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Resumen Ejecutivo

Definicion del Problema

Durante los ultimos 13 meses (Enero 2020 a Enero 2021), la Variacion de Recursos Maquina, Uso de Recursos y
Materiales vs Costo STD de Venta fue de 8,9%, variando entre -0,7%y 28,4%, causando un impacto negativo de
359,3 kUSS en el negocio e insatisfaccidn en la Direccién y Gerencia General.

Objetivo
El Objetivo del Proyecto es: Reducir la Variacidn de Recursos Mdaquina, Uso de Recursos y Materiales vs Costo STD
de Venta del 8,9% al 3% (reduccién de 66%) al 31/08/2021.

Resultados
Las principales causas de variaciones detectadas por el equipo fueron:

1.
2.

3.
4.
5.

Falta de Gestién

Imputaciones incorrectas a Recurso Maquina (No existe método o control de SICs generadas a la cuenta
de mantenimiento que realizan otros sectores)

Falta de proceso robusto y estandarizado en la devolucién de sobrantes

Tiempos estandar no validados en punzado (Ruta STD obsoleta)

Cierre de OTs con piezas pendientes

Estas causas fueron corregidas con la seleccion e implementacion de las varias acciones, que llevaron a reducir las
variaciones, algunas de las cuales se listan a continuacion:

1.

Se definen responsables y se implementa reunién semanal de seguimiento y definicion e implementacion
de acciones preventivas y correctivas de variaciones con el equipo de responsables y reunién mensual de
presentacion a la Direccion

Se revisan imputaciones de herramental / maquinas en cuenta de mantenimiento OTs con mayor impacto
y se re imputan correctamente los gastos

Se traslada la responsabilidad y recursos de Corte de materia prima desde el sector de Produccion al
sector de PCO

Se compran herramentales necesarios para mejorar la eficiencia y se ajustan tiempos STD de acuerdo con
los mejores tiempos repetitivos logrados

Se crea reporte de Power Bl que se revisa semanalmente en el equipo de PCO con el objetivo de prevenir
cierres de OTs con piezas pendientes de finalizacidn en inventario, y en el equipo de Variaciones para
realizar seguimiento del cierre de OTs.

Impacto en el Negocio

Después de implementadas las mejoras, la Variacién de Recursos Mdaquina, Uso de Recursos y Materiales vs Costo
STD de Venta resulté en promedio de 1,4% a finales de 2021, logrando un ahorro de 84,7 kUSS anuales, lo que se
reflejé directamente en la mejora del resultado operativo 2021.

Asi mismo se observan mejoras en todos los conceptos al comparar los resultados de los distintos periodos:

Variacién 2020 2021 Mejora
VARIACION RECURSO MAQUINA -31,0% -2,7% 91,1%
VARIACIONES USO RECURSOS -91% -7,4% 18,4%
VARIACION USO MATERIALES Y PROC. EXTERNO -1,1% 0,7% 164,2%
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Recomendaciones y Lecciones Aprendidas

e El presente proyecto puede ser replicado para el resto de las variaciones no consideradas en éste, o en
cada una de ellas de manera individual para profundizar mejoras.

e Asi mismo, las siguientes recomendaciones pueden ayudar a mejorar el resultado operativo de la
compaiiia:
o Mantener las reuniones semanales de seguimiento de variaciones del equipo de Process Owners.
o Fortalecer el seguimiento de la variacidn proyectada de OTs finalizadas pendientes de cierre, para
lo que se generd el reporte “Resumen Valor WIP” en Power Bl para evitar cierres masivos de OTs.
o Sesugiere trabajar fuertemente en la validacidn de tiempos estandar para lograr un mejor control
de la variacién de Uso de Recursos.
o Sesugiere revisar el método de imputacién de materiales inmovilizados para disminuir el impacto
gue tienen sobre las variaciones de materiales y evitar que se pierda la trazabilidad por Oracle.

Reconocimientos

En primer lugar, quiero agradecer a Tassaroli por darme la oportunidad de participar en este proceso de
capacitacién e implementacién de proyectos Green Belt. También quiero agradecer al equipo por el trabajo y
compromiso mostrado que nos permitié alcanzar el objetivo.

En especial agradezco a Guillermo Prieto por su constante participacion y compromiso con el Proyecto, y a
Roberto Cocchia por sus devoluciones y reuniones “uno a uno” que me permitieron comprender de mejor manera
la metodologia DMAIC y su importancia.
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1. Definir

1.1. Seleccion del Proyecto
Para la seleccion del proyecto se analizan los indicadores de gestion 2020, y se observa que en variaciones la
compaiiia perdié USS 1.119 k que impactaron directamente en la rentabilidad. Sumado a esto, es conocido por
todos los mandos medios que la problematica de pérdida de rentabilidad por variaciones es un tema que no ha
podido resolverse a lo largo de los afios, y es de gran interés de la Direccién de Tassaroli S.A. reducir las pérdidas
ocasionadas por estas.

Posteriormente se recopilan datos de 2020 y se analizan cudles son las mayores causas de variacidn, observando
que el 44% de las mismas se produjo en Ajustes de Stock, principalmente debido al pasaje a reserva de materiales
obsoletos. Dado que existen otros proyectos Green Belt que trabajaran sobre esta problematica, se realiza un
Pareto con el resto de los conceptos de variacidn (eliminando aquellas que fueron positivas):

-$250.000 — == 100,00%
-$203.346 / \ =" 90,00%
-$200.000 5 189.117 4= 80,00%
_--" 70,00%
-$ 150.000 60,00%
-$109.398 -$105.524 / \ 50,00%
-$100.000 40,00%
-$61.764 30,00%
-$50.000 - -$25.257 20,00%
10,00%
$ 0 _ 0,00%
VARIACION VARIACION VARIACIONES COSTOS DE LA VARIACION USO ARIACION GASTOS
RECURSO RECURSO USO RECURSOS CALIDAD MATERIALES GENERALES
HOMBRE Q/IAQUINA Y PROC. EXTERNO DE COMPRA

Puesto que la mayor causa de variacion es “Variacion Recurso Hombre”, se descarta esta causa ya que una de las
principales variables que tienen impacto en la misma es la elevada dotacién vs demanda, que no puede ser
modificada por el contexto COVID-19.

Por lo tanto, se decide trabajar en las variaciones de Recurso Maquina, Uso de Recursos y Uso de Materiales y
Procesamiento Externo (se descarta del alcance la variacion de Costos de la Calidad por ser atacada por otro
proyecto Green Belt).

