.
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INEL7 A REGISTRO DE CALIDAD
e RC9.202 | REV.00 | 07/12/2021
NO CONFORMIDADES EXTERNAS
FECHA:
Elabord: Agustin Bellini. |Reviso’: Comité de Calidad. Aprobd: Direccion.
PROVEEDOR: CLIENTE: NOMBRE:
PRODUCTO:
CANTIDAD: ORDEN DE COMPRA:
REMITO: FACTURA:
DETALLE DE LA NO CONFORMIDAD Y CAUSA:
RESPONSABLE: ¢CORRESPONDE GARANTIA?
ACCION TOMADA
VERIFICACION Y CIERRE
FECHA DE CIERRE: FIRMA:
OBSERVACIONES:

Figura 63. Planilla de registro de la no conformidad externa.
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8.4 Desarrollo, responsabilidades y documentos relacionados de las

acciones correctivas y preventivas

El personal de Inelpa S.A. que detecte o tome conocimiento de una no conformidad,
siempre que sea posible, debe actuar inmediatamente. En caso de no poder actuar por si mismo,
derivara esta accion a su superior inmediato.

El personal que detecte la no conformidad o su superior debe proceder de la siguiente
manera:

° Si la no conformidad es de un producto se procede segun lo indica el punto 8.7
Procedimiento “Control de Producto No Conforme”.

Las no conformidades que necesitan acciones correctivas se proceden como se indica en el
diagrama y las acciones correctivas seran numeradas y registrada en el registro RC 10.2 02.

El procedimiento que se debe cumplir y las planillas que se deben completar para cuando
ocurra la no conformidad se encuentra a continuacion.

8.4.1 Procedimiento de las acciones correctivas y preventivas.

Debido a que las acciones correctivas y preventivas pueden desencadenarse por muchas
causas entre ellas los hallazgos de las auditorias externas e internas o encuestas a clientes, el equipo
solo se centra en las no conformidades externas e internas tanto por causa especial como comun.

El procedimiento que se debe llevar a cabo cuando ocurra una accién correctiva o

preventiva es el siguiente (véase figura 64).
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" DOCUMENTO 6

ENTRADA | DIAGRAMA | SALIDA | “REGISTRO | RESPONSABLE
| | lRCS?OE
I NuCunI’mrl‘dﬂdpurGausal '
i Especial | |
SNSRI R IR T RS SESESEESS e
| Resultados Auditorias | | |
| Intemas y Extemas | | |
Encuestas a Clientes
| I I |
| I | |
RCB8.7 02
| ioeme Fczps Segroontes | | RC8.704 |
A ____4__r______
I | |
Recepciin de registros | | |Rplath[)inn:im
=2 an v Tss s o s w sl s s e s i
. . | |
Clasificacion y analisis de | | Comilé de Calidad
—————— —— - =T — ==
Generacion del grupo de | | | gl
mejora Comité de Calidad
| | |
|
Determinacion de causa y RC10.2 01 )
generacion de los planes de | | RC10.2 02 | Grupode trabajo
las acoones a tomar | | |
I | |
Registraciin de los planes de RC10.2 02 Responsable de
acciones | | | Grupo de trabajo
________ O o SN N
Registracion y conlrol de la | RC10.2 02 |Gnm_delrahqjoy
evolucion de los planes | | |CmitedeCaIlmd
———————— ] == = pememende =
Eliminacion de la causa | | |Gmpndelnalﬂn
| | |
- 17T 1T
Generacidn del informe a
direccion | | |
I I |Rplsde' <
Figura 64. Procedimiento para las acciones correctivas y preventivas.
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8.4.2 Documentacion de las no conformidades.

Cuando se detecta una accidn correctiva o preventiva, se debe completar los siguientes
archivos para realizar un correcto seguimiento y cumplir con la norma ISO 9001:2015. En el registro
RC 10.2 01 se deja asentada la numeracion para la obtencidn de una mejor trazabilidad (véase figura
65) mientras que con el registro RC 10.2 02 se realiza un estudio de esta (véase figura 66).

En el registro RC 10.2 02 se debe escribir detalladamente cual fue la accidn correctiva o
preventiva, analizar cudl fue la causa raiz mediante la herramienta de los “5 por qué”, firma del
responsable, la fecha de inicio y la fecha estimada de cierre. Luego, se elabora una accion que
neutralice el hallazgo encontrado en las auditorias externas o internas para luego formular un
cronograma de actividad. Una vez aplicada, se debe realizar un seguimiento para verificar que dicha
accion se esté implementando correctamente. Cuando se haya corregido el desvio, se analiza y se

mide la eficacia de la accidn correctiva o preventiva.
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REGISTRO DE CALIDAD

RC 10.2 01

EL*JA

Rev. 00

Transformadores

Fecha: 07/12/2021

NUMERACION DE ACCIONES CORRECTIVAS

Numero: Fechainicial:

Nombre de colaborador:

Fecha final:

Figura 65. Planilla de registro de numeracion de las acciones correctivas y preventivas.
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lNE L7 A REGISTRO DE CALIDAD
RC10.202 | REV.00 | o7/12/202

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES

FECHA:
Elabord: Agustin Bellini. |Revisé: Comité de Calidad. Aprobd: Direccion.
ACCION CORRECTIVA: ACCION PREVENTIVA:
DESCRIPCION:
CAUSA:
RESPONSABLE:
FECHA DE INICIO: FECHA ESTIMADA DE FIN.:
ACCIONES A DESARROLLAR:

CRONOGRAMA DE ACTIVIDAD (Si corresponde):

FECHA DE FINALIZACION REAL:

SEGUIMIENTO Y MEDICION DE LAS ACCIONES:

MEDICION DE LA EFICACIA DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS:

FECHA DE MEDICION DE EFICACIA:

FIRMA DEL RESPONSABLE:

FIRMA DE DIRECCION:

Figura 66. Planilla de registro de numeracion de las acciones correctivas y preventivas.
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8.5 Propuesta de mejora

8.5.1 Acciones de mejora

° Recopilacién de informacidn y analisis de situacion.

Teniendo en cuenta los procedimientos, se recopila informacidn acerca de las no
conformidades internas y externas de Inelpa S.A. para un analisis en profundidad de estas. Dicho
analisis se debe hacer mediante los indicadores brindados a la empresa, donde se pueden estudiar
las cantidades con respecto a la produccion total y sus correspondientes costos segun lo facturado.

Este analisis se debe realizar a principio de cada mes y comparar el avance con respecto a
los meses anteriores.

° Andlisis y seguimiento de acciones correctivas y preventivas.

Teniendo en cuenta los hallazgos y no conformidades descubiertas en las auditorias internas
y externas siguiendo la linea de los procedimientos, se procede al analisis para la obtencion de las
diferentes acciones. Una vez obtenidas, se realiza un seguimiento de estas mediante la herramienta
de gestidn visual llamada MPP (Master Project Plan), plan maestro de proyecto, como se puede
observar en el punto 9.5.3.

Este seguimiento se debe realizar segiin conveniencia de la empresa. En caso de que los
hallazgos sean graves, se recomienda un seguimiento semanal.

8.5.2 Indicador

A continuacion, se muestra como ejemplo los graficos obtenidos luego de volcar los datos
del mes de ENERO 2021 en los indicadores (véase figuras 67, 68, 69, 70, 71, 72, 73, 74, 75, 76 y 77).
En lineas generales, Inelpa S.A. se encuentra dentro de objetivo (2%) con un porcentaje de 1,20%.
El scrap en USS con respecto a la facturacién se encuentra en objetivo (2%) con un porcentaje de

1,22%, mientras que el retrabajo en USS con respecto a la facturacién no se encuentra en objetivo
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(0,5%) ya que tiene un porcentaje de 1,80%. Con respecto a las no conformidades externas en USS,

tampoco se encuentra en objetivo (0,5%) con un porcentaje de 1,04%.

Objetivo: PORCENTAJE OK/NOK
PIEZAS OK 10011

PIEZAS SEGREGADAS 120

2%  |PORCENTAIE | 1,204 |

1,18%

= PIEZASOK  ® PIEZAS SEGREGADAS

Figura 67. Porcentaje ok/nok.

Objetivo: PORCENTAJE COMUN/ESPECIAL
80%  [SEGREG. C. COMUN 100 83,33%
20%  [SEGREG. C. ESPECIAL 20 16,67%

Total: 120

® SEGREG. C. COMUN = SEGREG. C. ESPECIAL

Figura 68. Porcentaje comtn/especial.

Objetivo: .
1% [P APONTO o saw PORCENTAJE TIPO DE SEG. COMUN
9% M. PRIMA 10 8,33% 8,33%

80% PROCESO 100 83,33%

Total: 120

'I 8,33%

= P,APUNTO = M.PRIMA = PROCESO

Figura 69. Porcentaje de piezas segregadas de tipo comun.
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EN MATERIA PRIMA

FALLA 5
DIMENSION 5
Total: 10

= FALLA = DIMENSION

Figura 70. Porcentaje de piezas segregadas por materia prima.

DIMENSION 30 EN PROCESO
INCORRECTA OPER. 30
ROTURA HERR. 30
OTROS 10
Total: 100

# DIMENSION = INCORRECTA OPER. = ROTURAHERR. OTROS

Figura 71. Porcentaje de no conformidades por proceso.

SCRAP 80 DISPOSICION
P. NORMAL 10

7 16,67%
RECLASIFICACION 10
RE-TRABAJO 20
Total: 120 833%

8,33%

® SCRAP = P. NORMAL = RECLASIFICACION

Figura 72. Porcentaje de no conformidades por disposicion.

RE-TRABAJO
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Objetivo:

FACTURACION USS 172500
SCRAP EN USS 2100
2% |PORCENTAIE

Figura 73. Porcentaje scrap sobre facturacion.

USS SCRAP POR:

P. APUNTO 300
MATERIA PRIMA 300
PROCESO 1400
ESPECIAL 100
Total: 2100

Figura 74. Porcentaje de scrap en ddlares.

Objetivo:
FACTURACION US$ 172500}
RE-TRAB. EN US$ 3100
0,5% |PORCENTAIJE 1,80%)

Figura 75. Porcentaje de retrabajo sobre facturacion.

PORCENTAJE SCRAP/FACTURACION

1,20%

|

1 FACTURACION US$  ® SCRAP EN US$

DISCRIMINACION SCRAP

=

5%

5 P.APUNTO = MATERIA PRIMA & PROCESO ESPECIAL

PORCENTAJE RE-TRAB./FACTURACION

1,77%

» FACTURACION US$ = RE-TRAB. EN US$
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PROVEEDOR 10 DISCROMINACION NO CONFORMIDAD
CLIENTE 2 EXTERNA
Total: 12 16,67%

= PROVEEDOR = CLIENTE

Figura 76. Cantidad no conformidad externa

Objetivo: ;
FACTURACION USS$ 172500 PORCENTAJE NC EXTERNA/FACTURACION
NC EXTERNA US$ 1800 1,03%
0,50%[PORCENTAIE | IOR ‘

= FACTURACION USS = NC EXTERNA US$

Figura 77. Porcentaje no conformidad externa sobre facturacion.

Una vez recolectada informacidn de varios meses, el indicador nos permite compararlos y
analizar la situacion de la empresa en relacién con las no conformidades externas e internas como
muestran los graficos siguientes. (Véase figura 78, 79, 80, 81, 82, 83, 84, 85, 86 y 87).

En lineas generales, la figura de la evolucion del scrap en 2021 nos muestra que dicho scrap
se encuentra estable y muy por debajo de objetivo, teniendo como conclusidn la baja de objetivo y
mejora continua. Con respecto al scrap en USS con relacién a la facturacidn tiene una tendencia a
la baja, siendo que en el mes de marzo se encuentra dentro del objetivo. Por el contrario, la relacién
entre las conformidades externas ya sea por proveedores o por clientes en USS y la facturacién, se

encuentra con una tendencia a la suba y fuera de objetivo. Por ultimo, el porcentaje de retrabajo
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en USS con respecto a la facturacidn se encuentra inestable, ya que en enero 2021 tuvo pico de

1,20%, en febrero 2021 se encontré dentro de objetivo con 0,38% y en marzo 2021 fuera de objetivo

con un 0,80%.

EVOLUCION DE SCRAP 2021

2.50%
2.00%
1.50%
1.00%
0.50%
0.00% Septi Noviem Diciemb
Enero Febrero Marzo @ Abril  Mayo | Junio Julio  Agosto CPUEM G ctupre OVIEM Picem
bre bre re
B Porcentaje: 1.20% 1.31% 1.25% 0.00% 0.00% @ 0.00% @ 0.00% @ 0.00% 0.00% 0.00% & 0.00% 0.00%
== Objetivo: 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2%
I Porcentaje: == Qbjetivo:
Figura 78. Evolucion de scrap 2021.
EVOLUCION COMUN/ESPECIAL
83,33%
76.92%  S000%
,08%
67% Wi 00%
. . 0,009%00% 0,00%00% 0,00%00% 0,00%90% 0,00%0% 0,00%90% 0,00%00% 0,0000% 0,08%00%
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre
= Comin: 83,33% 76,92% 80,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
m— Especial: 16,67% 23,08% 20,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
———Obj comin:  80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80%
- Obj espec.: 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20%
m ComUn: M Especial: e Objcomin: == Objespec.:
Figura 79. Evolucion de piezas segregadas comtn / especial.
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EVOLUCION DE TIPO DE PIEZA SEGREGADA COMUN

100%
83,33% 90%
< 80,00%
80%
70%
60%
S50%
40%
30%
20%
10%
000 000 000 000 000 000 000 000 000
0%
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

— P. 3 Punto: 8,33% 7,69% 13,33% 0 o 0 ) 0 0 0 0 0

= M. Prima: 8,33% 15,38% 6,67% 0 0 0 0 0 0 0 o 0

m— Proceso: 83,33% 76,92% 80,00% 0 0 ] 0 0 0 ] 0 0

e Obj PAP 11% 11% 11% 11% 11% 11% 11% 11% 11% 11% 11% 11%

— Obj MP 9% 9% 9% 9% 9% 9% 9% 9% 9% 9% 9% 9%

== Obj PRO 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80% 80%

m—P.aPunto: mmmmM. Prima: SN PrOCESO: wwwmm=Obj PAP s Obj MP  wwee Obj PRO

Figura 80. Evolucion de tipo de pieza segregada comun.

EVOLUCION POR MATERIA PRIMA

25
20
15
10
5
0 0 0 0 0 0 s (t) 0 N 0 DI 0 b
Enero Febrero Marzo  Abril Mayo = Junio Julio = Agosto eptiem Octubre oviem Liciem
bre bre re
M Dimension: 5 7 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M Falla: 5 13 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M Falla: ® Dimension:
Figura 81. Evolucion por materia prima.
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EVOLUCION POR PROCESO

140
120 10
0 90 10
80
60
40
20
0 0 0 0 0 Send) 0 N 0 o 0 b
Enero |Febrero Marzo @ Abril = Mayo Junio  Julio | Agosto CPUEM o ctubre OV em Pictem
bre bre re
Otros: 10 10 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M Rotura herr: 30 30 30 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M Inc. Operac.: 30 40 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0
H Dimension: 30 20 30 0 0 0 0 0 0 0 0 0
H Dimensién: MInc. Operac.: M Rotura herr: Otros:

Figura 82. Evolucidn por proceso.

EVOLUCION DE DISPOSICION

160
140 20
120 20
20
100
80
60
40
20
0 0 . 0 0. 0. Sep?iem 0 N0\9iem Dici%mb
Enero Febrero Marzo  Abril Mayo  Junio Julio | Agosto bre Octubre bre e
Re-trabajo: 20 20 20 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M Reclasific.: 10 10 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0
B P. normal: 10 15 25 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M Scrap: 80 85 95 0 0 0 0 0 0 0 0 0
B Scrap: MP.normal: M Reclasific.: Re-trabajo:
Figura 83. Evolucidn de disposicion de no conformidades.
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EVOLUCION SCRAP/FACTURACION

3.00%
2.50%
2.00%
1.50%
1.00%
0.50%
0.00% . . . Septiem Noviem Diciemb
Enero Febrero Marzo  Abril Mayo  Junio Julio | Agosto bre Octubre bre re

B % scrap: | 2.00% | 2.50% 1.61% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%  0.00% & 0.00%
e QObjetivo: 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2%

BN % scrap: === Qbjetivo:

Figura 84. Evolucidn scrap sobre facturacion.

DISCRIMINACION NO CONFORMIDAD EXTERNA

18
16
14
12
10
8
6
4
2
0 Febrer 0. 0 0. 0‘ Septie Octubr Noviem Diciem
Enero o Marzo Abril | Mayo | Junio = Julio Agosto mbre o bre bre
H Cliente: 2 5 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M Proveedor: 10 8 12 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M Proveedor: M Cliente:
Figura 85. Discriminacion no conformidad externa.
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PORCENTAJE NC EXTERNA/FACTURACION

1.10% 1.07%
0.77%
0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
Enero Febrero Marzo @ Abril = Mayo | Junio Julio | Agosto Septiem Octubre Noviem Diciemb
bre bre re
1.10% 0.77% 1.07% 0.00% 0.00% @ 0.00%  0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
0.50% @ 0.50% 0.50% 0.50% 0.50% 0.50% | 0.50% 0.50% @ 0.50% 0.50% 0.50% 0.50%

I % Fact.: == QObjetivo:

Figura 86. Porcentaje no conformidad externa sobre facturacion.

1.40%

1.20%

1.00%

0.80%

0.60%

0.40%

0.20%

0.00%

. % Re-trab.:

== Objetivo:

EVOLUCION DEL PORCENTAJE RETRABAJO/FACTURACION

1.20%

0.80%

0.00% 0.00% 0.00%

Febrer

Enero o Marzo = Abril = Mayo @ Junio

1.20% 0.38%  0.80% 0.00% 0.00% & 0.00%
0.50% 0.50% 0.50%  0.50% 0.50% 0.50%

0.00%

Julio

0.00%
0.50%

N % Re-trab.: === QObjetivo:

Figura 87. Evolucién porcentaje retrabajo sobre facturacion.

0.00% 0.00%

Septie

Agost
gosto mbre

0.00% 0.00%
0.50% 0.50%

0.00%

0.00% 0.00%

Octubr Noviem Diciem

e
0.00%
0.50%

bre bre
0.00%  0.00%
0.50% | 0.50%
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Una vez obtenida la informaciéon a lo largo de los meses y llevada a los indicadores, se
realizan reuniones para el estudio de estos. Dichos indicadores nos arrojan dos problemas a
resolver: el alto porcentaje de retrabajo y el porcentaje de no conformidades de clientes sobre la
facturacion.