1.2.  Equipo del Proyecto
Para el proyecto se eligié un equipo multidisciplinario en el que se incluyeron los Process Owners de cada
concepto de variacion:

e Roberto Cocchia (Gerente de Planta / Black Belt)

e Nicolas Denkiewicz (Gerente de Producciéon / Process Owner Variacién Uso de Recursos)
e Guillermo Prieto (Gerente de Administracién y Finanzas)

e Mariana Gioria (Gerente de Calidad)

e Blas Bellomo (Jefe de PCO / Process Owner Variacion Uso de Materiales y Proc. Externos)
e José Ojeda (Jefe de Mantenimiento / Process Owner Variacion Recurso Maquina)

e Franklin Diaz (Ingenieria de Procesos)
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1.3.  Project Charter
1.3.1. Project Charter

- PO-MC-001-FD2
Project Charter —
@ TASSAROLI - _
womsga| Y ariacion Recurso Maquina, Uso de Recursos y Focha 0110112021
- a:
Proyecio: Materiales vs Costo STD de Venta
Area: ciP I Lugar San Rafael | Ref: GB-2021-01
Descrincion del Dlurante los UMIMOS 15 MESes (Cners 2040 & Enero 202 E [a Vanacion de HecUrsos “aqum, Uso de Hecursos ¥ WMatenales
P II:IE ) vs Costo 5TD de Venta fue de B,9%, variando entre -0,7% y 28,4%, causando un impacto de 358,3 kUSS en el negocio e
robiema. insatisfaccin en la Direccidn y Gerencia General.
Miembros del Equipo:
Reducir |a Variacion de Recursos Maquina, Uso de Recursos y Hombre Foacon
Objetivo:  |Materiales ws Costo STD de Venta del 8,9% al 3% (reduccién Javier Lopez ||j|;|E; CIP
de B6%) al 31/07/2021. Roberto Cocchia Gerente de Planta
Micolas Denkiewicz Gerente de Produccion
Métrica  (Variacion de Recursos Miguina, Uso de Recursos y Materiaies vs | [SUR=rTO Prietn Gerente AdmAFin
Pri - Ciosio STD de Vent anana sana e Lall
Blas Bellomo Jefe de PCO
Mitrical T- Indice de Dhsponioidad de Equipos José Ojeda Jefe de Mantenimiento
5 fana |+ Variadones de Cabidad (Coli %) Franklin Diaz Ingenieria de Procesos
3- Cantidad de Rutas con Tlﬂ Medificado
Benefici USs 121K
eneficios Tiempo de capacitacion + 2P del tempo ded candidato, 4 reunlones
(Savings) US$ 232.7 K (Anuales) Budget semanales de 2hs del equipo y 4 he mensuales de rabajo de cada
miemion ded equipa
Aceptado Fecha Aceptado| Fecha Cerrado Fecha de
T i e Hitos Entregables revision f
el terminacion
: = : Benchmark | e foe OF TAmaa
Roberto Cocchia 15@11 ! =
i ¥ ] '\_ﬁmm‘ Lean Implementacion 85 180421
Marcos Gémez @ o Project Charter completado y Firmado DSmA1
[Controler Fmanciern) o OSA Wapa de Proceso, recoleccion de dalos.
- 5] MSA 150421
Javier Lopez @ _
[ [Candidato Green Befl et A |Pareto. Matriz XY 1506121
Roberto Cocchia @ | Mejoras Impismentadas T
_mm e
— 1 C Plan de Conbrol, FMEA e
Alvaro Tassaroh A
G TS ) oD GMs Auditoria 5G1 annaz
1.3.2. Modelo de Beneficios
@ TA&&AB‘UQLI Indicar si es Ahorro Proyectado o Real: REALE Resultados del Proyecto
Proyecto: Variaciones Recurso Maquina, Uso de Recursos y Materiales Fecha inicio Proyecto: 5/3/2021
Champion: Alvaro Tassaroli Fecha Terminacién Proyecto: 30/9/2021
Black Belt: Roberto Cocchia
Controler: Marcos Gémez
[A] (8] (] [D]=B*C [E] [F] = A+DHEH(HHHI+K) [G] [H U] 8] [K]
Material [Cant. Horas| Costo Labor Otros Productividad Ahorros Lead Time Reduccién Cash * Otros Fecha
Mejora / Beneficio $) Labor Hora ($) $) Gastos reducidos Total ($) Cash / Duros($) (Horas) Superficie m2 $) (explicar) [ Completado
Reduccién de 57,5% de $0,00|  -$128.059,35 -$128.059,35  -$128.059,35
Variacion de Recurso Maguina
Reducci6n de 77,4% de $0,00 -$89.958,28 -$89.958,28|  -$89.958,28
Variacién Uso de Recursos
Reduccion de 37,2% de
Variacion de Uso de Materiales | -$14.637,33 $0,00] -$14.637,33 -$14.637,33|
y Proc. Externos
$0,00 $0,00
$0,00 $0,00
Suma: | -$14.637,33 $0,00 $0,00) -$218.017,63| -$232.654,96 -$232.654, 96| $0,00) $0,00) $0,00) $0,00)
Material |Cant. Horas| Costo Labor Otros Productividad Ahorros Lead Time Reduccién Cash * Otros Fecha
$) Labor Hora ($ (6] Gastos reducidos Total ($) Cash / Duros($) (Horas) Superficie m2 $) (explicar) | Completado
* Mejoras en Cash o Capital de Trabajo Primario (Primary working capital) como reducciones de Inventario, de Dias de Cobranza o mejoras en los Dias de Pago, etc.
E—
-
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2. Medir
2.1. Meétricas

2.1.1. Métrica Primaria
El siguiente grafico muestra la variacién mensual de la métrica primaria (Sumatoria de Variaciones de Recurso
Maquina, Uso de Recursos y Uso de Materiales y P.Ext. como porcentaje del costo de Ventas), la linea base y el
objetivo.

METRICA PRIMARIA
Variacion Recurso Maquina, Uso de Recursos y Materiales

28,4%
30,0% o : Variacion Mensual Linea Base Linea Base (Promedio)
25,0%
20,0% 18,96
o
£ 150% 13,6% 1a1%
5 ®, ®
k<]
< /\ % Objetivo
& 10,0% ' 8%
= 8,9% 7 B o
o K
So% e 65% 1\.
o
2% P S,
0 Y .
0.0% ? . 1.1%
9
0,1% 0,7%
-5,0%
> Q % 3 A » o > o & 4 > o © Q o > Q
&Qp 0&0 699 6»“& &ﬁw SF&" &Uo &Q,b &q,é" &Q{» &Q» &“\ @},@ 6‘9’9 &@ &\9?' 00,0 &,o @9 6"\"@ @},@ 6‘9’} 0/‘},\, &,\;
Vv V v v Vv > Vv V> V v v > v Vv V> v v v ¥ > » v V>

Periodo

2.1.2. Meétricas Secundarias
Para el proyecto se determinaron tres métricas secundarias; indice de Disponibilidad de Equipos, Costos de
Calidad y Cantidad de Rutas con Tiempo STD Modificado. En las graficas de las métricas secundarias se puede
observar la variacion mensual de cada una de ellas, sus lineas base y sus limites de control.

Para la métrica secundaria de indice de Disponibilidad de Equipos se modifica el proceso de medicién (se cambia
la formula con la que se media esta métrica a partir de enero de 2021 y se corrige el método ya que se registraban
incorrectamente las horas de parada de maquina siendo muy inferior el valor registrado al valor real), por lo que
se recalcularon los limites para los datos previos a la etapa de mejoras.

METRICA SECUNDARIA 1
Indice de Disponibilidad de Equipos

100,0%
99,0%
98,0%
97,0%
96,0%

R 950%

94,0%
93,0%
92,0%
91,0%

90,0%

4 v g g o 3\ & >y Qv N4 2 N $ o Al > > o
& & & @“& &S &"'& & & & 5?"@’ sv“"@ & & &
S O S S S S S 5 R e S S S
Periodo
=mem== | inca Base ==e==\/ariaciOn Mensual Linea Base eme==\/alor Actual — — =L.C.I (Limite de Control Inferior) — — = L.C.S. (Limite de Control Superior)
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METRICA SECUNDARIA 2
Variaciones de Costos de Calidad (CoQ%)

8,0%

60% [ b e

4,0%

)
2,0% o
0,0% —e,
® N of
* a0 OAT=erf=—e -)71!F“@MJ\ ®
-4,0% C O o
-6,0% e \
O
-8,0%
-10,0% LI ——— — —
-12,0%
& & F & O ® & N > N 3 [N IS N > >
F T I IS TGS
S S e T S S S S S S S I T S S S S S S S
Periodo
==e==|inea Base === \/ariacion Mensual Linea Base — — = L.C.I. (Limite de Control Inferior) — — = L.C.S. (Limite de Control Superior)
METRICA SECUNDARIA 3
Ctd de Rutas con Tiempo Modificado
180
60 flespmmmmm e e
)
140
120
L 100 &
E
20
60 .
40 A
28
20 D / L 3 ‘/
@I @ e ¢ O O
0.—|LCI. T — T J\- T T s T . . . . T T
N4 4 d H Q\ g ] g v 34 2 < $H © O b N "2 N
& & & @“& & &éo & & &“@ & & & & &“& & & & & &“@ & & &
S S S S T S S S S S T S S S S 5

Periodo

==e==|inea Base === \/ariacion Mensual Linea Base — — = L.C.I. (Limite de Control Inferior) — — = L.C.S. (Limite de Control Superior)

2.2. Mapas del Proceso de Alto Nivel - SIPOC
Se realizaron los SIPOCy los Mapas detallados de Proceso, para cada concepto de variacion, lo que ayudé al equipo
a identificar el alcance y a entender en forma global cada una de las variaciones que son parte del proyecto.

2.2.1. SIPOC Variacion Recurso Mdaquina (por materiales y por recursos)
NOMBRE DEL PROCESO: VARIACION RECURSO MAQUINA - Por Materiales

(Identificar Unicamente pasos claves del procesos, sus proveedores, sus entradas, sus salidas y el cliente)

SUPPLIERS INPUTS PROCESS OUTPUTS CUSTOMERS
Proveedores Entradas Procesos Salidas Clientes
Ingenieria Necesidad de compra
Mantenimiento Centro de responsabilidad Generar SIC SIC Compras
Produccion Cadigo de activo
Compras SIC Generar OC oc Compras
oC OC recibida
Compras Recepcion Recibir OC Factura Administracion y Finanzas
Factura Gasto imputado
Repuesto / Material Inventario o0 Gasto
g:::ee:c'i':]'e"w Tasa STD
Ingenieria Horas uso de maquina Aplicar Tasa Absorcién de Rec Maquina Administracion y Finanzas
9 N Consumos varios
Produccién

Administracion y Finanzas
Pafiolero

OC recibida
Factura

Absorcién
Gasto Imputado
Tasa
Presupuesto

Inventario (Pafiolero) / Gasto (Oracle)

Cerrar el mes contable

Costo incurrido
Variacién

Administracion y Finanzas

Sede Central
Av. Mitre 3495

CP. 5600 - San Rafael
Mendoza - Argentina
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NOMBRE DEL PROCESO: VARIACION RECURSO MAQUINA - Por Recursos

(Identificar inicamente pasos claves del procesos, sus proveedores, sus entradas, sus salidas y el cliente)

Mantenimiento

Mantenimiento Preventivo
Tarea planificada

Solicitar generacion de OTM

Solicitud de generacion de OTM (mail
0 verbal)

SUPPLIERS INPUTS PROCESS OUTPUTS CUSTOMERS
Proveedores Entradas Procesos Salidas Clientes
. Rotura de Maquina Transacciéon en Newm
Produccién

Mantenimiento

Oracle Transaccién en Newum . Mantenimiento
Mantenimiento Solicitud de generacién de OT Generar OTM OTM Generada y asignada Produccion
O™
Newm
Mantenimiento Insumos . Costo Incurrido - o .
e Repuestos Realizar tarea Administracion y Finanzas
Produccién X o™
Operarios Mant
Operarios Prod
Méquina
gxt:rncl;:;emo Tasa STD
\ngenieria Horas uso de maquina Aplicar Tasa Absorcién de Rec Maquina Administracion y Finanzas
9 . Consumos varios
Produccién

Administracion y Finanzas

Costo Incurrido
O™
Absorcién
Tasa

PI’ESLIEUQSIO

Cerrar el mes

Variacion

Administracion y Finanzas

2.2.2. SIPOCs Variacién Uso de Recursos (OTs STD y No STD)

NOMBRE DEL PROCESO: VARIACION USO DE RECURSOS - OT STD

(Identificar Ginicamente pasos claves del procesos, sus proveedores, sus entradas, sus salidas y el cliente)

SUPPLIERS INPUTS PROCESS OUTPUTS CUSTOMERS
Proveedores Entradas Procesos Salidas Clientes
Comercial Pedido de Cliente Generar Demanda Pedido en Oracle Planificador de la Demanda

Programador de Produccién

OTs con BOP y BOM
Disponibilidad de Maquinas y RRHH
Fechas de Necesidad

Programar la produccién

Plan de Produccién

Produccién
Ingenieria de Procesos
Logistica

Ingenieria de Procesos

Plan de Produccién

Actualizar ruta de OT segUn plan de

Piezas fabricadas

Variacion Estimada
Piezas pendientes

. Material a utilizar . OT con ruta actualizada Produccion

Programador de Produccién - produccién

Recurso a utilizar

Plan de Produccién

Material entregado Piezas fabricadas
Produccién OT con ruta actualizada Fabricar productos Eficiencia Logistica

Maquina No conformes

Operario

Inventario
. oT . . C,)T con Costos incurridos y costos Programador de Produccién

Logistica Ingresar productos a inventario liberados

Administracion y Finanzas

Programador de Produccién

OT con Costos incurridos y costos
liberados
Piezas pendientes

Realizar archivo de seguimiento de
\ariaciones

Archivos de seguimientos de
variaciones

Administracién y Finanzas

Administracion y Finanzas

Actualizacion de costos
Fecha de finalizacion
Actualizacion de rutas

Variacion Definitiva
Fecha de cierre

K P
Reporte Discoverer OK de PCO
Archivos de seguimientos de
variaciones OT Cerrada
OK de PCO . .
oT: Liberacién de Recursos
Orascle Cerrar OT Costos Incurridos Administracion y Finanzas

NOMBRE DEL PROCESO: VARIACION USO DE RECURSOS - OT NO STD

(Identificar Ginicamente pasos claves del procesos, sus proveedores, sus entradas, sus salidas y el cliente)

SUPPLIERS INPUTS PROCESS OUTPUTS CUSTOMERS
Proveedores Entradas Procesos Salidas Clientes
Produccion Disefio Cédigo
Ingenieria Trabajo No STD Clase Contable (Diferente a
Pgo Dispositivo Solicitar creacién de OT No STD TMI_RETRAB / RECLAMO_CL) PCO
. Stock (modificar piezas) BOM y BOP a nivel OT o nivel STD
Mantenimiento i
Repuesto Cantidad
Cadigo
Clase Contable Produccién
PCO BOM y BOP Generar OT No STD OT No STD Logistica
Cantidad
Logistica OT No STD Entregar materiales o insumos OT No STD Produccién
OT No STD .
- X . . OTs No Std Produccién
Produccién Materiales o insumos Procesar trabajo No STD N . roducct
Costos Incurridos Reales Ingenieria
Tasa de recursos
Administracién y Finanzas OTs No Std : Cerrar Mes Contable Variaciéon Administracién y Finanzas
Costos Incurridos