8.5.3 Herramienta MPP

Se coloca como ejemplo la realizacién de la herramienta MPP, master plan project, o plan
maestro de proyecto, en la empresa Inelpa S.A. en las siguientes figuras (véase figuras 88 y 89) para
el seguimiento las acciones correctivas para las no conformidades descubiertas en auditorias
internas y externas, y atacar los desvios. En ella se detalla el proyecto llevado a cabo “Seguimiento
de acciones”, el paquete de trabajo “Acciones correctivas”, el area en la que esta direccionada
“Producciéon”, la numeracion de cada accion, las actividades o acciones correctivas que se pondran
en marcha, el lider de la accidn y su soporte. En el rotulo de la herramienta, se deben colocar los
responsables de hacer cumplir con las diferentes acciones planteadas.

La herramienta permite un seguimiento diario, dibujando una linea roja vertical,
Progressline, linea de progreso para tachar el dia transcurrido. A su vez, cada accién correctiva tiene
su tiempo de cumplimiento establecido por el responsable de la misma reflejado en la hoja a través
de una flecha negra horizontal Monthy reviews, revisiones mensuales. En caso de que la acciéon no
se cumpla en tiempo y en forma, aparecera la “boca de cocodrilo” el incumplimiento.

En el presente se muestran dos partes ya que el MPP se debe realizar en una hoja A3 y el

informe tiene un tamafio de pagina A4.
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Funcidn: Nombre: Fecha:
I N ELPA S.A. Gerente de produccién: Mario Palmieri 21/04/2022
Jefe de produccién: Lorenzo Palmieri 21/04/2022
S 1 2 3 4
Paquete Responsable Dc’amana
« .. ia
Proyecto| de Area [ MPPID Actividad alalowlslwlolalelalalvnleln|o]la|la|lanls]|un]|e
. . i — i - i - - - [o'] o~ o~ o~ o
Trabajo Lider Soporte
11 Realizar encuesta de trabajo. MP LP >
“
I 12 Realizar video de induccién para nuevo personal. LP MP >
[
5 Realizar plan de capacitaciones y evaluaciones
= 3 P P y GP MP « >
<X para el personal.
% 3 Realizar seguimiento y control en los procesos
g = 14 . : ) LP MP
S T para bajar el retrabajo. Esto deben realizarlo los
3
< 15
Q
©
8 Realizar plan de calibracién de instrumentos de - o
] 16 — . GP LP <
.g medicidn. Luego calibrarlos.
5 3 Actualizacién y comunicacién de la politica de B -~
B c 17 . EP SP < >
3 5 calidad.
%
- 18 Realizar mejora de feedback con los clientes. SP EP < >
o
[T
5 9 Capacitacion y control al personal que estd en Lp MP
£ control final para no enviar productos no
110
Figura 88. Master Project plan. Herramienta de seguimiento de acciones correctivas.
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Firma: Funcidn: Nombre: Fecha: Firma: Informacién MPP: Llave MPP:
Autor MPP: Agustin Bellini Monthy reviews <«+—» Milestone ‘
Fecha: 13/04/2022 Progressline Review A
5 6 7 8 9 Estado de activ.:
alo|ld|lalalvw|lolnlolal]o|ls|vwlo]lo|lo|lad|la|lofo|~N]o| 4|« § § § § Observaciones:
(o] o o — — — — — — o~ (o] (o] (o] (o] (o] (o] ~ e ~ S

Se realizo las preguntas de la encuesta, resta
hacerselas a los operarios.

Se comenzo con la realizacidn del video.

v

Se detecta que algunos operarios no tienen claro
ciertos procedimientos.

Se realiz6 el instructivo de calibracion.

v

Se comienza con un plan de capacitacion y se
elije alos capacitadores.

Figura 89. Continuaciodn figura anterior.
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Esta herramienta, luego de implementarla, lleva meses llegar a la meta deseada. Lo ideal es

realizar un seguimiento semanal o mensual de la productividad mediante los indicadores para

observar el grado de efectividad de las acciones. Una vez llegado al objetivo, se debe mantener por

al menos tres meses para considerarla estable. Transcurrido ese tiempo, es esencial para la mejora

continua subir la vara a un valor superior.

El equipo de trabajo realizd una nueva visita cinco meses después de implementar las

acciones correctivas y se detectd que Inelpa S.A. habia llegado a los objetivos establecidos a

principios del proyecto (véase figura 90y 91).

2,00%
1,80%
1,60%
1,40%
1,20%
1,00%
0,80%
0,60%
0,40%
0,20%
0,00%

B % Re-trab.:

e Obj€tiVO:

1,80%

0,80%

0,75%

0,70%

9
0,41% 0,65%

0,55%

EVOLUCION DEL PORCENTAJE RE-TRABAJO/FACTURACION

0,51%

Enero
1,80%
0,50%

g

Febrero
0,38%
0,50%

Marzo
0,80%
0,50%

Abril
0,75%
0,50%

Mayo
0,70%
0,50%

mmm % Re-trab.:

Junio Julio
0,71% 0,65%
0,50% 0,50%

e Ob)jetivo:

Figura 90. Evolucion del porcentaje de retrabajo/facturacion.

Agosto
0,55%
0,50%

0,00% 0,00%
Octubre
0,00%

0,50%

Noviembre
0,00%
0,50%

Septiembre
0,51%
0,50%

0,00%
Diciembre
0,00%
0,50%
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PORCENTAJE NC EXTERNA (CLIENTE)/FACTURACION
1,20%
1,04% 1079

1,00%

gional Rafaela

0,80% 0.77% 0,75%
0,70%
0,62%
0,60% 0,53% 0,55%
0,49%
0,40%
0,20%
0,00% 0,00% 0,00%
0,00% . . 7 . - Ty
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

% Fact.: 1,04% 0,77% 1,07% 0,75% 0,70% 0,62% 0,53% 0,55% 0,49% 0,00% 0,00% 0,00%
e Objetivo: 0,50% 0,50% 0,50% 0,50% 0,50% 0,50% 0,50% 0,50% 0,50% 0,50% 0,50% 0,50%

B % Fact.: e QObjetivo:

Figura 91. Porcentaje de no conformidad externa sobre facturacion.

8.6 Valorizacion

Con la implementacion de las mejoras planteadas en el punto anterior, se muestra a

continuacion la valorizacion del sistema de gestidon de calidad (véase tabla 35).

Tabla 35. Valorizacién del sistema de gestion de calidad.

Fuente de informacion: desarrollo propio. Relevamiento realizado en Inelpa S.A.

La valorizacidon mensual en USD esta dividida en dos part

Mejora | Valorizacion Mensual (USD) | Impacto 1 | Impacto 2
Valorizacion 1 1.726,40 USD .
. — Materiales |Incremento
Calidad |Valorizacion 2 4.736,84 USD . ..
Directos | Facturacion
Total 6.463,24 USD

es:

® Valorizacion 1: es la suma monetaria en USD que Inelpa S.A. se ahorraria al llegar a los

objetivos planteados en cada indicador en la propuesta de mejora. Al aplicar las

acciones correctivas y preventivas, se generaria un ahorro de dinero.

e Valorizacion 2: son los transformadores que se fabricarian de mas en el tiempo ganado

al llegar a los objetivos planteados. Al mejorar los indicadores planteados y llegar a
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objetivo, se obtiene mas tiempo productivo y, por ende, debe ser utilizado para una

mayor fabricacion.
Con respecto a los impactos ocasionados con la mejora, el primero se refiere al ahorro de
materiales directos debido a la mejora de la calidad de los productos, mientras que el segundo al

incremento en USD de la facturacion por una mayor fabricacion.
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Capitulo VILI.
Valorizacion de
resultados obtenidos
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En este capitulo se observa el impacto cuantitativo de las mejoras descriptas en los capitulos
anteriores.

La valorizacion consiste en cuantificar el ahorro en mano de obra, insumos o materiales
como consecuencia de la mejora, y en algunos casos el aumento de ingresos por fabricar y vender
unidades adicionales.

En la siguiente tabla (véase tabla 36) se detalla cada mejora, su valorizacién y el costo donde

impactard en el estado de resultado:

Tabla 36. Valorizacion mensual de cada mejora realizada e item de costo en el que impacta.

Mejora Valorizacion Impacto 1 Impacto 2
(USD Mensuales)

12.004,80 Mano de Obra Incremento en
Directa Facturacion
3.452,00 Mano de Obra
Sugerencias Directa
228.860,80 Mano de Obra Incremento en
Directa Facturacion
6.463,24 Materiales Directos Incremento
Facturacion

Fuente de informacidén. Desarrollo propio.

En la siguiente imagen se muestra la estructura del estado de resultado utilizado para

obtener los indicadores teniendo en cuenta los resultados de la valorizacion. (Véase figura 92).
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CUADRO DE RESULTADOS

Mes 0

Inversiones

$ 6.0E1,06
Ventas o
Ve Incremento en Facturacion por
Incremento Ventas Mejora Layout | Mejoras de Layout, Productividad y
Incremento Ventas Mejora Productividad Calidad
Incremento Ventas Mejora Calidad
Total Ventas
Costos Productidn [ Variables
Materia Prima & Insumos Utilizacion de Materiales por la
[Materia Prima e Insumos Mejora fabricacion de unidades

Mano de Cbra Directa

Reduccion Hs Extras Mejora Layout
Reduccidn Hs Extras Mejora Productividad
Ahomo Mejora Buzdn de Sugerencias
Ahorro Reduccion de Retrabajo [Calidad)
Mana de Obra Indirecta Ahorros por reduccion de Horas
Total Costos Produccian [ Variable

adicionales.

Extras, retrabajos y mejoras de
Contribucién Marginal procesos (Buzdn de Sugerencias)

Gastos f Costos Fijos

Costos Fijos Logistica + Comercializacion
Costos Fabricacion + Administracion
Costos Fijos Financieros

[Inversiones Implementacién Mejoras | Costos de las mejoras

Total Gastos [/ Costos Fijos
EBIT

Intereses

Utilidad antes de Impuestos
Impuesm & las Ganancias

Utitidad (Pérdida) Neta

Margen Bruto
Margen Operativo
% Utilidad Neta

Figura 92. Cuadro de resultados. Desarrollo.

Para obtener los resultados arriba mencionados se debe tener en cuenta:

° La empresa tiene entregas pendientes, esto quiere decir que cualquier mejora de
productividad servird para mejorar los tiempos de entrega y por ende la cantidad entregada
impactando en mayores ingresos por unidades vendidas.
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. Las mejoras de productividad de la mano de obra también impactan sobre el costo
de mano de obra directa disminuyendo el gasto de horas extras.
. Las mejoras de procesos pueden impactar disminuyendo tiempos de produccion o

gastos de materiales, por lo tanto, pueden disminuir el gasto de horas extras o materiales e insumos.

Tabla 37. Resumen cuadro de resultados.

Resultado Antes de Mejoras Resultado Después Mejoras
Ingresos 183.333,33 422.801,04
USD (Mensual)
Costos Variables/ Materiales Directos= 119.790,50 Materiales Directos= 259.145,06
Directos

USD (Mensual) Mano de Obra Directa= 47.277,45 Mano de Obra Directa= 35.965,21

Total=183.962,64 Total=295.110,27
Costos Fijos/ CIF=50.339,69 CIF=50.339,69
Indirectos (Incluye amortizaciones) (Incluye amortizaciones)
USD (Mensual)
Total=50.339,69 Total=50.339,69
Costos de las 0 6.081,06
Mejoras (USD)
Amortizaciones 33.550,41 33.550,41
USD (Mensual)
Margen Bruto 0,09 0,29
Margen -0,19 0,15
Operativo
Utilidad/ Pérdida -0,19 0,09
Neta

Fuente de informacidn. Desarrollo propio.

Con la implementacion de mejoras se logra el objetivo de alcanzar un 6% de ganancias.

El mayor impacto esta dado por utilizar los tiempos improductivos de traslado, retrabajos,
y por falta de estandarizacién en la forma de trabajar en producir las unidades que estan pendientes
de entregar. El resultado es un incremento en la facturacidn y en costos de materiales directos pero
el resto de los costos son fijos. También se logra una reduccion del costo de horas extras.

La importancia de mejorar las utilidades radica en continuar mejorando los procesos para

disminuir los gastos de materiales y acercarlos al costo tedrico.
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En la tabla 38 se detalla cada linea del estado de resultado y el resultado final como cierre

del capitulo. Es la herramienta que utiliza la empresa para saber el resultado mensual y anual.
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Aiio 2.022
Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12

Inversiones

$ 6.081,06
Ventas
Ventas 183.333,33 USD 183.333,33 USD 183.333,33 USD 183.333,33 USD 183.333,33 USD 183.333,33 USD 183.333,33 USD 183.333,33 USD 183.333,33 USD 183, usD 183.333,33 USD 183.333,33 USD
Incremento Ventas Mejora Layout 9.356,46 USD 9.356,46 USD 9.356,46 USD 9.356,46 USD 9.356,46 USD 9.356,46 USD 9.356,46 USD 9.356,46 USD 9.356,46 USD 9.356,46 USD 9.356,46 USD 9.356,46 USD
Incremento Ventas Mejora Productividad 225.374,40 USD 225.374,40 USD 225.374,40 USD 225.374,40 USD 225.374,40 USD 225.374,40 USD 225.374,40 USD 225.374,40 USD 225.374,40 USD 225.374,40 USD 225.374,40 USD 225.374,40 USD
Incremento Ventas Mejora Calidad 4.736,84 USD 4.736,84 USD 4.736,84 USD 4.736,84 USD 4.736,84 USD 4.736,84 USD 4.736,84 USD 4.736,84 USD 4.736,84 USD 4.736,84 USD 4.736,84 USD 4.736,84 USD|
Total Ventas 422.801,04 USD 422.801,04 USD 422.801,04 USD 422.801,04 USD 422.801,04 USD 422.801,04 USD 422.801,04 USD 422.801,04 USD 422.801,04 USD 422.801,04 USD 422.801,04 USD 422.801,04 USD

Costos Produccién / Variables
Materia Prima e Insumos

112.765,50 USD

112.765,50 USD

112.765,50 USD

112.765,50 USD

112.765,50 USD

112.765,50 USD

112.765,50 USD

112.765,50 USD

112.765,50 USD

112.765,50 USD

112.765,50 USD

112.765,50 USD

Materia Prima e Insumos Mejora I 146.379,56 USD 146.379,56 USD 146.379,56 USD 146.379,56 USD 146.379,56 USD 146.379,56 USD 146.379,56 USD 146.379,56 USD 146.379,56 USD 146.379,56 USD 146.379,56 USD 146.379,56 USD
Mano de Obra Directa 47.277,55 USD 47.277,55 USD 47.277,55 USD 47.277,55 USD 47.277,55 USD 47.277,55 USD 47.277,55 USD 47.277,55 USD 47.277,55 USD 47.277,55 USD 47.277,55 USD 47.277,55 USD
Reduccidn Hs Extras Mejora Layout -2.648,34 USD -2.648,34 USD -2.648,34 USD -2.648,34 USD -2.648,34 USD -2.648,34 USD -2.648,34 USD -2.648,34 USD -2.648,34 USD -2.648,34 USD -2.648,34 USD -2.648,34 USD
Reduccién Hs Extras Mejora Productividad -3.485,60 USD -3.485,60 USD -3.485,60 USD -3.485,60 USD -3.485,60 USD -3.485,60 USD -3.485,60 USD -3.485,60 USD -3.485,60 USD -3.485,60 USD -3.485,60 USD -3.485,60 USD
Ahorro Mejora Buzén de Sugerencias -3.452,00 USD -3.452,00 USD -3.452,00 USD -3.452,00 USD -3.452,00 USD -3.452,00 USD -3.452,00 USD -3.452,00 USD -3.452,00 USD -3.452,00 USD -3.452,00 USD -3.452,00 USD
[Ahorro Reduccién de Retrabajo (Calidad) -1.726,40 USD -1.726,40 USD -1.726,40 USD -1.726,40 USD -1.726,40 USD -1.726,40 USD -1.726,40 USD -1.726,40 USD -1.726,40 USD -1.726,40 USD -1.726,40 USD -1.726,40 USD
Mano de Obra Indirecta 6.961,38 USD 6.961,38 USD 6.961,38 USD 6.961,38 USD 6.961,38 USD 6.961,38 USD 6.961,38 USD 6.961,38 USD 6.961,38 USD 6.961,38 USD 6.961,38 USD 6.961,38 USD
Total Costos i6n / Variable 302.071,65 USD 302.071,65 USD 302.071,65 USD 302.071,65 USD 302.071,65 USD 302.071,65 USD 302.071,65 USD 302.071,65 USD 302.071,65 USD 302.071,65 USD 302.071,65 USD 302.071,65 USD
Contribucién Marginal 120.729,38 USD 120.729,38 USD 120.729,38 USD 120.729,38 USD 120.729,38 USD 120.729,38 USD 120.729,38 USD 120.729,38 USD 120.729,38 USD 120.729,38 USD 120.729,38 USD 120.729,38 USD
Gastos / Costos Fijos
Costos Fijos Logistica + Comercializacion 8.440,41 USD 8.440,41 USD 8.440,41 USD 8.440,41 USD 8.440,41 USD 8.440,41USD 8.440,41 USD 8.440,41 USD 8.440,41USD 8.440,41 USD 8.440,41 USD 8.440,41USD
Costos Fabricacion + Administracion 8.348,87 USD 8.348,87 USD 8.348,87 USD 8.348,87 USD 8.348,87 USD 8.348,87 USD 8.348,87 USD 8.348,87 USD 8.348,87 USD 8.348,87 USD 8.348,87 USD 8.348,87 USD
Costos Fijos Financieros 33.550,41 USD 33.550,41 USD 33.550,41 USD 33.550,41 USD 33.550,41 USD 33.550,41 USD 33.550,41 USD 33.550,41 USD 33.550,41 USD 33.550,41 USD 33.550,41 USD 33.550,41 USD
|Inversiones ImE' ion Mejoras 8.297,12 USD - _Usb - _Usb - _Usb - __Usb - _Usb - _Usb - _Usb - _Usb - _Usb - _Usb - _Usb
Total Gastos / Costos Fijos 58.636,81 USD 50.339,69 USD 50.339,69 USD 50.339,69 USD 50.339,69 USD 50.339,69 USD 50.339,69 USD 50.339,69 USD 50.339,69 USD 50.339,69 USD 50.339,69 USD 50.339,69 USD
EBIT 62.092,57 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD
Intereses - Usb - UsD - Usb - Usb - Usb - UsD - Usb - Usb - UsD - Usb - UsD
Utilidad antes de 62.092,57 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD 70.389,69 USD
Impuesto a las Ganancias 21.732,40 USD 24.636,39 USD 24.636,39 USD 24.636,39 USD 24.636,39 USD 24.636,39 USD 24.636,39 USD 24.636,39 USD 24.636,39 USD 24.636,39 USD 24.636,39 USD 24.636,39 USD
Utilidad (Pérdida) Neta 40.360,17 USD 45.753,30 USD 45.753,30 USD 45.753,30 USD 45.753,30 USD 45.753,30 USD 45.753,30 USD 45.753,30 USD 45.753,30 USD 45.753,30 USD 45.753,30 USD 45.753,30 USD
EBITDA 78.738,56 USD 78.738,56 USD 78.738,56 USD 78.738,56 USD 78.738,56 USD 78.738,56 USD 78.738,56 USD 78.738,56 USD 78.738,56 USD 78.738,56 USD 78.738,56 USD 78.738,56 USD
Margen Bruto 0,29 0,29 0,29 0,29 0,29 0,29 0,29 0,29 0,29 0,29 0,29 0,29
Margen Operativo 0,15 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17
% Utilidad Neta 0,10 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11 0,11
Fuente de informacion: desarrollo propio.
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Capitulo VIII.

Conclusiones
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A continuacion, en tabla 39, se detallan los objetivos planteados al inicio y el resultado

logrado:

Tabla 39. Resultados logrados. Objetivos y resultado alcanzado.

Oportunidad de
Mejora
Eficiencia de la
Mano de Obra

Aumento
Productividad de
Mano de Obra

Rentabilidad de la
Empresa
Aumento de
Utilidades

Reduccion de No
Conformidades
externas e
internas
Refuncionalizar
Organigrama

Orden, Limpieza y
Estandarizacion
Mejoras de
procesos/
comunicacion

Punto de
Partida
400 Hs Extras
Mensuales

62,6 %

Se desconoce

-19%

1% enla
facturacion de
ambos

Organigrama
desactualizado

Auditoria 5S
13 puntos

No se
gestionaban
las ideas de
colaboradores

Fuente de informacion: desarrollo propio.

Objetivo

Eliminar Hs Extras

Lograr 75%

Productividad de

MO.

Saber si es
Rentable
+6%

0,5% de la
facturacion de
ambos

Organigrama
Funcional.

Obtener mas de
60 puntos
Recibir 7
sugerencias
mensuales.

Resultado

Alcanzado
0 Hs Extras
Mensuales.

75%
Productividad de
Mano de Obra

Pérdida Neta
19%
9%

Se logro el
objetivo de 0,5%
de la facturacion

Organigrama
desarrollado e
implementado.
68 puntos

Se recibieron 12
sugerencias
mensuales.

Como se observa se lograron los objetivos propuestos.

Observacion

Se redujo 100%
las Hs Extras
Mensuales.
Nueva meta:
80%

Se alcanza el
punto de
equilibrio y
obtienen
ganancias

7 sugerencias
resultaron
viablesy se
implementaron.

A partir de las materias desarrolladas a lo largo de la carrera se plantearon oportunidades

de mejora y propusieron e implementaron soluciones orientadas a formalizar y profesionalizar los

procesos. Se realizd un diagndstico como punto de partida y se finalizé el andlisis valorizando las
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mejoras en un estado de resultado. Se logré determinar el impacto y conocer el resultado
econdémico, herramienta con la que la empresa podra tomar decisiones basada en datos confiables.

Resaltamos la predisposicidn de la empresa para implementar acciones de mejora'y cambiar
las practicas actuales.

Como conclusién de todo lo trabajado, se puede asegurar que la empresa ha podido
formalizar y estandarizar sus procesos e instalar una nueva forma de trabajar: mejorando
continuamente a través de la deteccidn de desvios en los indicadores y llevando adelante planes de
accion.

Se ha dejado una serie de herramientas como parte de la metodologia de trabajo con la
finalidad de mantener las mejoras realizadas y replicarlas en todos los productos/sectores:

e Llayout de planta actual.
e Hoja de Auditoria de 5S y hoja de resultados para mostrar mensualmente.
e Diagramas de recorrido.
e Organigrama funcional de la empresa vy sus perfiles de puestos.
e Sistema de gestion de costos en planilla Excel para conocer el resultado mensual.
e Cursogramas analiticos de principales productos.
e Costo unitario de producto modelo.
Todas las herramientas transferidas a la empresa han sido el resultado de lo aprendido en

el cursado de la carrera Ingenieria Industrial.
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Anexo A: Evaluacion por area de gestion

En los siguientes tres puntos, se puede observar el resultado de las preguntas del
autodiagndstico explicadas en el capitulo Marco Tedrico que es completado por dos integrantes de
la empresa (referente comercial y de direccién) y la mirada externa del equipo. El resultado de estas

es utilizado en el “Capitulo IV: Situacién inicial”, punto “1.1 Gréfico radar”.
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7

1zacion.

A.1 Punto de vista de referente Comercial

Anexos. Tabla 1. Cuestionario. Direccién. Punto de vista comercial.

K}
o
[
©
n
o

(m]

n
o
S »n
c ©
Mm
o 3
o £
o
2
c
c 0
0 o
o ®
© £
mo
(el
£

Referencia para el puntaje

Cuestionario del diagnéstico

¢Estan definidas la misién, vision y

politicas ?

¢Se establecen periédicamente

2 objetivos y estrategias para 1

alcanzarlos ?

¢El equipo de Direccion demuestra

con su ejemplo cotidiando su

compromiso con la Mision- Vision -

Objetivo?

¢Cuentan con indicadores para

4 monitorear el desempefio de la 1

organizacion?

¢Se conoce la situacion del sector al

que pertenece su empresa?

¢Esta definida la estructura de la

6 organizacion? (Roles, 1
responsabilidades, organigrama)

7 ¢Se estan formando sucesores? 1

La empresa realzializa actividades de
Responsabilidad Social Empresaria?
¢Qué grado de participacion tienen

9 las personas de la Org en la 1
elaboracion de Planes Estrategicos?
La emrpesa tiene definida la
perioricidad con que revisa sus

10 1
estrategias para asegurar que esten
actualizadas ?

1 A que nivel de desagregacion de las 1

areas planifica

Fuente de informacion: Premio internacional por la calidad.
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Anexos. Tabla 2. Cuestionario. Costos. Punto de vista comercial.
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O c
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]
(7]
(o)
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©
c
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i
(/)
<)
o
©
o
ms
(o]
(&)
(2]
= (O
£ 2>
mt
5 £

20

10

1"

12

13

14

15

16

Cuestionario del diagnéstico

¢Cuentalaempresacon
presupuestos financieros (Flujos de
Fondos proyectados)?

¢Conoce el plazo de financiacion
promedio otorgado por los
proveedores ylo clientes?

¢Cuenta con indicadores financieros ?

Conoce el resultado economico de su
empresa

¢Qué variables tiene en cuenta para
calcular el costo?

¢Conocen los costos fijo y variable de
suempresa?

¢Conocen el punto de equilibrio?

¢ Se controla el costo de inventario
(Materia Prima, Insumos, Producto en
Proceso o Producto Terminado?
Los costos de MP en relacion a la
Ventas son de

¢Cual es el costo de su hora fabrica
expresado en USD? Costo hora
fabrica = (Costos totales - Costos
variables - Costos de MOD) / Total de
hs de MOD

¢Tiene en cuenta las amortizaciones
en el sistema de costos de su
empresa?

¢Tiene sistematizado el proceso de
compras de laempresa?

¢Cuentan con un sistema de
evaluacion de proveedores?

¢Que medios utiliza como soporte del
flujo de informacion?

¢Cuenta con sistema informatico de
gestion?

El software con el que cuenta es

Referencia para el puntaje

Premio internacional por la calidad.

on:

Fuente de informaci
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Anexos. Tabla 3. Cuestionario. RRHH. Punto de vista comercial.

ormy
desarroll

o

4

Comunic
acion

-

icacion genera

Planif

10
1"
12

Cuestionario del diagnéstico

¢Cuentan con un sistema de
formacién para el desarrollo de
capacidades su personal?

¢Dispone de personal con
conocimientos y capacidad para
realizar distintas tareas?

¢Cuentan con un sistema que evalue
la capacidad y el desempeiio de los
empleados?

¢Tiene algun sistema para recibir
sugerencias de los empleados?

¢Mide el clima laboral de su
empresa?

¢ Existe un procedimiento y criterios
para la seleccion de personal?
¢Como realiza la insercion del nuevo
personal?

¢(Laempresacreay mantiene un
ambiente libre de riesgos en el
sector de trabajo?

¢Posee planes de carrera para el
desarrollo de su personal?

Su indice promedio mensual de
ausentismo es

Indice de rotacion anual

¢Conoce las cuasas del ausentismo /
rotacion de su peronal ?

Referencia para el puntaje

Fuente de informacion: Premio internacional por la calidad
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Anexos. Tabla 4. Cuestionario. Comercializacion. Punto de vista comercial.

Mercado

Distrib | Promo

Precioy
producto

ventas

del

10

1

12

13

14

15

16

Cuestionario del diagnéstico

De que manera estudia/conoce el
mercado en el que participa la
empresa

¢Conoce la participacion de su
empresa producto / servicio en el
mercado?

¢Conocen las ventajas competitivas
(diferenciacién) de su empresa
respecto a sus competidores?
¢Tiene identificados los clientes que
le generan la mayor parte de la
facturacion?

iInvestiga cuales son los requisitos
de los clientes ( Actuales /
potenciales y de la competencia) con
relacion a sus productos o servicios ?

¢Tiene identificado los productos que
generan la mayor cantidad de ventas
en cantidades e importes?

¢El precio de venta se determina?

¢Define una politica de precios?
¢Realizan actividades de promocion?

¢Se analiza el costo-beneficio y se
mide el impacto de las acciones de
promocion?

¢Laempresacumple con los plazos
de entrega pactados con los clientes?

Cuales son los canales de
comercializacion de laempresa
¢Cuentan con una planificacion de
ventas?

¢Aplica estrategias en los periodos
en los que disminuyen las ventas?
(estacionalidad)

¢Como evalua la satisfaccion de los
clientes?

¢Se escuchan y atienden los
reclamos de los clientes?

Referencia para el puntaje

Premio internacional por la calidad.

on:

Fuente de informaci

209

pag.

Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final
Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

Anexos. Tabla 5. Cuestionario. Produccion. Punto de vista comercial. Parte 1.

5 5 q ., Referencia para el puntaje
Cuestionario del diagnostico 5

NO
4 3 2 1 0

¢Coémo son las condiciones de

—
= 1 higiene y seguridad del 1
v ff
[T) establecimiento?
E ¢Se cuenta con un estudio formal de
- 2 distribucion en planta e 1
(7] . . -
Q instalaciones?
© 3 ¢Es optimo el Lay Out actual? 1
‘E 4 ¢Como considera las condiciones de 1
- orden y limpieza de la planta?
5 ¢Cuentan con un sistema de gestion 1

o de inventario?

E 6 ¢Conoce larotacion de inventario de 1

E su empresay utliza esainformaciéon?

o ¢Es adecuada la sefalizacion de

E 7 lugares para el almacenamiento del 1

— inventario y el espacio destinado a los

productos?
8 ¢Se realizan analisis y desarrollo de 1

sus proveedores?

¢Se establecen los tiempos de
9 entregade parte de los proveedores, 1
y se controla su cumplimiento?

¢Laempresaasegura la calidad de

los materiales / Insumos que utiliza ?

Estan documentadas las 1
especificaciones de calidad que debe
cumplir la materia prima?

1 ¢Que porcentaje de MP es de origen 1
importado?
¢Pueden conseguir materias primas

12 con las especificaciones de calidad y 1

cantidad requerida?
¢ Se veritica la cantiaad y caligad de 1a

mataria nrima inaracada?

Materiales y proveedores
3

14 Tipo de mantenimiento que realiza 1

¢Los operarios de produccion
15 participan en la gestion de 1
mantenimiento?
¢Cuenta con registros de
16 mantenimiento de maquinas e 1
instalaciones?
¢Es competitiva la tecnologia de
produccion de su empresa?
¢Estudian las inversiones en equipos
18 e instalaciones en base auna 1
estrategia a largo plazo?
¢Planifica sus produccion /
operaciones?
¢ Qué utiliza como Sistema de
20 Planeamiento y Control de 1
operaciones?
¢Utiliza un software para la
21 Planificacién de la Produccién/ 1
operaciones?
¢Coémo se comunica la programacion
de la produccion?
¢Se registran y analizan los
23 resultados de produccion 1
diariamente / turno a turno?

Maquinaria e
talaciones

Ins

22

Proceso

24 ;Laplanificacion es flexible ? 1
¢Estan estandarizados los métodos
de produccion / operaci ??
Fuente de informacion: Premio internacional por la calidad

25
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Anexos. Tabla 6. Cuestionario. Produccion. Punto de vista comercial. Parte 2

26

N
N

N
[

N
©

30

3

32

33

w
o

w
o

w
o

37

38

39

4

42

Fuente de informacidn: Premio internacional por la calidad.
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7

ireccion.

A.2 Punto de vista de referente D

Anexos. Tabla 7. Cuestionario. Direccion. Punto de vista direccion.

L)
o
-
o
(7))
<))

(=)

(7))
(<))
)
® ©
o c
(<))
Z
[
c 0
”mm
(&)
5 £
er
s 2
£

ZO

10

1"

Cuestionario del diagnéstico

¢Estan definidas la misién, vision y
politicas ?

¢ Se establecen periédicamente
objetivos y estrategias para
alcanzarlos?

¢(El equipo de Direccion demuestra
con su ejemplo cotidiando su
compromiso con la Mision- Vision -
Objetivo?

¢Cuentan con indicadores para
monitorear el desempeino de la
organizacion?

¢ Se conoce la situacion del sector al
que pertenece su empresa?

¢Esta definida la estructura de la
organizacion? (Roles,
responsabilidades, organigrama)
¢Se estan formando sucesores?

La empresa realzializa actividades de
Responsabilidad Social Empresaria?
¢Qué grado de participacion tienen
las personas de laOrg en la
elaboracion de Planes Estrategicos?
La emrpesa tiene definida la
perioricidad con que revisa sus
estrategias para asegurar que esten
actualizadas ?

A que nivel de desagregacion de las
areas planifica

Referencia para el puntaje
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Anexos. Tabla 8. Cuestionario. Costos. Punto de vista direccion.

Gestion
inanciera

Gestion de costos

INis | compra

adm

f

trativa

10

11

12

13

14

15

16

Cuestionario del diagnéstico

¢Cuenta laempresa con
presupuestos financieros (Flujos de
Fondos proyectados)?

¢Conoce el plazo de financiacion
promedio otorgado por los
proveedores y/o clientes?

¢Cuenta con indicadores financieros?

Conoce el resultado economico de su
empresa

¢Qué variables tiene en cuenta para
calcular el costo?

¢Conocen los costos fijo y variable de
suempresa?

¢Conocen el punto de equilibrio?

¢ Se controla el costo de inventario
(Materia Prima, Insumos, Producto en
Proceso o Producto Terminado?

Los costos de MP en relacion a la
Ventas son de

¢Cual es el costo de su hora fabrica
expresado en USD? Costo hora
fabrica = (Costos totales - Costos
variables - Costos de MOD) / Total de
hs de MOD

¢Tiene en cuenta las amortizaciones
en el sistema de costos de su
empresa?

¢Tiene sistematizado el proceso de
compras de laempresa?

¢Cuentan con un sistema de
evaluacion de proveedores?

¢Que medios utiliza como soporte del
flujo de informacion?

¢Cuenta con sistema informatico de
gestion?

H software con el que cuentaes

Referencia para el puntaje
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Anexos. Tabla 9. Cuestionario. RRHH. Punto de vista direccion.

ormy
desarroll

”

Comunic
acion

”

icacion genera

Planif

o

10

11

12

Cuestionario del diagnéstico

¢Cuentan con un sistema de
formacion para el desarrollo de
capacidades su personal?

¢Dispone de personal con
conocimientos y capacidad para
realizar distintas tareas?

¢Cuentan con un sistema que evalte
la capacidad y el desempeiio de los
empleados?

¢Tiene algun sistema para recibir
sugerencias de los empleados?

¢Mide el clima laboral de su
empresa?

¢Existe un procedimiento y criterios
para la seleccion de personal?
¢Como realiza la insercion del nuevo
personal?

(Laempresacreay mantiene un
ambiente libre de riesgos en el
sector de trabajo?

¢Posee planes de carrera parael
desarrollo de su personal?

Su indice promedio mensual de
ausentismo es

Indice de rotacion anual

¢Conoce las cuasas del ausentismo /
rotacion de su peronal ?

Referencia para el puntaje

214

pag.

Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final
Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

Mercado

Distrib | Promo

Anexos. Tabla 10. Cuestionario. Comercializacion. Punto de vista direccion.

Precioy
producto

ventas

del

20

10

1

12

13

14

15

16

Cuestionario del diagnéstico

De que manera estudia/conoce el
mercado en el que participa la
empresa

¢Conoce la participacion de su
empresa producto / servicio en el
mercado?

¢Conocen las ventajas competitivas
(diferenciacion) de su empresa
respecto a sus competidores?

¢ Tiene identificados los clientes que
le generan la mayor parte de la
facturacion?

¢Investiga cuales son los requisitos
de los clientes ( Actuales /
potenciales y de la competencia) con
relacion a sus productos o servicios?

¢Tiene identificado los productos que
generan la mayor cantidad de ventas 1
en cantidades e importes?

¢El precio de venta se determina? 1

¢ Define una politica de precios? 1

¢Realizan actividades de promocion?

¢Se analiza el costo-beneficioy se
mide el impacto de las acciones de
promociéon?

¢Laempresa cumple con los plazos
de entrega pactados con los clientes?

Cuales son los canales de
comercializacion de laempresa

¢ Cuentan con una planificacion de
ventas?

¢Aplica estrategias en los periodos
en los que disminuyen las ventas?
(estacionalidad)

¢Coémo evalua la satisfaccion de los
clientes?

¢Se escuchan y atienden los
reclamos de los clientes?

Referencia para el puntaje
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Anexos. Tabla 11. Cuestionario. Produccidn. Punto de vista direccion. Parte 1.

. ; - o Referencia para el puntaje
Cuestionario del diagnéstico 5

ND
4 3 2 1 o

¢Coémo son las condiciones de

1 higiene y seguridad del 1
establecimiento?

¢ Se cuenta con un estudio formal de

distribucion en planta e 1
instalaciones?
3 ¢Es optimo el Lay Out actual? 1

¢Coémo considera las condiciones de
orden y limpieza de la planta?
¢Cuentan con un sistema de gestion

Infraestructur
a
N

5 1
o de inventario?
% 6 ¢Conoce la rotacion de inventario de 1
-E su empresay utliza esa informacion?
(4 ¢Es adecuada la sefalizacion de
E 7 lugares para el almacenamiento del 1
— inventario y el espacio destinado a los

productos?
8 ¢Se realizan andlisis y desarrollo de 1

sus proveedores?