CP. 5600 - San Rafael
Mendoza - Argentina
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2.2.3. SIPOC Variacion Uso de Materiales y Proc. Externos

NOMBRE DEL PROCESO: VARIACION USO DE MATERIALES Y PROC. EXTERNOS
(Identificar Gnicamente pasos claves del procesos, sus proveedores, sus entradas, sus salidas y el cliente)
SUPPLIERS INPUTS PROCESS OUTPUTS CUSTOMERS
Proveedores Entradas Procesos Salidas Clientes
Stock / Politica de Stock
Prondsticos y Pedidos sic+oT Planificador de la Demanda
Comercial BOM y BOP Analizar la Demanda Oracle Compras
Plazo de Entrega Programadores de Produccion
Oracle
SIC / Min - Max / Stock
Planificador de la Demanda Oracle Proveedores
. . N ocC N
Proveedores Especificaciones Comprar materiales Oracle Planificador de la Demanda
Ingenieria Lead Time de Compra Programadores de Produccion
Compra minima.
Stock
Planificador de la Demanda OC/ SIC - Plazo de abastecimiento : . ) »
BOM . N Planilla de asignacion de materiales |Programador de Produccién
Compras L s Pre asignar materiales b
- Prioridades de Fabricacion (Plan de (Excel) Logistica
Programor de Produccién I
Produccién) - Plazo de Entrega
Oracle / Discoverer
Pedidos y plazos de entrega
OTs y Planilla de asignacién de
: materiales .
Com§r0|a| OC - Plazo de abastecimiento Produf:clén
Planificador de la Demanda L Logistica
BOMy BOP Plan de Produccién .
Compras . . Mantenimiento
o Estado de MP " i Planilla de Compromisos .
Ingenieria ) L Planificar la produccién N Comercial
Calidad Disponibilidad de recursos (hombre / Fechas actualizadas en Oracle Calidad
) Magquina) Planillas Accountability . )
Produccion Administracion
o Oracle
Mantenimiento Compras
Preactor (Opcenter)
Discoverer
Newim
Planilla de asignacion de materiales
Plan de Produccién
Estado de Materiales
Programador de Produccion OTs Hacer aprovechamiento v entregar Aprovechamiento y CSV Produccion
Planificador de la Demanda Stock materi:;s Y 9 Material entregado a produccion Planificador de la Demanda
Calidad CorteCerto Transaccién en Oracle Calidad
Oracle - Discoverer
Planos
BOM y BOP
Programador de Produccién Plan de Produccion
Logistica Programas CNC - BOM y BOP Piezas terminadas
Magntenimiento Magquinas y Senicios Piezas no terminadas
Ingenieria RRHH Piezas NC Calidad
Cegllidad Materia Prima Fabricar OT Transacciones en Newm => Logistica
Pariol Subelaborados de Stock y de OTs Transacciones en Oracle Produccién
RRHH Aprovechamiento Dewolucion de recortes
) Newm Registros de fabricacion
Produccion
Oracle
Piezas terminadas L
k L
Produccién Registro de fabricacién . . . ch. " ogl;tlca
. Ingresar piezas a inventario OT Finalizadas Planificador de la Demanda
Calidad Oracle .
o Oracle Programadores de Produccién
Responsable de Logistica
Archivos de seguimientos de
. variaciones OT Cerrada
Programador de Produccion OK de PCP Cerrar la OT Absorcién Administracién y Finanzas
Responsable de Costos o
OTs Variacion
Oracle

2.3.  Recoleccion de Datos

2.3.1. Plan de Recoleccion de Datos
Se elabora en equipo el plan de recoleccién de datos, en el que se definen, entre otros, cuales se necesitan, para
qué, como se realizard, quién serd responsable y en qué fechas y frecuencias se recolectaran. Apéndice 7.2.1.

#Cuéndo 2Cuéndo #Con qué 2Cudl es el punto de

2Que? Para Qué? #Cémo? 2Quién ! " ’ #Dénde se registran? > PO
Inicia? Termina? frecvencia? recopilacin?

™ Nombre del Reporte |____Objetivo___|_Método__|Responsable| _inicio_| _Fin__[Frecuencial _Lugar de registro__|

- Andlisis de causas

Gastos de R: Maquina A lad R t Excel M Di:
astos de|Recursos Maquina/Acumulado mmm 7 0 o0 o o epor .e en Excel c:.:rcos NA NA Mensual  SISTEMA PLANEAMIENTO Y Discoverer
YYYy L existente Gémez Excel
primario
B L - Andlisis de Causas .
Consolidado de Variaciones de Uso de Carpeta con info del Reportes

- Gréficos de efectos /  Reporte en Excel Javier Lopez 23/04/21 30/04/21  Unica

Materiales y Uso de Recursos ..
correlacion

proyecto existentes

2.3.2. Analisis del Sistema de Medicién (MSA)
Los valores de la métrica primaria (como puede observarse en el Plan de Recoleccién de Datos) se obtienen de la
informacién de Estado de Resultados (EERR) por lo que se buscaron alternativas de medicion que permitieran
contrastar estos valores con lo que figura en Oracle o en otros reportes.
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Para ello se solicité informacion a Contabilidad, quienes enviaron un listado extraido de Oracle denominado
“Balance de Comprobacién” y se utilizé para verificar la métrica primaria.

‘ Balance de Comprobacion

Concepto EERR
Costo de Venta $ 435.201.178 $ 435.746.314
Variacién Recurso Méquina 3 13.556.505 $ 13.551.874
Variacién uso de recursos $ 10.598.475 $ 10.459.507
Variacién Uso de Materiales $ 2.273.463 $ 2.273.463
Métrica Primaria 6,07% 6,03%

El error observado desde enero 2020 a marzo 2021 es de 0,04% (6,07% - 6,03%), lo que se traduce en un impacto
de ARS 10.659, por lo que se considera despreciable a los fines del proyecto, y se acepta la métrica primaria como
valida. Se considera el sistema de medicidn lo suficientemente exacto como para validar las mediciones realizadas
y continuar midiendo de la misma forma.

2.4. Entendiendo la Variacion.
Se realiza la grafica de corrida de la métrica primaria con sus correspondientes limites de control, y se observa
una causa especial en junio 2020.