¢Se establecen los tiempos de
9 entregade parte de los proveedores, 1
y se controla su cumplimiento?

¢Laempresa asegura la calidad de

los materiales / Insumos que utiliza ?
10 Estan documentadas las 1
especificaciones de calidad que debe
cumplir la materia prima?
¢Que porcentaje de MP es de origen
importado?
¢Pueden conseguir materias primas
12 con las especificaciones de calidad y 1
cantidad requerida?
¢ Se verifica la cantidad y calidad de la
materia prima ingresada?

1"

Materiales y proveedores

13

14 Tipo de mantenimiento que realiza 1

¢Los operarios de produccién
15 participan en la gestion de 1
mantenimiento?
¢Cuenta con registros de
16 mantenimiento de maquinas e 1
instalaciones?
¢Es competitiva la tecnologia de
produccion de su empresa?
¢Estudian las inversiones en equipos
18 e instalaciones en base a una 1
estrategia a largo plazo?
¢Planifica sus produccion / 1
operaciones?
¢Qué utiliza como Sistema de
20 Planeamiento y Control de 1
operaciones?
¢Utiliza un software parala
21 Planificacion de la Produccion/ 1
operaciones?
¢Coémo se comunica la programacion
de la produccion?
¢ Se registran y analizan los
23 resultados de produccion 1
diariamente / turno a turno?

iones

Inaria e

talac

17

Maqu

Ins

19

22

Proceso

24 ;La planificacion es flexible ? 1
¢Estan estandarizados los métodos

25
de produccion / operaciones??
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Anexos. Tabla 12. Cuestionario. Produccidn. Punto de vista direccion. Parte 2.

pag. 217
Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final
Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

A.3 Punto de vista del equipo

Anexos. Tabla 13. Cuestionario. Direccion. Punto de vista del equipo.
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Cuestionario del diagnéstico

¢Estan definidas la misién, vision y
politicas ?

¢ Se establecen periédicamente
objetivos y estrategias para
alcanzarlos?

¢(El equipo de Direccion demuestra
con su ejemplo cotidiando su
compromiso con la Mision- Vision -
Objetivo?

¢Cuentan con indicadores para
monitorear el desempeino de la
organizacion?

¢ Se conoce la situacion del sector al
que pertenece su empresa?

¢Esta definida la estructura de la
organizacion? (Roles,
responsabilidades, organigrama)
¢Se estan formando sucesores?

La empresa realzializa actividades de
Responsabilidad Social Empresaria?
¢Qué grado de participacion tienen
las personas de laOrg en la
elaboracion de Planes Estrategicos?
La emrpesa tiene definida la
perioricidad con que revisa sus
estrategias para asegurar que esten
actualizadas ?

A que nivel de desagregacion de las
areas planifica

Referencia para el puntaje
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Anexos. Tabla 14. Cuestionario. Costos. Punto de vista del equipo.

Gestion
inanciera

f

Gestion de costos

INnis | compra

adm
trativa

10

1"

12

13

14

15

16

Cuestionario del diagnéstico

¢Cuentalaempresacon
presupuestos financieros (Flujos de
Fondos proyectados)?

¢Conoce el plazo de financiacion
promedio otorgado por los
proveedores y/o clientes?

¢Cuenta con indicadores financieros?

Conoce el resultado economico de su
empresa

¢Qué variables tiene en cuenta para
calcular el costo?

¢Conocen los costos fijo y variable de
suempresa?

¢Conocen el punto de equilibrio?

¢ Se controla el costo de inventario
(Materia Prima, Insumos, Producto en
Proceso o Producto Terminado?

Los costos de MP en relacion a la
Ventas son de

¢Cual es el costo de su hora fabrica
expresado en USD? Costo hora
fabrica = (Costos totales - Costos
variables - Costos de MOD) / Total de
hs de MOD

¢Tiene en cuenta las amortizaciones
en el sistema de costos de su
empresa?

¢Tiene sistematizado el proceso de
compras de laempresa?

¢Cuentan con un sistema de
evaluacion de proveedores?

¢Que medios utiliza como soporte del
flujo de informacion?

¢Cuenta con sistema informatico de
gestion?

El software con el que cuenta es

Referencia para el puntaje
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Anexos. Tabla 15. Cuestionario. RRHH. Punto de vista del equipo.

ormy
desarroll

”

Comunic
acion

”

icacion genera

Planif

o

10

11

12

Cuestionario del diagnéstico

¢Cuentan con un sistema de
formacion para el desarrollo de
capacidades su personal?

¢Dispone de personal con
conocimientos y capacidad para
realizar distintas tareas?

¢Cuentan con un sistema que evalte
la capacidad y el desempeiio de los
empleados?

¢Tiene algun sistema para recibir
sugerencias de los empleados?

¢Mide el clima laboral de su
empresa?

¢Existe un procedimiento y criterios
para la selecciéon de personal?
¢Como realiza la insercion del nuevo
personal?

¢(Laempresacreay mantiene un
ambiente libre de riesgos en el
sector de trabajo?

¢Posee planes de carrera parael
desarrollo de su personal?

Su indice promedio mensual de
ausentismo es

Indice de rotacion anual

¢Conoce las cuasas del ausentismo /
rotacion de su peronal ?

Referencia para el puntaje
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Anexos. Tabla 16. Cuestionario. Comercializacion. Punto de vista del equipo.

Mercado

Distrib | Promo

Precioy
producto

ventas

del

10

1

12

13

14

15

16

Cuestionario del diagndstico

De que manera estudia/conoce el
mercado en el que participa la
empresa

¢Conoce la participacion de su
empresa producto / servicio en el
mercado?

¢Conocen las ventajas competitivas
(diferenciacion) de su empresa
respecto a sus competidores?
¢Tiene identificados los clientes que
le generan la mayor parte de la
facturacién?

¢cInvestiga cuales son los requisitos
de los clientes ( Actuales /
potenciales y de la competencia) con
relacion a sus productos o servicios?

¢Tiene identificado los productos que
generan la mayor cantidad de ventas
en cantidades e importes?

¢(El precio de venta se determina?

¢Define una politica de precios?
¢Realizan actividades de promociéon?

¢Se analiza el costo-beneficio y se
mide el impacto de las acciones de
promocion?

¢Laempresa cumple con los plazos
de entrega pactados con los clientes?

Cuales son los canales de
comercializacion de laempresa
¢Cuentan con una planificacion de
ventas?

¢Aplica estrategias en los periodos
en los que disminuyen las ventas?
(estacionalidad)

¢Como evalia la satisfaccion de los
clientes?

¢Se escuchan y atienden los
reclamos de los clientes?

Referencia para el puntaje
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Anexos. Tabla 17. Cuestionario. Produccidn. Punto de vista del equipo. Parte 1.

Referencia para el puntaje
5

4 3 2 1 0

Ml Cuestionario del diagnéstico

¢Coémo son las condiciones de
1 higiene y seguridad del 1
establecimiento?

¢Se cuenta con un estudio formal de

distribucion en planta e 1
instalaciones?
3 ¢Es optimo el Lay Out actual? 1

¢Como considera las condiciones de
orden y limpieza de la planta?
¢Cuentan con un sistema de gestion

Infraestructur
a
N

5 1
o de inventario?
E 6 ¢Conoce la rotacion de inventario de 1
-E su empresay utliza esa informacion?
(4 ¢Es adecuada la seiializacion de
E 7 lugares para el almacenamiento del 1
— inventario y el espacio destinado a los

productos?
s ¢Se realizan andlisis y desarrollo de 1

sus proveedores?

¢ Se establecen los tiempos de
9 entregade parte de los proveedores, 1
y se controla su cumplimiento?

¢Laempresaasegura la calidad de

los materiales / Insumos que utiliza ?
10 Estan documentadas las 1
especificaciones de calidad que debe
cumplir la materia prima?
¢Que porcentaje de MP es de origen
importado?
¢Pueden conseguir materias primas
12 con las especificaciones de calidad y 1

cantidad requerida?
¢,S€ verirnica la cantiaad y callaad ae 1a
materia nrima inarasada?

1"

Materiales y proveedores

13

14 Tipo de mantenimiento que realiza 1

¢Los operarios de produccion
15 participan en la gestion de 1
mantenimiento?
¢Cuenta con registros de
16 mantenimiento de maquinas e 1
instalaciones?
¢Es competitiva la tecnologia de
produccion de su empresa?
¢Estudian las inversiones en equipos
18 e instalaciones en base a una 1
estrategia a largo plazo?
¢Planifica sus produccion /
operaciones?
¢Qué utiliza como Sistema de
20 Planeamiento y Control de 1
operaciones?
¢Utiliza un software parala
21 Planificacion de la Produccion/ 1
operaciones?
¢Cémo se comunica la programacién
de la produccion?
¢Se registran y analizan los
23 resultados de produccion 1
diariamente / turno aturno?

iones

inaria e

talac

17

Maqu

Ins

19

22

Proceso

24 ;lLaplanificacion es flexible? 1

¢Estan estandarizados los métodos

25
de produccion / operaciones??
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Anexos. Tabla 18. Cuestionario. Produccidn. Punto de vista del equipo. Parte 2.

26

27

28

29

30

3

32

33

w
o

w
o

w
o

37

38

39

4

42

pag. 223
Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final

Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

Anexo B: Layout

En los siguientes dos puntos, se pueden observar los planos de layout inicial y el propuesto

como mejora de Inelpa S.A. Los mismos son utilizados en el “Capitulo VI: Implementacién de

mejoras”, punto “1.3 Desarrollo” y “1.4 Propuestas de mejora”.

B.1 Layout inicial
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B.2 Layout de propuesta de mejora
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Anexo C: Auditoria interna 5S

C.1 Puntos a tener en cuenta:

¢Quién realiza una auditoria?
° Una auditoria debe ser realizada por al menos 2 auditores; uno de los auditores
debe ser externo al drea auditada. Los auditores son acompafiados por un colaborador del sector.
e El equipo de auditores debe tener experiencia (conocimiento de la organizacion,
procesos y procedimientos) y competencia metodoldgica (en términos de 5S,

técnicas CIP, etc.).

éCuando auditar?
® La auditoria debe realizarse durante el turno de trabajo, no debe hacerse en el
momento en que no se realiza ningun trabajo en el area de trabajo, ni
inmediatamente después de una accidn rutinaria 5S.

e Las auditorias se realizan sin previo aviso.

Sugerencias para auditores
e Llas auditorias son parte del entrenamiento (las auditorias deben ser realizadas para
garantizar la continuidad y ayudar a mejorar).
® Las personas no son auditadas, sino los trabajos y las maquinas. Impersonalidad.
® Los requisitos (contenido del cuestionario de auditoria) se conocen previamente.
e En la auditoria siempre participa un colaborador del sector. Este puede ser el
supervisor o un operario.

e La auditoria se realiza exclusivamente en el lugar, no en la sala de reuniones.
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Durante la auditoria, también puede ver "detras de escenas".
- Armarios y cajones estdn abiertos.
- Parar maquinas, si es posible, también detrds de las mismas.
- Loslugares dificiles de alcanzar también deben considerarse.
La evaluacidén debe ser puntual y comprensible.
- Debe haber feedback adecuado (no sélo criticas, sino reconocimiento de
puntos fuertes).
- Puntos / sugerencias dignas de mejora deben ser pasados por escrito y
registrados en el informe de auditoria.
- Destacar las buenas soluciones.
Los resultados de la auditoria se deben cargar inmediatamente en el formulario de

auditoria y firmados por los auditores y colaborador del drea de trabajo.

En los siguientes cinco puntos, se puede observar el resultado de las preguntas que se

plantearon para realizar la auditoria 5S explicadas en el capitulo Marco Tedrico. El resultado de estas

es utilizado en el “Capitulo VI: Implementacién de mejoras”, punto “2. Implementacion de 55”.
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A’

iIcacion

C.2 “1S Seiri — Clasif

Anexos. Tabla 19. Auditoria 5S. 1S Seire. Clasificacion

5S-Auditoria
Sector Responsable LORENZO PALMIERI
Célula Fecha 08/09/2021
18 Seiri - Clasificacion
Fecha
N° [Caracteristica 08/09/2021] 07/10/2021] 08/11/2021 Escala de puntuacion Observaciones’ Mejoras
1.1 |¢Hay algin equipamiento de trabajo no wtilizado en el 0fHay muchos equipos de trabajo no tilizados en el sector
espacio de trabajo? 2 5 7 5|Algunos equipos de trabajo no utilizados
Ej: Hemamientas, auiliares, equipos de medicion, 16{No hay equipos de trabajo inutilizados.
1.2 | Hay alguna maguinaria no utilizada o defectuosa en el ©{No se desecha el dispositive no Utilizado / defectuoso
sector? ¥ g i 5|E| dis positivo no utilizado / defectuoso es solo parcialmente.
Ej: Medios de transporte (camos, palets, ...), equipo de eliminado
limpieza 16{No hay un dispositive no utiliz ado / defec tuoso
1.3 |¢Hay algin material innecesario o transporte o
nn.u_.ﬁm:wuﬂﬂmm de m_—ﬂ_mmmsm:._._m,.:ﬁc enel sector? 3 0|Muchos materiales innecesarios.
Ej: Material de embalaje, recipientes (tachos vacios, . o .
Iatas, baldes, ..), materiales de cambio de partida no : g * - siPd tocv erLEniTa INABTRNES Iz Eaios.
utilizados, suministros, articulos de limpieza (trapos, 1p|"© hay matenales innecesanos.
cepillos, solventes, ..}
1.4 |¢Hay materiales de instalaciones innecesarias en el
sector? OlMuchas instalaciones innecesarias
m_ Amarios, estantes, bancos de ﬁa_uw._o_ sillas, mesas 4 [ 7 5|Pocas instalaciones innecesanas
0 —wn_v_wamm de ﬂﬂmjwvoqﬂm 0 almacenamiento, 10 Todas las instalaciones innec esarias se han eliminado
mateniales de em _um_m._m_ Umﬂazmw
1.5 m._mv:wﬁm informacion innecesara u obsoleta en el sector? G|Muchas informaciones innecesanas / desactualizadas
Ej: Avisos, directrices, instrucciones de trabajo, 3 7 8 5|Encuentra alguna informacion innecesania / desactualizada
presentacion de objetivos, resultados de trabajo, ... 16|No hay informacion innecesaria / desactualizada
1.6 |¢Hay alguna basura (por ejemplo, ¢ hatarra, sobras, o|Mucha basura, chatarra en el sector
tazas de café vacias, embalaje) en el sector? 3 5 7 ¢Poca basura, chatama
Sin basura, chatama
10
Puntos alc anzados 20 35 48 ] 60 |Puntuacion maxima
Resultado (4)| 33 58 R o

Comentarios adicionales del auditor

Fuente de informacion: Premio internacional por la calidad.
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iIzacion

C.3 “2S Seiton — Organ

Anexos. Tabla 20. Auditoria 5S. 2S Seiton. Organizacion.

5S-Auditoria

Sector Responsable LORENZO PALMIERI
Célula 0|Fecha 08/09/2021
|28 Seiton - Organizacion
Fecha
N° |Caracteristica 08/09/2021 | 074102021 | 08/11/2021 Escala de puntuacion Observaciones/ Mejoras
2.1 |Existen en el area de trabajo (herramientas, equipos
de medicién, aparatos, maquinas, armarios, estantes, 0[Ninguna marcacién disponible
etc.). 1 5 5 5| Etiquetado disponible, 50% cumplido
iSe puede reconocer donde algo esta faltando, donde 10| Etiquetado presente, 100% de conformidad
algo necesita ser movido?
22 Mm_< marcas n.m".m vmm___,oww m_.mmw H_“m m_mew:mn“m. Ei 0| Ninguna marcacién disponible
alets, material, material de embalaje y cajas de 0 4 6 5| Etiquetado disponible, 50% cumplido
almacenamiento ; 5 ;
Es claro donde algo necesita ser dejado 10| Etiquetado presente, 100% de conformidad
e e
__._B-an_w: Lqué mnc de maquina es, qué hace y qué o 4 6 5 m:n_:m_wno disponible, 80% cumplido .
* 10| Etiquetado presente, 100% de conformidad
se produce?
2.4 umx._mnm una marcacion del WIP y stock de 0| Ninguna marcacién disponible
finalizados (transporte, stocks)? " i g .
: s 5 0 0 5 5| Etiquetado disponible, 50% cumplido
Todas las piezas y recipientes se suministran con : 100% de conformidad
identificaciones? 1g|Etiquetado presente,
2.5 o| No hay instrucciones de seguridad visibles
g|Las instucciones de seguridad se publican, pero son
Las normas de seguridad se evidencian claramente y 5 5 6 dificiles de acceder
se respetan? Las regulaciones de seguridad estan disponibles y
10 cumplen
2.6 |Los lugares de trabajo estan ergondémicamente D|Los trabajadores tienen que caminar largas
equipados? distancias para recoger herramientas y piezas de
¢ Es facil y facil recoger herramientas y piezas de trabajo
trabajo? ;Se cumple el principio FIFO? 0 3 8 5|Herramientas y piezas de trabajo no estan en las
inmediaciones
10[Herramientas y piezas de trabajo son faciles de
manejar sin mucho movimiento
Puntos alcanzados 6 21 36 0 60 |Puntuacién maxima
Resultado (%) 10 35 60 0
Comentarios adicionales del auditor

Premio internacional por la calidad.

Fuente de informacion
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impieza

C.4 “3S Seiso” — L

Anexos. Tabla 21. Auditoria 5S. 3S Seiso. Limpieza.