Métrica Primaria

20% |
LC5=27.7%
= 20%
C
a
-
Y
=]
o
e
(al
s 10% | _
i H=313%
(]
w
-
=
-0
5
£ 0%
T
o=
B LC1=-11,36%
& o o & o Qo o o Qo o o R S g
& & & o+ & + + & + + &
o o o = tA
A G A A A A

Para poder identificar la causa especial, se hacen estudios particulares para cada concepto de variacién atacado
en el proyecto; para ello se grafican los componentes individuales de variacidon de la métrica primaria para
entender en que componente se encuentra dicha causa:

Sede Central CP. 5600 - San Rafael :
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Composicién de Métrica Primaria por Mes

35,00%
30,00%
25,00%
20,00%

15,00%

Variacion como % del Costo 5TD de Venta

0,00% - z
e .
ene-20 feb-20 mar-20 abr-20 may-20 jun-20 jul-20 ago-20 sep-20 oct-20 nov-20 dic-20 ene-21 feb-21 mar-21

W Variacion Recurso Maquina E Variacidn Uso de Recursos s Variacion Uso Materiales y Proc. Externo e Métrica Primaria = == X M Primaria

Puede observarse que la causa especial de junio 2020 se encuentra alineado con una suba en la Variacién Uso de
Materiales y Proc. Externo.

Se realiza la grafica de control de la Variacién de Uso de Materiales y Proc. Externo de manera individual,
observandose un punto fuera de los limites de control en Junio 2020, en coincidencia con lo graficado para la
variacion total:

Grafico de Control Variacion Uso de Materiales y P. Ext.
1

15,00%
/\
. LCS=11,40%
10,00% /
{
.-"*" I|II
5,00% / |
/ | *
! \ . S I".
s 1 &
I ! |I ™ ;: I'I, &, -
0,00%  &— g l"l { \‘_’_.___h',’ T o~ X=-0.47%
I': / llll .".I
\/ Vo
-5,00% \f VoS
. Y
-10,00%
LC1=-12,42%

e ) R
.é\é!@g@é

I P o S P . S F . O
E A T B B
Puntos de datos excluidos de los calculos: 5 6

La causa especial detectada corresponde a la Orden de Trabajo 164370 de Tubos de Barra de Mineria (M1017163)
cuyo costo estandar en el momento de cierre de la Orden de Trabajo (momento en el que queda registrada la
variacion) era 0y por lo tanto todos los costos de la fabricacién produjeron variacién negativa. Luego de detectada
la causa, se verificd en Oracle si el costo STD del articulo ya habia sido cargado y se observd que la causa ya estaba
corregida.

El resto de la variacién de la métrica primaria corresponde a la variacidon natural del proceso por lo que se
consideran causas comunes de variacion.
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2.5. Establecer la Capacidad del Proceso
Se realiza anadlisis de capacidad del proceso con ayuda del software “Minitab”, estableciendo como limites de
especificaciéon 0% (limite de especificacidn inferior) y 3,37% (limite de especificacién superior en funcién del
objetivo para el afio 2020) y 3% como objetivo del proyecto.

Capacidad Variacion Recurso Maquina, Uso de Recursos y Uso de Materiales

Objetivo
Ls
Procesar datos i
LI 0
Objetivo 0,03
LS 0.0337

Media de la muestra
Mumero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)

0,0888076
13
0.,0813559

Rendimiento

Esperado

Observado  Largo plazo

% =< LI 7.69 *
% > LS 76,92 -
% Total 84,62 *

-10% 0% 10% 20% 30%
La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

El proceso antes de los cambios tenia una media de 8,9% y una desviacidén estandar de 8,1%, encontrandose que
el 15,4% de los datos se encuentran dentro de los limites de especificacidn. Esto implica que el objetivo ha sido
alcanzado en el pasado por lo que el equipo considera que es viable alcanzar el objetivo propuesto.

Ea—
4
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Av. Mitre 3495 Mendoza - Argentina Tel: +542604442200 Pagina 14

www.tassaroli.com.ar



& TASSAROLI

Compromiso y Soluciones

3. Analizar

3.1. Mapas Detallados de Proceso
Se realizaron los Mapas Detallados de Proceso de las tres variaciones contempladas en el proyecto, con el fin de
comenzar a identificar todas las variables de entrada y salida de cada una de las etapas del proceso, como se
observa a continuacion:

3.1.1. Mapa Detallado de Proceso: Variacion Recurso Maquina

Y1 - Transaccion en Oracle

Y2 - Solicitud de generacion de OTM (X3)  y3_ 0T\ Generada y Asignada Y4 - Costo Incurrido

Y3-0TM
Solicitar generacion .
— Real
de OTM Generar OTM tarea
X1 - Transaccion en Nevum X4 - Transaccion en Oracle (Y1) X5-0TM (Y3)
X2 - Operario B X35 - Solicitud de generacion de OTM - X6 - Nevum
X3 - Solicitud de generacion de OTM -Tiempo, maquina, etc (Y2). X7 - Kiosco de marcacion 3 Y13 - Variacion
X33 - Rotura de maquina X8 - Insumos Y11 - Costo Incurrido Actual Y14 - Absorcion

Y12 - Tasa STD

X9 - Repuestos Y15 - Amortizacion

X10 - Operarios de Mantenimiento

X11 - Operarios de Produccion . Cerrar el mes /
X12 - Maquina / Cdigo de Activo —>  Aplicar Tasa by

X22 - Consumos varios X27 - Costo incurrido Actual (Y11)
X23 - Gasto Imputado (Y9) X28 - Horas uso de maquina
X24 - Inventario (Y10) X29 - Tasa STD (Y12)
Y7 - OC Recibida X25 - Costo Incurrido (Y4) X30 - Gastos de Energia
Y8 - Factura (X19) X5 - OTM (¥3) X36 - Absorcion
Y9 - Gasto Imputado X38 - Horas imientoy 37 _ 6
Y5-SIC Y6-0C Y10 - Inventario X39 - Horas operarios produccion
X15 - Presupuesto de Gastos
X26 - Horas Budget
L—>  GenerarSIC Generar OC Recibir OC ety
X12 - Maquina / Codigo de Activo " =
X13 - Necesidad de Compra X1EZC ) i:; N ggcgﬁbn
X14 - Centro de Responsabilidad X19 - Factura

X15 - Presupuesto de Gastos
X31 - Generador de SIC
X33 - Rotura de Maquina

X20 - Repuesto / Material

X21 - Administrador de Almacén o Logistica
X33 - Consumibles

X34 - Portas

3.1.2. Mapa Detallado de Proceso: Variacion Uso de Materiales y Procesamiento Externo

y6 PLAN DE PRODUCCION
y7 PLANILLA DE COMPROMISOS

y1sIiC 5 PLANILLA DE ¥8 FECHAS ACTUALIZADAS EN
y20T y40C ASIGNACION DE ORACLE
y3 ORACLE ¥3 ORACLE MATERIALES (EXCEL) ¥9 PLANILLA DE ACCOUNTABILITY
ANALIZAR LA COMPRAR PRE ASIGNAR PLANIFICAR LA
DEMANDA MATERIALES MATERIALES PRODUCCION
x1 PEDIDOS
1PEDIDOS X1Z3T9CK e
%2 PRONOSTICOS XS ORACLE X158 9 19 PLANILLA DE ASIGNACION DE MATERIALES
X9 ESPECIFICACIONES x14 SIC o
xi gg’g %10 LEAD TIME DE COMPRAS %10 LEAD TIME DE COMPRAS )((15 OC)
X5 PLAZO DE ENTREGA X COMETA MINIMEA e 17 ORACLE
% g%é’kip ¥13 MIN-MAX X17 PLAZOS DE ENTREGAS - )’3 gg'g
p x14 SIC PRIORIDADES
X4 PLANIFIGADOR DE LA DEMANDA X49COMERANOR XOORACLE 121 DISPONBILIDAD DE RECURSOS (HM)
X x18 DISCOVERER
S PLANIE D T ERARIEE %22 PREACTOR (OPENCENTER)
18 DISCOVERER
x23 NEVUM )
%46 PLANIFICADOR DE PRODUCCION
y14 PIEZAS TERMINADAS ¥20 STOCK SEMIELABORADOS
yISHEZC O ETA T y21 STOCKS PRODUCTOS TERMINADOS
y y22 OTs FINALIZADAS
m APROVECHAMIENTO iz LRSAA%%/I\gﬁlIE%NgsA%E"\éUM = 723 OT Con PIEZAS PENDIENTES 426 OT CERRADA
L A
y12 MATERIA PRIMA y18 SOBRANTES DE MATERIA PRIMA 324 COSTOS LIBERADOS y27 ABSORCION
y13 TRANSACCION EN ORACLE y19 REGISTROS DE FABRICACION 425 COSTOS INCURRIDOS ¥28 VARIACION
APROVECHAMIEN INGRESAR PIEZAS

QY ENTREGAR DE| FABRICAR OT
MATERIALES

A INVENTARIO CERRAR OT

%24 PLAN DE PRODUCCION %36 PIEZAS TERMINADAS
%19 PLANILLA DE ASIGNACION DE X27 PARAMETROS DE PROCESO %27 PIEZAS NO TERMINADAS )\(;ZOR?XRC?S:\YEOSS DE SEGUIMIENTOS DE
MATERIALES (EXCEL) x3 BOM %38 REGISTRO DE FABRICACION x41 OK DE PCP
x24 PLAN DE PRODUCCION x4 BOP %6 ORACLE 60T
x20 ESTADO DE MP %28 MAQUINAS %39 SOBRANTES DE MATERIA PRIMA x6 ORACLE
x16 OT %29 SERVICIOS ) x48 SUPERVISOR LOGISTICA x42 COSTOS LIBERADOS
X7 STOCK MP %30 OPERARIO DE PRODUCCION %43 COSTOS INCURRIDOS
x25 CORTE CERTO %31 MATERIA PRIMA %46 PLANIFICADOR DE PRODUCCION
%6 ORACLE %32 SUBELABORADOS DE STOCK %49 RESPONSABLE DE COSTOS
%18 DISCOVERER %33 SUBELABORADOS DE OT
%26 PLANOS BOM Y BOP %34 APROVECHAMIENTO
x47 ADMINISTRATIVO LOGISTICO x35 CSV

%23 NEVUM

%6 ORACLE

E—
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3.1.3. Mapa Detallado de Proceso: Variacion Uso de Recursos

Y6 planiia de accountability
Y7 necesidad de tumos de

Y4- OT NO STD
Y12- Matenales o

Y1- Cods Y8 reporte de faitantes Insumos entregacdos Y4 0Ts No STD .

N2 Gt Comtabie: Y4-OTNO STO Y8 planiia de aprovechamiento Y13- Materiaes / Y14- Costos L‘;S‘g'm" (Scds,

Y3- Cantidad ‘éi' BOMyBOP en Y10 plan de produccion semanal Inelas'stizindie en incurridos reales

racle
.| | | Generar OT No STD Planificar i3 Entregar Materiales e| Procesar trabajo No Cerrar OT 0 Mes
'| SR O D 3TD I | con BOM y BOP ‘—" Produccion }—'| Insumos B Contable
. . X20- BOM X23- Materiales &
X1- Disefi e X7- Coaigo (Y1) x10 orden de compra - X14 OTs No STD
No 2. Ramaes Xe. Ciase Contabie (v2) x11 Gisponiblidad de matena prima X 14- OT No STO (v4) s - X25 Costos incurridos

X3- Pruebas de proceso Xg- Cantidad (Y3) X12 disponidiidad de Insumos 21 el ce rslio X14.0T No STD) reales
% x22- X24- Tasa de Recursos

'4«: SO

X 3
X5- Modificacidn de piezas de stock x14 OT NO STD generada

X6- Trabajo No STD

x17 disponibilidad de maquina y

18 operadores
19 pian de mantenimiento
preventivo

Y6 planila de accountability

Y7 necesidad de tumos de
produccion

Yareporte de faltantes

Yepianilla de aprovechamiento
Y10 plan de produccion semanal

Y10- Plan de Produccin
Y18- Recurso Méquina

gramado
Y19- Recurso Maquina STD

Y16- Pedido en
Oracle Y20- Turnos por recurso

.’ Pianificar la Programar

Produccion

Generar Demanda | Producion

’_.

X57- OTs con BOM y BOP

x10 orden de compra

x11 disponibilidad de materia prima
%12 disponibilidad de insumos.

X13 disponibilidad de componentes

X25- Pedido de Cliente

X31- Fecha de necesidad
X32- Materia| disponible

x29 Tiempos STD

x17 disponibilidad de maquina y
%18 operadores

19 pian de mantenimiento
preventivo

X17- Disponibiidad de Maquinas
X30- Disponibilidad de RRHH

‘Cambio
respecto a Sin Cambios
STD
'Y37- OT con Ruta actualizada
Cambia Ruta 0 BOM

22t ruta segin
plan o disponibidad

X33 Plan de Produccion
X32- Material disponible
X34- Recurso programado

Y21- Material entragado
Y22- Subeiaborados

Entregar matenales e
insumos

X57- OTs con BOM y BOP
X17- Disponibifidad de
Maqui

X30- Disponioéidad de RRHH
X31- Fecha de necesidad
X22- Aprovechamientos.
X35-Csv

Y23- Piezas Fabricadas
Y24- Eficiencia

Y25- No conformidades
Y26- Maquina/s Real (tasa)
Y27- Operariols Real (tasa)

Y31 - Transaccidn automatica
Oracle
Y35 - Piezas Pendientes

Y32- OT Finalzada

Y33- Costos Incurridos
Y34- Costos Liberados
Y11- OK de PCO

Y36- Archivo de
seguimiento de variaciones

'Y32- OT Finalizada

¥33- Costos Incurridos
Y34- Costos Liberados
Y35- Piezas pendientes

Y15- Vaniacion Uso
de Recursos

Cerrar OT

Generar arcnivo ce
Procesar OT / noreso
L oK ingresar a inventario Finaizar OT
Fabricar Productos {nventario soatvestls
x27- 0T X43- Piezas pendientes (Y35) Xa%;0% con Gostog
X40- OTs con BOM y BOP X56- Fiezas fabricadas (Y23) X44- Transaccién automalica Jockrdaos ¥ L beracos
scuaiizadas Oradle (Y31) X43- Piezas Pendientes
X17- Disponibiidad de X45. Programador de PCO X49- Reporte Discoverer
Madnas (finalizacion manual)
X30- Disponibiiicad de RRHH No Y29- Piezas descartadas X45- Plezas descartadas
X31- Fecha de necesidad en Oracle
X37- Material entregado Y30- Variacion de Costos
X38- Maquina/s STO de Calidad
X36- Operario/s STD Y28- Variacion de Y31- Transaccion
Costos de automética Oracle
Caiidad
s—@® N Descartar

3.2.
3.2.1. Variaci

X41-Pezas en NC
X42- Disposicién de
Ing

Identificar Causas

on Uso de Recursos

X50- Archivo de seguimiento de
variaciones

X51- OK de PCO

X27-OTs

X36- Oracle

X52- Actuaizacion ce Costos
X53- Actualizacion de Rutas
X54- Costos Incurridos.