§S-Auditoria
Sector Responsable LORENZO PALMERI
Célula 0|Fecha 08/09/2021
_wm Seiso - Limpieza
Fecha
N° |Caracteristica 08/09/2021 | 07/10/2021 | 08/11/2021 Escala de puntuacion Cbservaciones Mejoras
3.1 |¢Maquinas, objetos o Iugar de trabajo ol E! lugar de trabajo no esta limpio
cuidadosamente limpios y libres de contaminacion? s|Limpio, pero no suficientemente completo en todos
Ej: Aceite, grasa, materiales de partida, residuos, 4 (3 (3 I0s lugares accesibles
papel. Totalmente limpio, incluyendo lugares escondidos,
10)pers accesibles.
3,2 |El ambiente de trabajo, (Pisos, paredes, ventanas, 0| E! lugar de trabajo no esta limpio
puertas) estan libres de contaminacion? s|Limpio, pero no suficientemente completo en todos
Ej: Aceite, grasa, materiales de partida, basura, 3 6 3 Ios lugares accesibles
papel, tinta. Totalmente limpio, incluyendo lugares escondidos,
10lpero accesivles
3,3 |Las heramientas o equipos de medicion son libres de o|E! lugar de trabajo no esta limpio
contaminacién? s|Limpio, pero se puede mejorar en todos Ios lugares
Ej: Aceite, grasa, materiales de partida, pinturas 3 (3 6 accesibles.
(heramientas o equipos de medicion que no estan Totalmente limpio, incluyendo lugares escondidos,
actualmente en usoy almacenados en amarios o 10)pero accesibles
3.4 |¢Existen evidencias que la limpieza se realiza? ol Sin evidencias .
(Enlos planes de limpieza, &l trabajo necesario, 5| Disponible pero no completo, incomvenientes o no
incluida la programacion, as ayudas necesarias 0 5 5 Utiliz ado.
deben especificarse) i Completamente disponible y actualizado.
3.5 | Todos los agentes de limpieza requeridos por la lista 0fNo disponible
de \erificacion estan disponibles en el lugar de 5|Sdlo en parte. disponible o no suministrado
X 0 5 10
trabajo? adecuadamente
Ej. Escobas, trapos, productos de limpieza, ... 10|Disponible y ordenado
Puntos alcanz ados 10 28 k<] 0 50 |Puntuacion maxima
Resultado (%)| 20 56 6 0

Comentarios adicionales del auditor

Fuente de informacion: Premio internacional por la calidad.
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7

1Izacion

C.5 “4S Seiketsu” — Estandar

Anexos. Tabla 22. Auditoria 5S. 4S Seiketsu. Estandarizacion.

5S-Auditoria
Sector Responsatle LORENZO PALMERI
Célula Fecha 08/09/2021
|4 Seiketsu - Estandarizacion
Fecha
N° |Caracteristica 08/098/2021 | 07/10/2021 | 08/11/2021 Escala de puntuacion Observaciones/ Mejoras
4,1 |Demarcacion {areas del suelo, encimeras, armarios, o|No se respeta el orden previsto
cajones)? 0 5 10 5 Orden propuesto en gran parte respetada
10 Las posiciones visualizadas son 100% cumplidas
4.2 | ¢Existen planes estandarizados de limpieza, B|No hay planes o no se utilizan
mantenimiento y lubrcacion a intenalos definidos? 5|Los planes estan disponitles, pero no todos lo
Estos son vistos y comprobados para su uso? ¢ § § utilizan.
10(Existen planes comespondientes, se visualizan y son
100% respetados
4.3 | ¢Existen check-list o listas breves para la operacion? B|No hay documentos correspondientes o no se utilizan
¢Estas instrucciones contienen peligros o reglas de ¢ 5 5 5|Los documentos estan disponibles pero no se utilizan
conducta en situaciones imprevistas? 10[Existen documentos comespondientes, son
\visualizados y son comprobados 100% respetados
4.4 | ¢Existen fomularios estandanizadas {por ejemplo, 0Sin formularios estandarizados
planes de inspeccion, planes de accion, informes) en 0 5 5 5 Fomularios estandarizadas
produccion? ;Se utilizan? 10 Fomularios estandarizados.
4,5 |Los estandares son claros, visuales y estan plLos patrones no se visualizan. Sin responsabilidad
disponibles? ¢ Se detemminan responsatles? definida
Los patrones no se visualizan suficientemente. Sin
0 § 5 5| . :
responsabilidad definida
Los patrones se visualizan bien. Responsables
10| definidos
Puntos alcanzados ¢ 25 30 ¢ 80 |Puntuacion maxima
Resultado (%) ¢ 50 60 ]

Comentarios adicionales del auditor

Fuente de informacion: Premio internacional por la calidad.
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C.6 “5S Shitsuke” — Disciplina

Anexos. Tabla 23. Auditoria 5S. 5S Shitsuke. Disciplina.

5S-Auditoria

Sector Responsable LORENZO PALMIERI

Célula Fecha 08/09/2021.

[58 Shitsuke - Disciplina

Fecha

N° |Caracteristica 08/09/2021|07/10/2021 08/11/2021 Escala de puntuacion Obhservaciones Mejoras

5.1 |Los padrones descriptos se adoptan de forma 0|Los padrones no se utilizan
exhaustiva y verficable? 5|Existen nommas en varias sub-dreas y se

0 6 7 respetado
10| Los estandares se utilizan en toda la planta y se cumple el
100%.
5.2 |¢S0n los estandares descriptos se utilizany mejoran 0|Los estandares existentes no se mejoran o se optimizan de
i optimizan? forma demostrable
0 5 5 5|Una optimizacién mm‘sm comprobado en algunas areas, pero no
se crean nuevos estandares.
10|Los patrones son evidentemente desanollados, nuevos
estandares creados

5,3 |Todos los colaboradores del drea en cuestion fueron 0|Empleados no entrenados, informados

dehidamente capacitados / entrenados en 557 0 5 10 5|Algunos empleados entrenados, informados
10| Todos fueron entrenados, informados

5.4 | Los colaboradores del sector estan directamente 0|Los empleados no estan inolucrados
inwlucrados en actividades como auto-auditoria y 0 5 6 5|Los empleados estan parcialmente involucrados
discusidn en equipo? 10]Los empleados estan involucrados en el 100%

5.5 |¢Existe una planificacion visual para el lugar de 0| Ninguna planific acidn visual para la introduccion de "58"
trabajo para la introduccion del "55", incluyendo el 0 5 5 5|Planific acion visual para la introduccion de "5S" en retraso
nombramiento de las personas responsables y la 10| Planific acidn visual de cobertura total

5.6 |Las auditorias regulares de 58 se realizan en el drea 0| Ninguna auditoria regular realiz ada
de trabajo? 0 0 10 5|Auditorias realizadas de forma despadronizada

10|Auditorias regulares de acuerdo con el cronograma

5.7 |Los resuttados de |a auditoria 55 se exponene en el 0]Sin visualizacion
area? 0 7 10 5|Parcialmerte visualizado / no actualizado

10| Todo visualizado y actualizado

5.8 |Las acciones derivadas de las auditorias 55 se 0|Ninguna lista de actiidades.

siguen en un Plan de Accién? 0 5 5 5|Lista de actividades pero con retraso
10|Lista de actividades a nivel fabricay con seguimierto.

5,9 |Los resuttados obtenidos en actiidades de mejora 0| Ningdn resultado para actividades de mejora
(Ej reduccion de stock, rutas, area) se divulgan en el 0 5 8 5|Resultados ohtenidos
area de trabajo? 10|Resultados alcanzados y entendido por todos los colaboradores

5,10|Los programas de Mejora Continua se tilizany se 0|No se utilizan programas de mejora continua
viven? 0 5 10 5| Uilizados pero sin evidencias.

10| Se utilizan muy bieny con evidencias
Puntos alcanzados 0 48 76 0 100 |Puntuacién maxima
Resultado (%) 0 48 76 0
Comentarios adicionales del auditor

Premio internacional por la calidad.

Fuente de informacion
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C.7 Acciones Correctivas

A continuacidn, se plantean las acciones correctivas en base a el resultado de las auditorias.

Anexos. Tabla 24. Auditoria 5S. Acciones correctivas desarrolladas.

58S Acciones Correctivas

AREA: TODA LA PLANTA Responsahle LORENZO PALMIERI Fecha 08/09/2021
Acciones Correctivas - 5S Auditoria
Editado por: BELLINIy PRATO

N° Accidn relevada Responsable Fecha Status
Se retiraron materiales innecesarios de las estanterias de todos los sectores

1 observandose el espacio mas despejado. LIDER DE SECTOR 07110/2021 x
El material que quedo se esta ordenado de manera adecuada en dispositivos de

2 almacenamiento acorde y con rotulos. En el sector herreria los mismos operarios LIDER DE SECTOR 08/11/2021 x

3 Se retiraron materiales innecesarios, WIP y PT de los sectores observandose el espacio LDER DE SECTOR 0711012021
mucho mas despejado, fundamentalmente en pasillos y espacios comunes. Empieza a x
Se reubicaron maquinarias con baja frecuencia de uso y equipos comunes.

4 LIDER DE SECTOR 08/11/2021 x
Se realizo instructivo de limpieza para los sectores de uso comun (recomendable copiar

5 en otros sectores). LIDER DE SECTOR 08/11/2021 x
Los operadores fabricaron tableros para organizar las herramientas de trabajo.

6 LIDER DE SECTOR 08/11/2021 x
Se invirtio en estanterias (racks) para disponer Materias Primas y PT de gran volumen.

i7 LIDER DE SECTOR 0811172021 x
Se establecieron lugares para los retazos.

8 LIDER DE SECTOR 07/10/2021 x

Fuente de informacion: desarrollo propio.
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Anexo D: Perfiles de puesto de trabajo

En los siguientes seis puntos se pueden observar los diferentes perfiles de puesto de trabajo
descriptos en el “Capitulo VI: Implementacion de mejoras”, punto “3. Roles y Responsabilidades”.
Los mismos hacen referencia a los diferentes puestos tales como Direccion General, Gerente

Industrial, Gerente Administrativo, Personal de Produccién, Personal de Pintura y Personal de

Compra.
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D.1 Direccidn general

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Empresa: INELPA

Puesto: DIREOOION GENERAL
Puestos a los que reporta: DIREQQION GENERAL
Puestos que le reportan: GERENTE INDUSTRIAL- GERENTE ADMINISTRACION

PROPOSITO DEL PUESTO

Planificar, dirigir y coordinar el funcionam iento general de la em presa.

TAREAS DEL PUESTO

*Desarrollar la mision, vision yestretegias de la empresa.

*Estahlecerla politica empresarial ylos valores que guiaran las actividades de la organizacidn.
*Aprobarlos presupuestos anuales de todos los sectores de la empresa.
*Supervisarfinanciera ycomercialmente las diferentes areas de la empresa.

*Evaluarlos proyectos que se presentan de las distintas éreas.

*Disefiar planes de contingencia para enfrentar cambios futuros del mercado y reorganizar
fincieramente los recursos.

*Representar ala empresa en eventos, negociaciones importantes.

REQUISITOS GENERALES

Experiencia profesional

Formacién academica

Mayor a Safios
Mayor a 3afios
Mayor a 1 afio

No es requisito necesario

X Secundaria

Técnica superior X

Universitario

No es requisito necesario

CONOCIMIENTOS ADICIONALES
Informatica X Paquete office- Sistema de gestidn.
Idiomas X Ingles
Especializacién técnica X Conocimientos en gestién institucional.
Otros requisitos X Carnet de conducir

COMPETENCIAS

TOMA DE DECQISI ONES

PLANIFICACION Y ORGANIZACQ ON

OOMUNICAC ON

LIDERAZGO

FLEXIBILIDAD Y ORIENTACION AL CAMBIO

RESOLUCION DE CONFLICTOS

EMPATI A

CONDICIONES DEL PUESTO

Condiciones economicas: A convenir.

Dias y Horarios de trabajo:

De lunes ajueves 08:00hs a 17:00hs y viernes 8:00hs a 16:00hs .

Dhservaciones:

Elabord Bellini

Autorizd Gerencia- Firma:

17/09/2021

Anexos. Figura 1. Elaboracion de perfil de puesto. Direccion general.
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D.2 Gerente industrial

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Empresa: INELPA

Puesto: GERENTE DE PRODUCCION

Puestos a los que reporta: DIRECTORIO

Puestos que |le reportan: CAUDAD, |+D, LABORATORIO, PRODUCCI ON

PR OPOSITO DEL PUESTO

izar el buen fimcionamiento de fa prodiccion de ia empresa.

TAREAS DEL PUESTO

*Planificar la produccién anual en funcién de los pronosticos de ventas.

*Elaborar el MPS (Plan Maestro de Produccion)

*Planificar los requerimientos de materiales (MRP).

*Prov eera compras el cronograma de abastecimiento segin MRP.

*Emitir ordenes de produccion.

*Seguimiento de ordenes de produccion, niveles de inventario yniveles de ventas.

*Proponery/o evaluarposibles tercerizaciones de produdos yprocesos tratando de incrementarla
eficiencia, eficacia yrentabilidad de |a empresa.

*Definirymantener actualizado los controles de calidad a llevara cabo en |a planta tanto de MP como
de partes semielaboradas y productos terminados.

*Confeccionar ycomunicara gerencia general los siguientes informes: produccidn real vs de equipos
programacion (mensual) con desvios y sus causas. % utilizacion de equipos mensual con paradas
ycausas. % defeduosos mensual por producto. % de redamos por producto mensual.

*Proponery/o evaluar mejoras de procesos y produdos.

*Realizarreuniones semanales para seguimiento de produccion e imprevistos varios.

*Aprobar presupuesto anual junto a gerencia general.

*Validarla gestion de mantenimiento ypresupuesto asociado.

*Elaborar presupuesto del drea {anual).

REQUISITOS GENERALES
| Experiencia profesional Fonmacion academica
Mayora Safos Secundaria
Mayora 3afios X Técnica superior X
Mayora lafio Universitario
No es requisito necesario No es requisito necesario

CONOOMIENTOS ADICIONALES

Informatica X Paquete office, conocimiento en software de gestidn.
Idiomas
Especializacion técnica X Conocimientos en productos hidraulicos.
Otros requisitos X Carnet de conducir
COMPETENTAS

TOMA DE DECISIONES

TRABAJO EN EQUIPO

PLANIFICACION Y OR GANIZACION

COMUNICACI ON

UDERAZGO

FLEXIBILIDAD Y ORIENTACION AL CAMBIO

RESOLUCI ON DE CONFLICTOS

TOLERANCIA A LA PRESION

CONDICIONES DEL PUESTO

Condiciones economicas: A convenir.
Dias y Horarios de trabajo: De Lunes a jueves 08:00hs a 17:00hs Viemes 800hs a 16:00hs .

Observaciones:
Elabord Bellini 17/09/2021 Autorizé Gerencia- Finma:

Anexos. Figura 2. Elaboracion de perfil de puesto. Gerente de produccion.
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D.3 Gerente administrativo

IDENTIFICAQION DEL PUESTO

Empresa: INELPA

Puesto: GERENTE ADMINISTRATIVO

Puestos a los que reporta: DIRECAON

Puestos que le reportan: CONTABLE- ADMINISTRAC ON- COMPRAS-VENTAS- FINANZAS- RRHH

PROPOSITO DEL PUESTO

Organizar y supervisar tanto los recursos financieros como los procedimientos administrativos de la empresa.

TAREAS DEL PUESTO

*Disefiar conjuntamente con la direccion general, las estrategias financieras de la empresa.
*Coordinarlas tareas de contahilidad ytesoreria (registrar pagos ycobranzas de clientes y proveedores)
Realizartransferencias bancarias y al exterior, pago de sueldos al personal, realizar pago de impuestos).

*Werificar yasegurar que | os procesos de compras se realicen en las mejores condiciones de rentabilidad.

*Autorizar pagos de las facturas a proveedores.

*Gestionar y coordinar junto al area contable, el analisis de la situaciénfinanciera de la empresa

*Supervisar el centro de costos de la empresa proporcionando el seguimiento oportuno a la carga presupuestal
con el proposito de conocer los indices reales de rentabilidad de cada area de la empresa

*Realizar y mantener negociaciones conlas entidades financieras y otros proveedores,

*Analizar, definir ydirigirlas inversiones de la empresa.

*Disefiar planes yestrategias de ventas para nuevos productos,

*Establecer ydar seguimiento a los ohjetivos de ventas mensuales, anuales,

*Acordar reuniones con clientes importantes.

*analisis de las estadisticas de ventas.

*Supervisarla aplicacion del método 5 S en sector ventas.

*Coordinar con el 4rea de higiene yseguridad, médico laboral, estudio contable, estudio juridico, estudio aduanero.

CONOCIMIENTOS ADICIONALES

Informética X Paguete office- Conocimiento software de gestidn,

Modulo: Ventas,importacion,compras, fondos.

Idiomas
Especializacion técnica X Preferentemente conocimientos en productos hidraulicos.
Otros requisitos X Carnet de conducir

COMPETENCIAS

TOMA DE DECISIONES

TRABAJO EN EQUIPO

PLANIFICACION Y ORGANIZACQ ON

COMUNICACION

LIDERAZGO

RESOLUCION DE CONFLICTOS

TOLERANCIA A LA PRESI ON

CONDICIONES DEL PUESTO

Condiciones economicas: Aconvenir,

Dias yHorarios de trabajo: De Lunes a jueves 08:00hs a 17:00hs Viernes 8:00hs a 16:00hs .

Observaciones:

Elahord Bellini 17/09/2021 Autorizd Gerencia- Firma:

Anexos. Figura 3. Elaboracion de perfil de puesto. Gerente administrativo.
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D.4 Produccion

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Empresa: INELPA
Puesto: PRODUCCION

Puestos a los que reporta: GERENTE INDUSTRIAL

Puestos que le reportan: ARMADO, NUCLECS, HERRERI A, PINTURA, BOBINADO

PROPOSITODEL PUESTO

Garantizar que las actividades refacionadas af proceso prodiktivo se realicen de manera eficiente
de ocierdo alos criterios marcados por ef gerente de prodikcion.

TAREAS DEL PUESTO

*Planificarysupervisar el trabajo de los operarios.

* Participar en |la confecci6n del MPS, ejecutarlo con los recursos contemplados en el mismo,
coordinar con superiorinmediato cualquier modificadon en |a ejecucion del MPS.

*RealizarInducd 6n y formacion del personal en |los distintos puestos.

*Supervisar el proceso productivo en su totalidad yserfadlitador en situaciones complejas donde
los empleados no puedan resolvero.

*participar y dar soporte témico en el disefio de nuevos produdos y procesos.

*Detectar |a necesidad de realizar dispositivos para facilitar el trabajo en serie de ciertos productos.
*Informar a RRHH sobre incumplimiento del reglamento intemo de la empresa.

*Prever necesidades de capacitacion del personal en conjunto con al drea de RRHH.

*Controlar yregistrar devios en el uso de los recursos. Ej: tiempos de operacidon de equipos, MP utilizada, etc
*Controlar yregistrarlas cantidades producidas mensualmente.

*Asegurar el orden yla limpieza de las instalaciones a través del programa 5S.

cambios en el MPS y motivos, frecuencia de paradas de equipos con duracion ycausas probables. Reporte de
productos fallados. Eficienda de estaciones de trabajo {produccion real vs estandar).

*Apertura de fabrica. Asegurarse del encendido/apagado de luz, sala de maquinas, celda de gas carbonico, portones.