X55- Costos Liberados

X30 - Plazo Finalizacion vs Ciere

Para completar el proceso de identificacion de causas se utiliza el método de analisis de causa / efecto o diagrama
espina de pescado. Para ello se realizé una sesién de brainstorming en la que cada miembro del equipo iba
sugiriendo causas y se continud hasta agotar las causas de cada espina principal.

Cabe destacar que en este ejercicio se detectaron mds de 100 causas posibles.
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MEDICION MANO DE OBRA MATERIAL

OT con clase contable mal generada

OT STD que deberia ser NO STD
Insertos
Falta de disponibilidad de personal

OT fabricada sin asignar Insumos

Disponibilidad de mercado
Otra calidad de material

Mayor diametro
Mayor dureza

Recurso mas caro que el STD

Mas largo

Material distinto del std

Procesos
inestables

Medicion dentro del proceso Sin asignacién de OT Falta de estandarzacién

Material inmoviizado

|

s w©
5 8 E
2 g s Error de S =
8 Falta de inspectores que ralentizan el proceso § Eficiencia Poessieloer L :;";f:: g g- Subelaborado como MP
S 8 8 o
8 - . © 3 3
» N 8 Disponibilidad de instrumentos s Rutas alternas Ras¥looiones de imporiacionss PRt
g o ® B PR g No existencia en mercado local = ~
8 g 2 2| apiedemaquina £ Sajo volumen de compra ® = Material no esta en condiciones
= s _—
E 2 8 5 13 Fallas en Nevum
€ § 8 = Seteo de herramientas 5
S & 12 @ —>! | Costo no acumulado Uso de recortes
[ Criterios de aceptacion °es
] e Falta de Polivalencia
s Plazo de entrega
=3 Error de Marcacion
5
8
Za Usar més recursos en una operacion Piezas pendientes de finalizar

-
Error de descarga / z
[ VARIACION

>\ USODE |

Mayor al STD
Menor al STD

No declaracion de NC

i E /
S 5 @ E RECURSOS
® = £ =3 - 3
2K 5 2 b g Herramental no estandar
3 8 Temperatura exterior s ¢ = 3 g
o o £5 = s S 3 —
g g 85 = - £, =2 32 Costo no acumulado
] Parada de linea por lluvia 25 2 2 g s 3¢ & £
Ss © R 7] = § ®% & & Falta de Programa CNC
Maquina fuera de condiciones z g 2 5 22
s s = E ¢ £ i
Tiempo de secado por elevada humedad 2 § 3 g P e PROCEC TGS XS
o £ o
Equipo no disponible § 2 g £ 2 3 Transacciones pendientes
3 T ¢ & ®
Cambio de lugar de procesamiento § E £ E M .
A s 2 8 2 No conformes en recuperacion de tubings
po Uso de ruta alterna s » 2 g
€ e
2 i é 8 Rechazo de Wip
Viento g £ s - .
: s % Sobre ocupacion de recursos E Estandar mal
g
g E g g g Desbalanceo de linea
” 3 e
Fal:a gel ahmltlemacnon de £ e 2 8 § Condiciones de seguridad Drferamledalfs';D
material por lluvia a2 8§ s 3 £ del equipo al definido s g
M é ¢ g : 2 quipe Interrupcion de Lote Lote de fabricacion
s 2 5 8 g Doble o triple setup 5
e 5 & & & Falta de ergonomia en el puesto

—>/ | Cambio de Maquina .
Cambio de disefio_
Cambio de proceso
Recursos de apoyo deficientes Recursos maquina obsoletos
Recursos hombre obsoletos:

Cambio de STD
Rutas desactualizadas

Primer Fabricacién Proceso no validado

Falta de Dispositivos

Trabajo No STD/v
OP de retrabajo mal generada. Cambio mayor de Setup
MEDIO AMBIENTE MAQUINA METODO

3.2.2. Variacién Uso de Materiales y Procesamiento Externo
Como parte del andlisis de causas de este concepto de variacidn, se realizé una grafica de Pareto por familia de
productos, observandose que las familias que producen aproximadamente el 80% de las variaciones se
concentran en barras de mineria, mandriles, cafiones de punzado y adaptadores de mineria.

Eficiencia

Energia Eléctrica
Medios de Elevacion

Operaciones de retrabajo dentro de la OT

Variaddn T o L.
Variacion Uso MP y Facturacion
Variacidn () Suma de Var

120,008

100,005

80,00%

60,00%

40,00%

20,00%

0,00%

Famila -
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Una vez entendido el impacto de las variaciones por familia, en funcidn de las variables del proceso y de la
recopilacion de datos se realizd un analisis de “5 por qué” para cada causa, detectandose 31 causas raiz. A
continuacién, se muestra un extracto de este anlisis, el resto puede verse en el Apéndice 7.2.2.

& TASSAROLI MATRIZ "5 ¢POR QUE?"

¥ Solucions

ise h
Descripcion del . . R . . R c ,E 3
roblema: Tipo de fallo Id Por qué 12 Por qué 22 Por qué 3¢ Por qué 42 Por qué 52 CAUSA RAIZ verificado la
P i causa raiz?
Si
Porgue los sobrantes de Frtle sl Fe rgstante Porque se obtiene un _ X (Memc_a
no puede ser utilizado - Baja rendimiento en Primaria
01 |aprovechamientos no - bajo rendimiento en los .
. en ningin producto . aprovechamientos Proyecto
son Utiles " aprovechamientos .
vendible Andrés
Pasquier)
Porque el proceso
Se utiliza mayor Porgue no se realizan AT m)_hay ZEBY actual no impide que Porque no hay un Falta de proceso
. . - responsabilidades robusto y estandarizado .
cantidad de materia |02 |las devoluciones de los - erradiquen malas proceso robusto y By Si |
. claros en la gestidn de N - en |a devolucidn de
prima sobrantes practicas (e): faltade  |estandarizado
sobras - = sobrantes
identificacidn)
Si
Porque se corta un . (7110 causas
material mas largo que Parque el aperaria de Descuido / Falta de Descul_dn il Bce de NC en
03 A corte mide " atencidn del operario de
lo que indica el 5 atencidn del operario serruchos
erroneamente corte
aprovechamiento desde 01/21 a
09/21)

3.2.3. Variacién Recurso Maquina
Para el analisis de la variacién de recurso mdquina, fue necesario realizar analisis de Pareto de 1ro a 3er nivel para
poder profundizar el andlisis de causa raiz.

Pareto Variaciones Recurso Maquina — 1er Nivel

40,00% 120,0%

35,00%

100,0%
94,2%

30,00%
80,0%

25,00%

20,00% 60,0%

15,00%
20,0%

10,00%

20,0%

5,00%

0,00% 0,0%

MANTENIMIENTO VARIOS

AMORTIZACIONES

ENERGIA CONSUMIBLES INSERTOS

Dado que la amortizacidn no genera variacidn, se puede atacar particularmente las causas atribuibles a
Mantenimiento, Energia y Consumibles.