*Confecdonarycomunicar a gerenda general los siguientes informes: Nivel es de producdon mensuales vs programa,

REQUISITOS GENERAIES

Experiencia profesional Fo ion academica
Mayor a5 afios Secundaria
Mayor a 3afios X Técnica superior X
Mayor a 1 afio Universitario
No es requisito necesario No es requisito necesario
CONOOIENTOS ADICTONALES
Informatica X Conodmientos basicos para elaborarinformes.
Idiomas
Especializacion X Lectura einterpretacion de planos.
técnica Manejo de hemramientas manuales ymaquinarias.
Otros requisitos X Experienda en conducci 6n de grupos- Camet de condudr.
COMPETENTIAS

TOMA DE DECISIONES

TRABAJO EN EQUIPO

PLANIFICACI ON ¥ ORGANIZAQ ON

COMUNI CACION

LIDERAZGO

INICIATIVA

RESOLUCION DE CONFLICTCS

CONDICIONES DEL PUESTO

Condiciones economicas: Convenio UOM- Solo periodo de prueba, despues a convenir.
Dias y Horarios de trabajo: De Lunes a jueves 7:30hs a 1&30hs. Viernes 07:30hs a 15:3Chs

Observaciones:
Elaboré Bellini 17/08/2021 Autorizd Gerencia- Firma:

Anexos. Figura 4. Elaboracion de perfil de puesto. Produccion.
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IDENTIFICACION DEL PUESTO

Empresa: INELPA
Puesto: PINTURA

Puestos que | e reportan: -

Puestos a los que reporta: PRODUCION

PROPOSITO DEL PUESTO

Efectuar el pintado de los componentes de productos en proceso.

TAREAS DEL PUESTO

*Cambio de filtros,

*Operarmagquina de pintura electro estatica, soplete,

*Realizarel mantenimiento ylimpieza de lasmismas.

*Acondicionar y preparar las superficies que deben ser pintadas.

*Controlar las soldaduras yterminaciones generales de | os productos antes de pintar.
*Controlar que se cumpla con el stock minimo de pintura y solventes establecido por la empresa.
*Orden y limpieza del sector pintura. (Tener en cuenta por ej, iluminacion).

*Completar las planillas de produccion.

Mayora 3 afios
Mayora 1afio

No es requisito necesario

REQUISITOS GENERALES
Experiencia profesional Form acion academica
Mayora 5 afios Secundaria X

Técnica superior

X Universitario

No es requisito necesario

CONOCIMIENTOS ADICIONALES

Infarmatica
Idiomas
Especializacidn

técnica

Manejo de herramientas manual es.
X Conocimiento en la seleccidn de materiales. Interpretacién de

planos. Conocimientos en pinturas, solventes.

Otros requisitos X Carnet de conducir,
COMPETENCIAS
TRABAJO EN EQUIPO
ATENCIONAL DETALLE
CONDICIONES DEL PUESTO

Condiciones economicas: Operario - Convenio UOM- Periodo de prueba luego a convenir.

Dias y Horarios de trabajo: Lunes a Jueves 7:30hs a 16:30hs - Viernes 7:30hs a 15:30hs.

|Qbservociones:

Elabord Bellini

17/09/2021 Autorizd Gerencia- Firma:

Anexos. Figura 5. Elaboracion de perfil de puesto. Pintura.
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IDENTIFICACION DEL PUESTO

Empresa: INELPA
Puesto: COMPRAS

Puestos que |e reportan: -

Puestos a los que reporta: GTE ADMINSTRACION

PROPOSITO DEL PUESTO

*Coordinar y gestionar las compras de la empre sa, respetando las politicas intermnas y en estrecha colaboracion
con el gerente de produccion.

TAREAS DEL PUESTO GRADODE IIAPORTANCIA
*Realizarlas compras productivas yno productivas IA
*Gestionarcompras ( Presentar como minimo tres cotizaciones, generarlas ordenes de compra, 1A
negociar las condiciones de pago y entrega) 1A
*Evaluar proveedores (demora en entrega de pedidos,formas de pago,descuentos). 1A
*Coordinar los pagos a proveedores. 1A
*Desarrollo de los principales proveedores. Alta, baja yseguimiento de los mismos. 1A
*Actualizacion listas de precios de los proveedores. 1A
*Controlarmateria prima ingresada. 1A

REQUISITOS GENFRALES

Experiencia profesional Formacion academica
Mayor a 5 afios Secundaria X
Mayora 3 afios Técnica superior
Mayora 1afio X Universitario
No es requisito necesario No es requisito necesario

CONOCIMIENTOS ADICONALES
Informatica X Paquete office. Software de gestion médulo: compras.
Idiomas
Especializacion técnica X Preferentemente conocimientos en hidraulicos y
técnica documentacion comercial.
Otros requisitos X Carnet de conducir

COMPETENCIAS

TOMA DE DECISIONES

TRABAJO EN EQUIPO

PLANIFICAQ ON Y ORGANIZACI ON

NEGOQACION

CONDICONES DEL PUESTO

Condiciones economicas: Administrativo de 1ra.Convenio UOM- Periodo de prueba luego a convenir.

Dias yHorarios de trabajo: De Lunes a jueves 08:00hs a 17:00hs Viernes 8:00hs a 16:00hs .

Dhservaciones:

Elabord Bellini

17/09/2021

Autorizd Gerencia- Firma

Anexos. Figura 6. Elaboracion de perfil de puesto. Compras.
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Anexo E: Cursograma analitico

En los siguientes doce puntos se pueden observar los cursogramas analiticos descriptos en

el “Capitulo VI: Implementacién de mejoras”, punto “6. Estudio del trabajo: estudio del método y

medicién de tiempos”. Los mismos hacen referencia a los sectores de herreria, bobinado de baja

tension, bobinado de alta tensidn, nucleos, montaje y armado tanto para el transformador rural

como para el de distribucion.

E.1 Cursograma analitico de herreria. Transformador rural.

Cursograma analitico

Operario/Material/Equipo

|H0ja Nam 1del

Anexos. Figura 7. Cursograma analitico. Herreria. Transformador rural 10/7.

Diagrama Num: 1 Resumen
i . Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto: Herreria Rural 10/7 O
Actividad: Armado de cuba Rural para Operacién E>
Transporte
transformador D
" Espera
Método: Actual/Propuesto .
Inspeccion D
Lugar: Sector Herreria Almacenamiento
Operario (s): Javier Ficha nim: 1 v
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre)
Compuesto por: Agustin  Fecha:12/05/2022 -Mano de obra
Bellini
Aprobado por: Total
Descripdén Cantidad Tiempo Di 1] Observaciones
Compra a tercero de la cuba para el X
transformador rural.
Control decalidad 2 X
Identificacion 2 X
Almacenar 15 50
Total: 19 50 112(0] 0
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E.2 Cursograma analitico de herreria. Transformador distribucién.

‘ Operario/Material /Equipo

Cursograma analitico

Diagrama Num: 1 |Huja Nam 1 de 1 Resumen
, Actividad Actual Propuesta  [Economia

Objeto: Herrerfa Distribucién 630 O
Actividad: Armado de cuba de Distribucién para Operacitn Cb

Transporte
transformador D

o Espera

Método: Actual/Propuesto 5

Inspeccién D
Lugar: Sector Bobinado P
Operario (s): Javier Ficha nam: 1 v

Distancia (m)

Tiempo (min-hombre)
Compuesto por: Luca Fecha: 12/05/2022 -Mano de obra
Prato
Aprobado por: Total

. < < Simbolo
Descripcién Cantidad Tiempo O D D |::> v Observaciones
Se busca en pafiol
Buscar materia prima i 5 X
Puesta a punto dela méquina decizallado 5 X
Gzallado 20 X
Puesta a punto dela plegadora 5 5 X
Plegado 20 X
Soldado delas chapas 15 5 X
Lavado delacuba 5 1 X
Inspeccién de calidad 2 p.¢
Pintado dela cuba 20 X
Secado 240 X
Almacenaje 5 5 X
Total: 344 21 811 0 1 1

Anexos. Figura 8. Cursograma analitico. Herreria. Transformador distribucion 630/13.
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E.3 Cursograma analitico de bobinado BT. Transformador rural.

Cursograma analitico

l Operario/Material /Equipo

Diagrama Num: 1 IHoja Ndm 1 de 1

Resumen
. Actividad Actual Propuesta Economia

Objeto: Bobina Rural 10/7 O
Actividad: Armado de bobina Rural para Operacion |:>

Transporte
transformador D

P Espera

Método: Actual/Propuesto 5

[Inspeccidn D
Lugar: Sector Bohinado | .

-Almacenamiento v
Operario (s): Javier Ficha ndm: 1

Distancia (m)

Tiempo (min-homhbre)
Compuesto por: Luca Fecha: 12/05/2022 -Mano de obra
Prato
Aprobado por: Total

& e " Sim bolo B
Descripcion Cantidad Tiempo O d> v Observaciones
Sebusca en pafiol
Buscar materia prima 7 5 X
Cortar tiras pressphan 15 3 5 X
Armar canales 5 X
Puesta a punto del taco expancible en maquina de 5 X
bobinado con cafio
Bobinar deizquierda a derecha 2 planchuelas 3 X
Col ocar tiras pressphan 2 X
Bobinar de derecha a izquierda 3 X
Cortar principios y finales 2 X Secorta a 0,4m del hobinado
Pintar con catalizador, plastico y cobalto 0,3 litros 3 X
Control de calidad (Voltaje) 3 2
Desmontar y pegar tarjeta de identificacion 1 X
Almacenar en estanteria 0,5 3 X
Total: 375 15 9 0 1 1

Anexos. Figura 9. Cursograma analitico. Bobinado BT. Transformador rural 10/7.
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E.4 Cursograma analitico de bobinado AT. Transformador rural.

Cursograma analitico

| Operario/Material /Equipo

IHoja MNim 1 de 1

Diagrama Num: 1 Resumen
Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto: Bobina Rural 10/7 O
Operacidn
Actividad: Armado de bobina Rural para P ;
Transporte
transformador £
IMétodo: Actual/Propuesto 2RSS .
" Inspeccidn D
Lugar: Sector Bobinado P ———
Operario (s): Javier Ficha ndm: 1 v
Distancia {m)
Tiempo (min-hombre)
Compuesto por: Rocio Fecha: 12/05/2022 - Mano de obra
Armando
Aprobado por: Total
Descripcion Cartidad Tiermnpo Distarcia Sknbolo Observaciones
par I I i il O D C> V 1
Buscar |a bobina de B.T 2 2 X En estanteria de bobinado
Colocar Bobina en la maquina 5 X
Alambre, aislacidn, tiras de
Buscar materiales correspondientes X contencidn, pressphan,
canales (Se buscan en Pafiol)
10 20
Colocar canales, pressphan y aislacidn X
5
Armar tiras de aislacidén para sacar cable de " En caso de que sea un trifasico
principio 2 se usa Myler
Soldar el principio 5 X
Cubrir soldadura con aislacion 1 X
" Se define |a velocidad de |a
Puesta a punto de carro y usillo X e
2 maquina
Que |la bobina esté centraday
fija, |a tensidn del alambre,
Verificar que todo esté en orden parainiciara % que el recorrido del carretel a
bobinar |la bobina esté en orden, que el
area de trabajo esté
5 despejada.
Se arranca a bobinar 60 X
Colocar tiras de contencidn a medida del alambre X
|y pegar con cinta 150
Pelar el alambre para soldar 2 X
Soldar la derivacidn 5 X
Bobinar hasta el final del bobinado largo 10 X
Pegar con plasticola 2 X
Reforzar con cinta adhesiva 2 X
Hacer firmar el control de bobinado 2 X
Llevar bobina terminada a estanterias del sector 2 7 X
Anotar en |a planilla de Registo |a bobina x
realizada !
Total: 273 29 133 0 2 1
Anexos. Figura 10. Cursograma analitico. Bobinado AT. Transformador rural 10/7.
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E.5 Cursograma analitico de bobinado BT. Transformador distribucion.

Cursograma analitico

l Operario/Material /Equipo

Diagrama Num: 1 IHoja Nim 1 de 1 Resumen
, Actividad Actual Propuesta Economia

Objeto: Bobina Distribucién 630 O
Actividad: Armado de bobina Distribucion para Operaclon

Transporte
transformador -
Método: Actual/Propuesto =REE o,

Inspeccién I:I
Lugar: Sector Bobinado P ——
Operario (s): Javier Ficha ndm: 1 v

Distancia (m)

Tiempo (min-hombre)
Compuesto por: Luca Fecha: 12/05/2022 - Mano de ohra
Prato
Aprobado por: Total

Descripcid Cantidad Tiempo i i Simbols Ob: i
escripcidn O D d> v servaciones
Se busca en pafiol
Buscar materia prima X
7 5
Cortar tiras pressphan 8 3 5 X
Armar canales 5 X
Puesta a punto del taco expancible en maquina de %
bobinado con cafio 5
Bohinar deizquierda a derecha 1 planchuela 6 X
Colocar tiras pressphan 3 X
Bohinar de derecha aizquierda 6 X
Cortar principios y finales 2 X Se corta a 0,2m del hobinado
Pintar con catalizador, plastico y cobalto 0,2 litros 3 X
Control de calidad (Voltaje) 3 2 X
Desmontar y pegar tarjeta deidentificacién 1 X
Almacenar en estanteria 05 3 X
Total: 44,5 15 9111011 1

Anexos. Figura 11. Cursograma analitico. Bobinado BT. Transformador distribucion 630/13.
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E.6 Cursograma analitico de bobinado AT. Transformador distribucién.

Cursograma analitico

| Operarig/Material /Equipo

Diagrama Num: 1 IHoia Nim1del Resumen
. . o Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto: Bobina Distribucion 630
Actividad: Armado debobina de ?peracion 'i>
di stribuci 6n para transformador ansporte
Méodo: Adtual /Propuesto Espera > D
- Inspeccion (]
Lugar: Sector Bobinado Amacensmiento v
Operario{s): Ficha nim: 1
Distancia {m)
Ti empo (min-hombre)
Compuesto por: Fecha: 21/2/2022 - Manodeobra
Rocio Armando s
Aprobado por: b
Simbolo
Destripdon Cantidad Tiempo (min) | Distancia {mts) Observaciones
o[d \V4
Buscar la bobina deB.T 1 2 X En estanterias de bobinado
Colocar Bobina en la maquina 7 0 X
Aislacion, cintas, canales,
- lar, h
Buscar materiales correspondi entes — 18 5 X mylar, pressphan 1mm, .
alambre, cables y spaghettis
{Sebusca en Pafiol)
Separar bobina de AT debobina deB.T _
I 4 capas de diamantado 0,10 8 0 X
Colocar canal es, pressphan y aislacion
Armar tl!’a? de aislacion para sacar cable 35 ancho {largovaris) 23 0 4
de principio
Soldar yaislard principio La medida varia segln la bobina 13 1] X
Buscarresinas y estafiopara soldar 8 5 X Sebusca en Pafiol
Poner tiras de contencidn 2,3 1] X
Puesta a punto {de carroy usillotension de Sedefinelavedocidad dela
2 13 0 X P
alambre, cabti dad devudtas) maquina
Ver la tension dd alambre que
o P o el recorridode carretd a la
Verificar quetodo esté en orden parainiciar X ,
s 1 0 X bobina estéen orden, que d
a bobinar 5 . 7
area detrabajo esté
— despejada.
Espera, descanso 35 0
Searranca a bobinar haciendo |a primera 150 vudtas en 170mmen 1
1 0 X .
capa dealambredepunta a punta min, alambre 0.8
Colocar aislacién {DO.8) y pegar con cinta 1 0 X
Poner canales 4 0 X
Se repiten los procesos de bobinado 1384 0 X
Hacer firmar el control de bobinado 2 4 X
U evar bobina terminada a sector montaje 1 15 X
Anotar en |a planilla deRegisto |a bobina 1 0
realizada *
Total: 257 31 12|10 3|1

Anexos. Figura 12. Cursograma analitico. Bobinado AT. Transformador distribucién 630/13.
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E.7 Cursograma analitico de nucleo. Transformador rural.

CU rsogra ma ana I itico Operario/Material /Equipo

Diagrama Num: 1 lHoja Nim 1 de 1 Resumen

Actividad Actual Propuesta Economia

Objeto:Ndcleo Rural 10/7

Actividad: Armado de nucleo Rural para Operacidn )
Transporte
transformador p D
Método: Actual/Propuesto spera =
Inspeccién D

Lugar: Sector Bobinado

Almacenamiento v

Operario (s): Javier Ficha nim: 1

Distancia (m)

Tiempo {min-hombre)
Compuesto por: Rocio Fecha: 12/05/2022 - Mano de obra
Armando
Aprobado por: Total

Descripcidén Cantidad Tiempo Di i o I:‘ ‘E\)bo T:> v Observaciones
Buscar materia prima 1 2 X Sebusca en paiidl
Montar rollo desbobinador 9 X
Introducir fleje a plegadora y cortadora 2 X
Cortar yarmar 30 X
Control de calidad il X
Identificacién 0,5 X
Almacenar en depésito 0,5 5 X
Total: 44 7 5|1 0 0 1

Anexos. Figura 13. Cursograma analitico. Nucleo. Transformador rural 10/7.

E.8 Cursograma analitico de nucleo. Transformador distribucion.

cu I'SOgI’a ma analitico Operario/Material/Equipo

Diagrama Num: 1 |Hoja Num 1de 1 Resumen

Actividad Actual Propuesta Economia

Objeto: Nucleo Distribucion 630

Actividad: Armado de nucleo de Distribucion para

y O
Operacién E>
D

Transporte
transformador £ P
. spera
Método: Actual/Propuesto P »
Inspeccion El

Lugar: Sector Bobinado

Almacenamiento v

Operario (s): Javier Ficha nam: 1

Distancia (m)

Tiempo (min-hombre)
Compuesto por: Rocio Fecha:12/05/2022 ~Mano de obra
Armando
Aprobado por: Total

D ipci6é Cantidad Tiempo Di i Simbolo Ob: i
escripcion oD [:> \V/ servaciones
Compra a tercero del nacleo de distribucion X
Control de calidad 2 X
Identificacion 2 X
Almacenar 15 7 X
Total: 19 7 1120 0| 1

Anexos. Figura 14. Cursograma analitico. Nucleo. Transformador distribucién 630/13.

pag. 249
Armando, Rocio- Bellini, Agustin — Prato, Luca.




Proyecto Final
Universidad Tecnolégica Nacional — Facultad Regional Rafaela

E.9 Cursograma analitico de montaje. Transformador rural.

Cursograma analitico I Operario/MaterialEquipa
Diagrama Num:1 IHu'z Nim1ldel Re umen
Actividad Actual Prapuesta Ecanamia
Objeto: Mantaje Rural 10/7 O
o ik
Actividad: Mantaje de Babina y Nuclea Rural Lk 8
. Trans parte
Métada: Act e |/Prapuesta e
spera 0
Lugar: Mantaje Ins peccidn
Cperaria(s):Omar Ficha nim: 1 Almacenamienta v
Distancia (m)
Tiempa (min-hambre)
Campuesta par:Agustin  Fecha:12/05/22 -Mana deabra
Bellini
Aprabada par: Tatal
Descripsid Cantidad T Dist: & Simbaly Cbs: i
scripsidn antida. e mpa stanc @ @) oD E> Vi ervacianas
Bus car babina y nuclea terminadas 2 5 % Enla estanteria delapartede
Verificar las salidas, que la parte de BT y AT QuelapartedeBTy AT estén
e tén biensacadaos yque el almabrena estéal ras * biensacadas y queel almabre
de cartdn 0,5 na estéalras decartdn
Calacar aislacidn 2 % Encasadeque el alambrese
Paner |a babinasabre |a mesa de barnizada a,5 3 %
Barnizar ambas caras entre ATy B.T 1 %
Dejar secar 15 X
Mantar primera partedel nucleasaobrebabina 20 %
Calacar una aislacidn "U" de prssphan dey
mylar en las laterales. 2 il
Relacianar 5 2 %
Anatarenlaplanilladeseguimientalarelacidny
*
el nombredel operarig 1
E d d déhbi
Sujetar can un fNleje . ncasa' ‘eque e quedéhbien
2 2 larelacidn
. Dependienda dela potenciade
Calacar elsagunda niclea 20 % lababina
Calacar una aislacidn "U" de press phan dey .
miylar en las laterales. —_— 1
Sujetar can un fleje 2 %
Entre ndcleay babina del lada dellavede AT "
calocar dos cufias de madera 2
Entre ndclea y niclea calacar dos cufias 1 2 %
R Canganchas enlaparte
Calacar chapanes canuna asialcidn de . N .
h x inferiarysinganchas enla
pressphan 3 1 superiar
Calacar |a chapa masa 2 b
Agarrar can flejes el tranfarmadar campleta 5 ]
Cart 1 arincini deAT Dependienda del madela
rtar rin i
AFeLprincipia masaide 5 * (Fijars etabla deinstructiva)
Agregar s paghetti eel cable 1 %
Saldararandela delatdn al final del cable (Para
TM 5/7y TM 10/ 7). Hacer al final del cable un %
hajal y estafiarla (TM16/7y 25/7) 5
Cartar cables delallave % De-!:endlendadelimudelo‘
1 (Fijarsetabla deinstructiva)
Calacar s paghettiy llave 1 %
Agarrarlos canremache de cabre alos cables de
*
lallave S 2
Cartar el final 1 %
i | I
Calacar s paghetti 5% Dg?endlendo del ‘mude o.
1 (Fijarsetabla deinstructival
Saldarterminal de AT S X
Atar can hiloelpressphandelasalidadeAT 1 t
Cartarprincipiayfinal de BT - De_Pend|endodeI‘madela_
1 (Fijarsetabla deinstructival
Calacar s paghetti Smm menas que el larga del
alambre 2 ¥
DablarlapartedeB.T 1 %
Hacer hojales canperna de BT 2 %
Atar con hilalos cartanes 2 %
Calacarsabre unatarima 2 3 *
Uevar al harna 2 5 %
Secada 288 X
Almacenar 3 7 %
Total: M6 32 M| 2 1 2 2

Anexos. Figura 15. Cursograma analitico. Montaje. Transformador rural 10/7.
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E.10 Cursograma analitico de montaje. Transformador distribucion.

Cursograma analitico

| Operario/Material /Equipo

Diagrama Num: 1 |Hoia Nim 1 del

Resumen

_ o Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto: Montaje Distribucion 630 O
Actividad: Montaje de Bobina y Nucleo de Operacion E>
- ‘ Transporte
distribucion D
Méodo: Adtual /Propuesto Esperd -,
Inspeccion O
Lugar: Sector Montaje | Almacenamiento v
Operario (s): Omar Fichanim: 1
Distancia {m)
Tiempo (min-hombre)
Compuesto por: Fecha: 12/05/2022 - Mano deobra
Agustin Bellini
Aprobado por: Total
: 3 g Simbolo
Descripcian Cantidad Tiempo Distancia O D Observadones
Buscar bobina y nucleo terminados 7 40 X En |a estanteria dela partede
Verificar |as salidas, quela partedeB.Ty Si estd al ras dd carton
AT estén bien sacados y que el almabreno colocar aislacion
estéal ras decartén 2
BUSCar prensayugo Prensayugos perfiles U de X
i vue 120mm:4 unidades 7 40
Parar el nucleo 20 X
Clavar bobina dealta y baja en las 3fases 15 X
Cerrar mitad denucleo 20 X
Sereaciona X
5 2
Anotar en planilla los valores derdacion 1
Cerrar segunda mitad denucleo 20 X
Colocacion devarillas, prensayugos y Varilla roscada 1/2x580mm: 8 X
aislacion Varilla roscada 1/2x280mm: 4 20 2
Conexionado de alta tension ConmuFador trifasico 154, X
Spagetti de 3mm 40
Conexionado debaja tension Spagetti de 3mm, terminales de X
bronce 50
Colocar sobreuna tarima 2 3
Llevaral horno 2 5 X
Secado
1080 X
Almacenar
5 7
Total: 1296 99 9 0| 3

Anexos. Figura 16. Cursograma analitico. Montaje. Transformador distribucién 630/13.
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E.11 Cursograma analitico de armado. Transformador rural.

Cursograma analitico

riof Material fEquipo

Anexos. Figura 17. Cursograma analitico. Armado. Transformador rural 10/7.

Diagrama Num: 1 |Hn'a Nim1del Resumen
Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto: Armado Rural 10/7 o)
0 peracidn E)
ontaje detrans oformador rural |Transporte
slfPropuesto Espera D
I ns peccidn O
Lugar:Sectar Armado Al i 7
Operario {s): Omar Ficha ndm: 1
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre)
Compusesto por: Fecha: 12/05/2022 - Mano deobra
Agustin Bellini
#probado por: Total
Descripeidn Contidad Tiempo Distarcia 9] S-meo 2 = Otservaciones
Apagar horno y abrir compuerta 2 x
Buscar puente gruay posicionarlo sobre 2 5
transformador *
. Guillotina / plegadora /
Enganchar e izartransformador 1 x lapicera/ regla
Enla mesase encuentran de
forma organizada las partes del
transformadar, juntas,
Trasladario alamesade armado terminales, buloneria, 1 5 x
conmutador, visores, valvulas,
tapas,tapones, conectores,
|2isladores, silicagel, precintos
Ajustartuercasde |a parte activa 25 x
Buscar tapa corre spondiente 1 S x
Armura tapa al transform ador 2 x
. . . Martillo f cintascoch /
Nivelartapa convarillasniveladoras 25 x itacha
Colocarjuntasde bajatension 1 X
Colocar aisladoresde bajatension 1 x Trincheta
Colocarterminales de bajatension 25 x Lapicera
AjustarteminalesB.T. 25 x
Zunchadora / ebillaf chapa
Colocarjuntasde altatension 1 x fleje /tijera corta chapa/
pinza taco teflon
Colocar aisladore sde altatension 1 X
Colocarterminales de altatension 25 X f:::::i::q"“e quedébien
. . Dependiendo dela potencia de
Ajustarterminalesde AT, 10 X o :nbi“ P
Soldarterminales de A.T. conlasfases |aislaciontubos de pressphan 10 X
Colocar conmutador 1 X
Ajustar conmutador 3 X
Zunchadora / ebillaf chapa
Colocartapas, taponesy valvulas 10 X fleje ftijera corta chapa /
pinza taco teflon
Amurarvisore s al tanque 25 X
Conganchos enlaparte
Coiocar cuerda de gomaeniacuba 25 X inferior y sin ganchos enla
superior
Izar parte actuvay ponerlo enposicion 1 M
paraencubado
Inspeccion visual de parte activa 2
Amura parte activay tapaala cuba 10 X Martillo
Buscar bomba 1 20 X
Conectar bombaa de posito de aceite y 1 % i
picera
vavula de transformador
Proceso de llenado hastalle gar anivel 25 x
Zunchadora / ebillaf chapa
Inspe ccion visual 1 fleje ftijera corta chapa/
pinza taco teflon
Colocar presintosen lasvalvulas 2 X
Colocar conectores de bajatension 1 X
Transportar transformador alaboratorio 2 10 «
donde se realizaran ensayosde rutina
Almacenar 2 5
Total: 90 50 25 0|5
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E.12 Cursograma analitico de armado. Transformador distribucion.

Cursograma analitico

riof Material /Equipo

Diagrama Num: 1 lHn‘aNﬁml del Resumen
. Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto: Armado Distribucidn 630/13 O
Operacidn |:>
Actividad: Montaje detrans oformador rural [Transporte
Métada: Act alfPropuesta Espera D
Ins peccidn O
Lugar: Sector Armado 21 i v
Operario (s): Omar Ficha ndm: 1
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre)
Compuesto por: Fecha: 12/05/2022 -Mano deobra
Agustin Bellini
#probado por: Total
Simbolk
Descripcion Cantided Tiempo Distancis D D Q v o] es
Apagar horno y abrir compuerta 2 x
Buscar puente gruay posicionarlo sobre 5 5
x
transformador
. Guillotina / plegadora /
Enganchar e izartransformador 1 x lapicera/ regla
Enla mesase encuentran de
forma organizada las partes del
transformador, juntas,
Trasladar o alamesade armado terminales, buloneria, 1 5 x
,visores, valvulas,
tapas,tapones, conectores,
|aisladores, silicagel, precintos
Ajustartuercas de |a parte activa 5 x
Buscar tapa corre spondiente 1 S x
Amurartapa al transform ador 5 x
& . z Martillo / cinta scach
Nivelartapa convarillasniveladoras 5 x "i“;m/ ! !
Colocarjuntasde bajatension 1 X
Colocar aisladore sde bajatension 1 x Trincheta
Colocarterminale s de baja tension S x Lapicera
AjustarterminalesB.T. 5 x
Zunchadora f ebillaf chapa
Colocarjuntas de altatension 1 x fleje /tijera corta chapa /
pinza taco teflon
Colocar aisladore sde alta tension 1 X
Colocarterminales de altatension 5 X F::;:i::q“ede quedébien
Dependiendo dela potencia de
Ajustarterminalesde AT, 10 X a :nbi"a P
Soldarterminales de A.T. conlasfases |Aislaciontubos de pressphan 15 X
Colocar conmutador 1 X
Ajustar conmutador 3 %
Zunchadora / ebillaf chapa
Colocartapas, tapone sy valvulas 15 X fleje ftijera corta chapa/
pinza taco teflon
Amurarvisoresal tanque S X
Conganchos enlaparte
Colocar cuerda de gomaenlacuba 5 x inferior y sin ganchos enla
superior
lzar parte actuvay ponero en posicion 1 ©
paraencubado
Inspe ccion visual de parte activa 2 X
Amurar parte activay tapaala cuba 15 X Martillo
Buscar bornba 1 16 X
Conectar bombaa deposito de aceite y 1 M .
icera
vavula de transformador i
Proceso de llenado hastalle gar anivel S X
Zunchadora f ebillaf chapa
Inspeccion visual 1 X fleje ftijera corta chapa /
pinza taco teflon
Colocarpresintosen lasvalvulas 2 X
Colocar conectore s de baja tension 1 X
Transportar transform ador alaboratorio| s 5 "
donde se realizaran ensayosde rutina
Almacenar 2 5 X
Total: 130 M 25| 20|51

Anexos. Figura 18. Cursograma analitico. Armado. Transformador distribucién 630/13.
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Anexo F: Calculo de tiempo estandar

En los siguientes diez puntos se pueden observar los calculos de tiempo estandar descriptos

en el “Capitulo VI: Implementacién de mejoras”, punto “6. Estudio del trabajo: estudio del método

y medicidn de tiempos”. Los mismos hacen referencia a los sectores de bobinado de baja tension,

bobinado de alta tensién, nucleos, montaje y armado tanto para el transformador rural como para

el de distribucion.

F.1 Bobina BT rural

INELPA ESTUDIO DE TIEMPOS =Vsloracidn
TO =Tiempo Observado
Departamento: Calidad Estudio N°: | 1 TB =Tiempo Basico
Operario: Javier HojaN°: |1 F =Frecuencia de Ciclo
Observador: Luca Prato Fecha: 23/05/2022 Supl. = Suplementos
Actividad: Armado de bobina rural en baja tensidn (10/7) Aprobado por: Lorenzo Palmieri  |TS =Tiempo Estandar
Descipcion: 1 2 3 Total TO | Media TO v TB F Supl. TS
Buscar materia prima 7 6 8 21 7 1, 7 1, 13 91
Cortar tiras pressphan 3 2,5 3,5 9 3 1 3 1 13 3,9
Armar canales 5 4 6 15 5 1 5 1 1,3 6,5
| s | 4 | e [ [ s [ 1| s [ 1 |1 | s
Bobinar de izquierda a derecha 3 2;5 3,5 9 3 1 3 1 13 3,9
Colocar tiras pressphan 2 2 2 6 2 1 2 1 13 26
Bobinar de derecha a izquierda 3 3 3 9 3 1 3 1 13 3,9
Cortar principios y finales 2 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
Pintar con catalizador, plastico y cobalto 3 3 3 9 3 1 3 1 1,3 3,9
Control de calidad (Voltaje) 3 2,5 3,5 9 3 1 3 1 1.3 39
Desmontar y pegar tarjeta de identificacion 1 1 1 3 1 1 1 1 13 1,3
Almacenar en estanteria 0,5 0,4 0,6 1,5 0,5 1 0,5 1, 1,3 0,65
Anexos. Figura 19. Estudio de tiempos. Bobina BT. Rural 10/7.
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F.2 Bobina AT rural
INELPA ESTUDIO DE TIEMPOS V = Valoracién
TO =Tiempo Observado

Departamento: Calidad EstudioN°: IZ TB =Tiempo Bésico
Operario: Javier HojaN°: [1 F = Frecuencia de Ciclo
Observador: Rocio Armando Fecha: |23/05/2022 Supl. = Suplementos
Actividad: Armado de bobina rural en alta tension (10/7) Aprobado por: Lorenzo Palmieri  |TS = Tiempo Estandar
Descipcién: 1 2 3 Total TO | Media TO v TB F Supl. TS
Buscar | a bobina de BT 2 2 2 6 2 1 2 1 1,3 2,6
Colocar Bobina en la maquina 5 4 6 15 5 1 5 1 1,3 6,5
Buscar materiales correspondientes 10 11 9 30 10 1 10 1 1,3 13
Colocar canal es, pressphan y aislacién 5 4,5 5,5 15 5 1 5 1 13 6,5
g:i:pt?;as de aislacidn para sacar cablede 2 2 ) 6 2 1 ) 1 13 26
Soldar el principio 5 5 5 15 5 1 S 1 1,3 6,5
Cubrir soldadura con aislacion 1 1 1 3 1 1 1 1 1,3 13
Puesta a punto de carroy usillo 2 15 2,5 6 2 1 2 1 13 2,6
\:bnof;ci::;fue todo esté en orden parainiciar 5 45 55 15 5 1 5 1 13 65
Searranca a bobinar 60 60 60 180 60 1 60 1 1,3 78
;:l";:f:rr:yrs;‘:i ccz:t:‘rf;’” amedidads 150 140 160 450 150 1 150 1 13 1%
Pelar el alambre para soldar 2 2 2 6 2 1 2 1 1,3 2,6
Soldar | a derivaci 6n 5 5 5 15 5 1 5 1 13 6,5
Bobinar hasta el final del bobinado largo 10 11 9 30 10 1 10 1 1,3 13
Pegar con plasticola 2 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
Reforzar con cinta adhesiva 2 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
Hacer firmar el control de bobinado 2 2 2 6 2 1 2 1 1,3 2,6
SIJe;:evtz:bobl na terminada a estanterias del 2 2 2 6 2 1 2 1 13 26
::i;(jglaplanilla de Registo la bobina 1 1 1 3 1 1 1 1 13 1,3
Anexos. Figura 20. Estudio de tiempos. Bobina AT. Rural 10/7.
F.3 Bobina BT distribucion

INELPA ESTUDIO DE TIEMPOS V =Valoracién

TO =Tiempo Observado
Departamento: Calidad Estudio N°: |3 TB = Tiempo Basico
Operario: Javier HojaN°: |1 F = Frecuencia de Ciclo
Observador: Luca Prato Fecha: 23/05/2022 Supl. = Suplementos
Actividad: Bobina de distribucién en baja tensidn (630/13) Aprobado por: Lorenzo Palmieri |TS =Tiempo Estandar
Descipd6n: 1 2 3 Total TO | MediaTO v TB F Supl. TS
Buscar materia prima 7 6,5 7,5 21 7 1 7 1 1,3 9,1
Cortar tiras pressphan 3 3 3 9 3 1 3 1 1,3 3,9
Armar canales 5 5 5 15 5 1 5 1 1,3 6,5
Puest.a a punto d'el taco expa rlcible en 5 45 55 15 5 1 5 1 1,3 6,5
magquina de bobinado con cafio
Bobinar de izquierda a derecha 6 6,5 5,5 18 6 1 6 1 1,3 78
Colocar tiras pressphan 3 3 3 9 3 1 3 1 1,3 3,9
Bobinar de derecha a izquierda 6 6 6 18 6 1 6 1 1,3 7,8
Cortar principios y finales 2 1 3 6 2 1 2 1 1,3 2,6
Pintar con catalizador, plastico y cobalto 3 3 3 9 3 1 3 1 1,3 3,9
Control de calidad (Voltaje) 3 3 3 9 3 1 3 1 1,3 3,9
Desmontar y pegar tarjeta de identificacion 1 1 I 3 1, 1 3, 1 1,3 13
Almacenar en estanteria 0,5 0,5 0,5 1,5 0,5 1 0,5 1 1,3 0,65
Anexos. Figura 21. Estudio de tiempos. Bobina BT. Distribucion 630/13.
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F.4 Bobina AT distribucion

| N E LP A ESTUDIO DE TIEMPOS V =Valoracién
TO =Tiempo Observado
Departamento: Calidad Estudio N°: |4 TB =Tiempo Bésico
Operario: Javier HojaN°: [1 F = Frecuencia de Ciclo
Observador: Rocio Armando Fecha: |23/05/2022 Supl. =Suplementos
Actividad: Bobina de distribucion en alta tension (630/7) Aprobado por: Lorenzo Palmieri  |TS =Tiempo Estandar
Descipcion: 1 2 3 Total TO | Media TO \'] TB F Supl. TS
Buscar la bobina de B.T 1 1 1 3 1 1 1 1 13 13
Colocar Bobina enla méquina 7 6,5 7.5 21 7 ) | 7 1 13 91
Buscar material es correspondientes 18 16 19 53 17,66667 d: 17,66667 1 13 23,0
Separar bobina de AT de bobina de B.T
Colocar canales, pressphany aislacién 8 8 8 24 8 1 8 1 13 104
Armar tiras de aislacién para sacar cable de
principio 23 2 26 6,9 23 1 23 g L3 34
Soldar y aislar el principio 13 12 14 39 13 1 13 1 1,3 16,9
Buscar resinas y estafio para sol dar 8 8 8 24 8 1 8 1 13 10,4
Poner tiras de contencién 23 2.3 23 6,9 23 1 23 1 1.3 3,0
ZF:;EZ o Z:rvrjelyt:?; o teen @8 13 13 13 39 13 1 13 1 13 L
Verificar que todo esté en orden parainiciar
a bobinar ’ 1 1 1 3 1 1 1 1 53 &3
Reproceso 38 36 40 114 38 1 38 1 13 494
Espera, descanso 35 35 35 105 35 1 35 1 1:3 45,5
Se arranca a bobinar haciendo la primera 1 13 13
capa de alambre de punta a punta 1 1 1 3 1 1 1 ! 4
Colocar aislacién {D0.8) y pegar con cinta 1 1 1 3 1 1 1 1 13 13
Poner canales 4 4 4 12 4 4 4 1 13 5,2
Se repiten los procesos de bobinado 138, 138, 138, 415,2 138, 1 138,4 1 1,3 179,9
Hacer firmar el control de bobinado 2 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
Llevar bobina terminada a sector montaje 1 1 1 3 1 1 1 1 1.3 13
Anotar enla planilla de Registo la bobina
realizada 1 1 1 3 1 1 1 1 13 1,3
Anexos. Figura 22. Estudio de tiempos. Bobina AT. Distribucién 630/13.
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F.5 Nucleo rural

INELPA

ESTUDIO DE TIEMPOS

V =Valoracién
TO = Tiempo Observado

Departamento: Calidad Estudio N°: |5 TB =Tiempo Basico
Operario: Javier HojaN°: |1 F =Frecuencia de Ciclo
Observador: Rocio Armando Fecha: |23/05/2022 Supl. =Suplementos
Actividad: Armado de nucleo rural {10/7) Aprobado por: Lorenzo Palmieri  |TS = Tiempo Estandar
Descipcion: 1 2 3 Total TO | MediaTO \' TB F Supl. TS
Buscar materia prima 1 3 1 1 1 1 1.3 1,3
Montar rollo desbobinador 9 8,5 9,5 27 9 1 9 1 1.3 11,7
Introducir fleje a plegadora y cortadora 2 2 2 6 2 1 2 1 1,3 2,6
Cortar y armar 30 30 30 20 30 1 30 1 1,3 39
Control de calidad 1 1 1 3 1 1 1 1 1,3 1,3
Identificacion 0,5 0,5 0,5 1,5 0,5 1 0,5 1 1,3 0,65
Almacenar en depdsito 0,5 0,5 0,5 15 0,5 1 0,5 1 1,3 0,65
Anexos. Figura 23. Estudio de tiempos. Armado de nucleo. Rural 10/7.
F.6 Nucleo distribucion
| N E LPA ESTUDIO DE TIEMPOS V =Valoracién
TO =Tiempo Observado
Departamento: Calidad Estudio N°: |6 TB =Tiempo Basico
Operario: Javier HojaN°’: [1 F =Frecuencia de Ciclo
Observador: Rocio Armando Fecha:  [23/05/2022 Supl. =Suplementos
Actividad: Armado de nticleo de distribucién (630/13) Aprobado por: Lorenzo Palmieri  |TS =Tiempo Estandar
Descipcion: 1 2 Total TO | MediaTO \ TB F Supl. TS
Control de calidad 2 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
Identificacién 2 2 2 6 2 1 2 1 1,3 2,6
Almacenar 15 15 15 45 15 1 15 1 1,3 19,5
Anexos. Figura 24. Estudio de tiempos. Armado de nticleo. Distribucién 630/13.
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F.7 Montaje rural

|NELPA ESTUDIO DE TIEMPOS v=Valoracion
TO =Tiempo Observado

Departamento: Calidad Estudio N°: |7 TB=TiempoBasico
Operario: Javier Hoja N°: |1 F =Frecuencia de Ciclo
Observador: Agustin Bellini Fecha: |23/05/2022 Supl. =Suplementos
Actividad: Montaje de bobina y nucleo rural (10/7) Aprobado por: Lorenzo Palmieri | TS =Tiempo Estandar
Descipcidon: 1 2 3 Total TO | Media TO V4 TB F Supl. TS
Buscar bobina y nucleo terminados 2 2 2 1248 2 1 2 1 1,3 2,6
estén bien sacados y que el almabre no esté 0,5 0,5 0,5 1242 0,5 1 0,5 1 1,3 0,65
Colocar aislacién 2 2 2 1240,5 2 1 2 1 1,3 2,6
Poner |a bobina sobre |a mesa de barnizado 0,5 0,5 0,5 1234,5 0,5 1 0,5 1 1,3 0,65
Barnizar ambas caras entre ATy B.T 1 1 1 1233 2 1 1 1 1,3 1,3
Dejar secar, 15 14 16 1230 15 1 15 1 1,3 19,5
Montar primera parte del nucleo sobre 20 21 19 1185 20 1 20 1 1,3 26
bobina
Colocar una aislacidn "U" de pressphan dey 2 2 2 1125 2 1 2 1 1,3 2,6
mylar en los |aterales.
Relacionar S 4,5 5.5 1119 5 1 S 1 1,3 6,5
Anotar en |a planilla de seguimiento la 1 1 1 1104 1 1 1 1 1,3 1,3
relaciény el nombre del operario
Sujetar con un fleje 2 2 2 1101 2 1 2 1 1,3 2,6
Colocar el segundo nicleo 20 18 22 1085 20 1 20 1 1,3 26
Colocar una aislacion "U" de pressphan de
mylar en los |aterales. f g ! - g I ehos 4 A . * 18 b
Sujetar con un fleje 2 2 2 1032 2 1 2 1 1;3 2,6
colocar dostutasdemadrs | 2 | v |21 jaee | 2 |1 |2 f v | 1 | 2
Entre ndcleo v nicleo colocar dos cufias X 1 g 1020 1 1 . 1 1,3 1,3
Colocar chapones con una asialcidn de 3 2,5 3,5 1017 3 1 3 1 1,3 3,9
pressphan
Colocar |a chapa masa 2 2 2 1008 2 1 2 1 1,3 2,6
Agarrar con flejes el tranformador completo S S S 1002 S 1 S 1 1,3 6,5
Cortar el principio masa de AT S S S 987 S 1 S 1 1,3 6,5
Agregar spaghetti e el cable 1 1 1 972 1! 1 1 1 1,3 1.3
Soldar arandela de latén al final del cable
(Para TM 5/7 y TM 10/7). Hacer al final del S 4,5 5,9 9639 S i) S 1 1,3 6,5
cable un hojal y estafiarlo (TM 16/7 y 25/7)
Cortar cables de |a llave 3; 1 1 954 1 A 1 1 1,3 1,3
Colocar spaghetti v llave 1 1 i 951 p | 1 1 1 1,3 1,3
Agarrarlos con remaches de cobre a los 5 4,5 5,5 948 5 1 5 1 1,3 6,5
cables de la llave
Cortar el final 1 1 1 933 | 1 1 1 1,3 433
Colocar spaghetti 1 1 1 930 b [ 1 1 1 1,3 1,3
Soldar terminal de AT S 5,5 4,5 927 5 i ) 5 1 1,3 6,5
Atar con hilo el pressphan de |a salida de AT 1 1 1 912 1 1 1 1 1,3 1,3
Cortar principioy final de B.T 1 1 1 909 1 1 1 1 1,3 13
:::e:[::ns;:ghetti Smm menos que el largo 2 2 2 906 2 1 2 1 1,3 26
Doblar |a parte de BT 1 1 1 300 1 & 1 1 1,3 1,3
Hacer hojales con perno de B.T 2 2 2 897 2 1 2 1 1,3 2,6
Atar con hilo los cartones 2 2 2 891 2 1 2 1 1,3 2,6
Colocar sobre una tarima 2 19 2,1 885 2 1 2 1 1,3 2,6
Llevar al horno 2 2,1 1,8 879 2 1 2 1 1,3 2,6
Secado 288 288 288 864 288 1 288 1 1,3 374,4
Almacenar 3 3 3 9 3 1 3 1 1,3 3,9
Anexos. Figura 25. Estudio de tiempos. Montaje de bobina y ndcleo. Rural 10/7.
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F.8 Montaje distribucion

| N E LPA ESTUDIO DE TIEMPOS V =Valoracién
TO =Tiempo Observado
Departamento: Calidad Estudio N°: |8 TB =Tiempo Basico
Operario: Javier HojaN°®: |1 F = Frecuenciade Ciclo
Observador: Agustin Bellini Fecha: [23/05/2022 Supl. = Suplementos
Actividad: Montaje de bobinay nicleo de distribucion (630/13 Aprobado por: Lorenzo Palmieri  |TS=Tiempo Estandar
Descipdén: 1 2 3 Total TO | Media TO v TB F Supl. TS
Buscar bobina y nucleo terminados 4 6,5 I5 21 7 3 7 1 1.3 91
Verificar las salidas, quela partede BTy AT
estén bien sacados y que el almabre no esté Z 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
al ras de cartén
Buscar prensayugo 7 7,5 6,5 21 7 1 7 1 13 9,1
Parar el nucleo 20 19 2 60 20 1 20 1 13 26
Clavar bobina de alta y baja en las 3 fases 15 15 15 45 15 1 15 1 1.3 19,5
Cerrar mitad de nucleo 20 18 22 60 20 1 20 1 13 26
Serelaciona 5 45 5,5 15 5 1 5 1 13 6,5
Anotar en planilla los valores de relacién 1 1 1 3 1 1 1 1 13 13
Cerrar segunda mitad de nucleo 20 20 20 60 20 1 20 1 1.3 26
;osllt;cce;zlnon de varillas, prensayugos y 20 19 21 60 20 1 20 1 13 26
Conexionado de alta tension 40 39 41 120 40 1 40 1, 13 52
Conexionado de baja tension 50 48 52 150 50 1 50 1 13 65
Llevar al horno 2 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
Secado 1080 1080 1080 3240 1080 1 1080 1 13 1404
Almacenar 5 5 5 15 5 1 ) 1 13 6,5
Anexos. Figura 26. Estudio de tiempos. Montaje de bobina y ntcleo. Distribucion 630/13.
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F.9 Armado rural

lN ELP A ESTUDIO DE TIEMPOS V=Valoracian
TO=Tiempo Ohservado
Departamento: Calidad Estudio N°: IB TB=Tiempo Bésico
Operario: Javier Hoja N°: |1 F=Frecuencia de Ciclo
Observador: AgustinBellini Fecha:  |23/05/2022 Supl. = Suplementos
Actividad: Armado de transformador rural (10/7) Aprobado por: Lorenzo Palmieri | TS=Tiempo Estandar
Descipcidn: 1 2 3 Total TO | Media TO \ B F Supl. TS
Apagar horno y abrir compuerta 2 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
Buscar puente grua y posicionarlo sobre 2 2 2 6 2 1 2 1 13 26
) 'y
transformador
Enganchar e izartransformador 1 1 p 3 1 1 1 1 1,3 1,3
Trasladano alamesa de armado 1 1 1 : 1 1 1 1 1,3 123
Ajustar tuercas de la parte adtiva 2,5 2 3 7,5 2,5 1 2,5 1 1,3 3,25
Buscar tapa correspondiente 1 1 1 3 1 1 1 'y 1,3 1,3
Amurar tapa al transformador 2 2 2 6 2 1 2 1 1,3 2,6
Nivelar tapa con varillas niveladoras 2,5 2.5 2,5 7.5 2.5 1 2,5 1 13 3,25
Colocar juntas de bajatension 1 1 1 3 1 1 1 1 1,3 1,3
Colocar aisladores de baja tension 4 - L : - 4 ! L L3 B
Colocar terminales de baja tension 2,5 3,5 L5 %5 2,5 L 43 1 L3 9,25
Ajustar terminales B.T. 2,5 2,5 25 7,5 2,5 1 2,5 1 1,3 3,25
Colocar juntas de altatension . 4 L 3 ! . . : 13 S
Colocar aisladores de alta tension e ! £ S L : 1 4 13 13
Colocar terminales de alta tension 25 %5 25 %S %5 L %5 1 L3 e
Ajustarterminales de AT, 10 9 12 30 10 1 10 1 13 13
Soldar temminales de A T. conlas fases 10 2 . 30 10 L 10 L L3 =
Colocar conmutador 1 L i ) - 1 . . L3 e
Ajustar conmutador 3 3 3 3 3 ! 3 ! L3 %
Colocar tapas, tapones y valvulas 10 7 A a0 10 1 10 . 13 =
. 2,5 2,5 25 7,5 2,5 1 2,5 1 13 3,25
Amurar visores al tangue
Colocar cuerda de goma en la cuba 2,5 2,3 a5 %3 2,5 1 25 1 1.3 925
Izar parte actuvay ponerlo en posicdon
1 1 1 3 1 1 1 i 1,3 1,3
para encubado
Inspeccion visual de parte adiva 2 2 2 6 ? ! 2 4 L3 26
Amurar parte adiva ytapa ala cuba 40 . : a0 10 A 0 4 L3 =
Buscar bombia 1 1 b 3 1 1 1 1 1,3 1,3
Conectarbombaa deposito de aceite y
valvula detransformador L ! L 3 L L ! L L3 i
Proceso de llenado hasta llegar a nivel 25 %5 23 %S 25 A %5 - L3 £
) . 1 1 | 3 1 1 1 h 1,3 1,3
Inspeccion visual
Colocar presintos en las valvulas 2 2 2 6 2 1 2 3 1,3 2,6
Colocar conectores de baja tension 1 1 1 3 1 1 1 1 13 1.3
Transportar transformador alaboratorio 2 2 2 6 2 2 4 X 1,3 5,2
Almacenar 2 2 2 6 2 1 2 iy 1,3 2,6
Anexos. Figura 27. Estudio de tiempos. Armado. Rural 10/7.
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F.10 Armado distribucion

|N ELP A ESTUDIO DE TIEMPOS V=Valoracian
TO=Tiempo Ohservado
Departamento: Calidad Estudio N°: llD TB=Tiempo Bésico
Operario: Javier Hoja N°: |1 F=Frecuencia de Ciclo
Observador: AgustinBellini Fecha:  |23/05/2022 Supl. = Suplementos
Actividad: Armado de transformador de distribucion (630/13) [Aprobado por: Lorenzo Palmieri | TS=Tiempo Estandar
Descipcidn: 1 2 3 Total TO | Media TO \ B F Supl. TS
Apagar horno y abrir compuerta 2 2 2 6 2 1 2 1 13 2,6
Buscar puente grua y posicionarlo sobre 2 2 2 6 2 1 2 1 13 26
transformador ! ’
Enganchar e izartransformador 1 1 p 3 1 1 1 1 1,3 1,3
Trasladano alamesa de armado 1 1 1 : 1 1 1 1 1,3 123
Ajustar tuercas de la parte adtiva S 4,5 59 15 S 1 5 1 1,3 6,5
Buscar tapa correspondiente 1 1 1 3 1 1 1 'y 1,3 1,3
Amurar tapa al transformador 5 55 45 15 S 1 S 1 1,3 6,5
Nivelar tapa con varillas niveladoras 5 S 5 15 S 1 S 1 13 6,5
Colocar juntas de bajatension 1 1 1 3 1 1 1 1 1,3 1,3
Colocar aisladores de baja tension 4 - L : - 4 ! L L3 B
Colocar terminales de baja tension > 5 43 — . 4 > G L3 2E
Ajustar terminales B.T. . 9 3 15 3 1 5 ! L3 o
Colocar juntas de altatension . 4 L 3 ! : . : 13 S
Colocar aisladores de alta tension e ! £ S L : 1 4 13 13
Colocar terminales de alta tension : 4 5 = 3 L 5 1 L3 o
Ajustarterminales de AT, 10 9 12 30 10 1 10 1 13 13
Soldar temminales de A T. conlas fases 13 14 16 4 1 L s L L3 L
Colocar conmutador 1 L i ) - 1 . . L3 e
Ajustar conmutador 3 3 3 3 3 ! 3 ! L3 &
Colocar tapas, tapones y valvulas 15 16 14 & 15 1 15 . 13 Ll
: S 4,5 595 15 S 1 S 1 13 6,5
Amurar visores al tangue
Colocar cuerda de goma en la cuba 3 5 5 15 5 1 5 1 1.3 6,5
Izar parte actuvay ponerlo en posicdon
1 1 1 3 1 1 1 i 1,3 1,3
para encubado
Inspeccion visual de parte adiva 2 2 2 6 ? ! 2 4 L3 26
Amurar parte adiva ytapa ala cuba 5 46 14 4 15 A & 4 L3 b
Buscar bombia 1 1 b 3 1 1 1 1 1,3 1,3
Conectarbombaa deposito de aceite y
valvula detransformador L ! L 3 L L ! L L3 i
Proceso de llenado hasta llegar a nivel . 5 43 43 3 A 2 - L3 o2
. . 1 1 | 3 1 1 1 h 1,3 1,3
Inspeccion visual
Colocar presintos en las valvulas 2 2 2 6 2 1 2 3 1,3 2,6
Colocar conectores de baja tension 1 1 1 3 1 1 1 1 13 1.3
Transportar transformador alaboratorio 4 3,5 45 12 4 2 8 X 1,3 10,4
Almacenar 2 2 2 6 2 1 2 iy 1,3 2,6
Anexos. Figura 28. Estudio de tiempos. Armado. Distribucién 630/13.
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Anexo G: Nota conformidad Inelpa S.A.

En la siguiente imagen (véase Anexos. Figura 29), se puede observar la autorizacion y

conformidad por parte de la empresa para el uso de los datos brindados con fines académicos.

d‘p INELPA CUIT: 30626759013

YEANRIORMADONES Dir.: Lorenzatti 143, Rafaela
Contacto: compras@inelpa.com.ar

Universidad Tecnoldgica Nacional
Facultad Regional Rafaela
Titular de la Citedra Proyecto Final

Alos 28 dias del mes de agosto del afio 2023, declaro haber leido y conocer el proyecto final
titulado “Propuesta de mejora en los procesos de produccion y gestién de transformadores” y
extendiendo en este acto mi conformidad para que dicho Informe sea publicado acorde a los
requisitos de la citedra Proyecto Final de Ingenieria Industrial, Sto afio.

£l desarrollo del trabajo del equipo de alumnos de la UTN se llevd a cabo durante el afio 2021.

La empresa agradece las visitas técnicas realizadas, las herramientas transferidas y valida los
resultados teéricos obtenidos a partir de las acciones realizadas.

Sin otro particular, saluda a usted muy atentamente.

Socio de la firma Inelpa Transformadores S.A.
Lorenzo Palmieri — 37452129

Anexos. Figura 29. Nota conformidad Inelpa S.A.
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