En cuanto a Mantenimiento, los principales gastos son Mantenimiento de Maquinas y Herramientas y Repuestos
de Maquina. Dentro de Mantenimiento de Maquinas y Herramientas, el mayor gasto corresponde a las horas de
operarios de mantenimiento, como puede verse en las graficas de Pareto siguientes:
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Pareto 2 Nivel - Mantenimiento

100,0%
90,0%
80,0%
70,0%
60,0%
50,0%
40,0%
30,0%
20,0%
10,0%

0,0%

$14.000.000

$12.000.000

$10.000.000

$8.000.000

$6.000.000

$4.000.000

$2.000.000

Mantenimiento de Maquinasy Repuestos de maquinas Varios

Herramientas

. VIONTO  em— 9

Pareto 3 Nivel - Mantenimiento

98,0%
96,0%
94,09
92,0%
90,0%
88,0%
86,0%
84,0%

Transacciones Recursos Hombre

$14.000.000

$12.000.000

$10.000.000

$8.000.000

$6.000.000

$4.000.000

$2.000.000

L

Gastos Varios Emisiones

N MO0 s—

En consumibles los gastos estan concentrados en combustibles, lubricantes y abrasivos. En insertos los mayores
gastos estan centrados en portaherramientas.

Pareto 2 Nivel - Consumibles

57.000.000
56.000.000
$5.000.000
$4.000.000

100,0%
90,0%
80,0%
70,0%
60,0%
50,0%
40,0%
30,0%
20,0%
l 10,0%
50 - — 0,0%

$3.000.000
$2.000.000
$1.000.000

Combustibles,
Lubricantes y Aceites

Abrasivos (lijas, puntas
montadas, piedras,

Gases Industriales
(Acetileno / oxigenao,

Pinturas y elementos
afines

para maquinas

Sede Central
Av. Mitre 3495

discos, etc) etc)

— Monto e

CP. 5600 - San Rafael
Mendoza - Argentina

www.tassaroli.com.ar

Varios

Tel: +542604442200

Pagina 19



& TASSAROLI

Compromiso y Soluciones

Pareto 2 Nivel - Insertos

$4.000.000 100,0%

$3.500.000

$3.000.000
$2.500.000
$2.000.000
$1.500.000

$1.000.000
80,0%

$500.000

$0 - | 75,0%

Porta herramientas Herramientas no amortizables y Insertos
dispositivos

— Monto %

Esto le permitio al equipo trabajar mes a mes en detectar las principales causas de variacion por transacciones de
mantenimiento, repuestos, consumibles y porta herramientas, obteniendo el siguiente Pareto que luego fue
analizado con el método de 5 porque para determinar la causa raiz y definir acciones.

Motivos Primarios de Variacién Recurso Maquina
$18.000 100%

$ 16.000 90%

80%
$ 14.000

70%

$12.000

60%
$ 10.000

50%

$8.000
40%

20%
..-- -

$6.000
$4.000
$2.000

so

Ademas, se detectaron pago de multas y exceso en potencia contratada con respecto a la ocupada real por falta
de gestidn en el contrato de potencia de energia eléctrica.

Se realizd un andlisis particular hasta el 90% de los motivos primarios de la variacion de Recurso Maquina,
utilizando como herramienta el método de los “5 por qué”. A continuacién, puede verse un extracto de este
analisis; el resto puede verse en el Apéndice 7.2.3.
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@ TASSA

Descripcion del

ROLI

Tipo de fallo

problema:

Por qué 12

Por qué 22

MATRIZ "5 ¢POR QUE?"

Por qué 3¢

Por qué 42

éSe ha

. verificado
Por qué 52 CAUSA RAIZ

la causa
raiz?

3.3.

Seleccionar Causas

Porgue se imputan Porgue Ingenieria de
hen(;mientas I:en Porque los gastos de |Procesos no participa Mo hay participacion de
herramentales no junto con Ingenieria de Procesos en el .
Celda Promaes que | . . . Si
L siempre estan Mantenimiento en la Presupuesto de Recurso
WIEIEDEED resupuestados elaboracion del Maguina
(Gastos en presupuestadas presupt q
presupuesto
herramentales no =
resupuestados Porque se imputan PG LE T A2
P herramientas en Porque los gastos de |Procesos no participa Mo hay participacion de
herramentales no junto con Ingenieria de Procesos en &l o
Puma 5100 que no | . - . Si
P siempre estan Mantenimiento en la Presupuesto de Recurso
habian sido . -
presupuestados elaboracidn del Magquina
presupuestadas
presupuesto
Porque se adquiere Porque no existe
Porque hay sectores |
una marcadora para método o control . .
) externos de Mo existe método o control
tubings que es Porque la cuenta en o de SICs generadas
) . mantenimiento que de SICs generadas a la .
imputada como la SIC estd mal ala cuenta de Si

Una vez completada la identificacidn de causas, se listan todas las causas posibles detectadas y se realiza el analisis
“SCN” en equipo para seleccionar las causas sobre las que se trabajara.

De este andlisis el equipo detecta 89 causas controlables, 49 causas ruido y 9 causas estandar. A continuacion,
puede verse una parte de este andlisis, para el resto ver apéndice 7.2.4.

Tipo
Causa Variable

Indicar una clase contable errénea al solicitar OT No STD - Error en la solicitud de generacion Controlable
Generar OT STD en lugar de OT No STD - Error en la solicitud de generacién Controlable
Generar OT STD en lugar de OT No STD - Error al generar la OT Controlable
Cargar pedido por articulo con costo 0 - Ante alta de articulo falta de aviso a Costos Controlable
Cargar pedido por articulo con costo O - Error en Oracle (definicién de articulo) Controlable
Cargar pedido por articulo con costo 0 - En el periodo no alcance a correr el concurrente de actualizacion de costos Controlable
Cargar pedido por cédigo distinto al necesario por el cliente - El cliente no indica el cddigo o el comercial se equivoca al elegirlo Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacidn de materiales - Falta de estandarizacion Estandar
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - Uso de Material inmovilizado Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - Error de prondstico Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - Cancelacién de orden Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - Restricciones de importaciones Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - No existe en mercado local Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacién de materiales - Bajo volumen de compra Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - Material inmovilizado Ruido
Generar OTs con lote menor al STD - Lote STD mal definido Estandar
Generar OTs con lote menor al STD - Pedido por cantidad menor al lote STD Ruido
Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna - Rotura de maquina Ruido
Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna - Prestaciones de maquina distintas a las de disefio Ruido
Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna - No dejar operario solo en turno noche Controlable

Dado que la mayoria de las variables detectadas son controlables el equipo considera que es probable que el

objetivo planteado originalmente en el Project Charter puede ser alcanzado.

3.4.

Validar y Cuantificar Causas

La validacidn de causas para la Variacion de Uso de Recursos se realizé a través de un FMEA, en el que participaron
todos los miembros del equipo definiendo los criterios para severidad, ocurrencia y posibilidad de deteccion.

En la siguiente tabla se muestran las causas de mayor valor de NPR cuantificadas por el equipo; el resto se pueden
ver en el Apéndice 7.2.5.
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S (¢] D| N
Modo de Falla Potencial . s Causas Potenciales de Controles actuales de
# Paso del Proceso Efectos de Falla Potencial (Y's) E . C E| P
(defectos de proceso) \ Falla (X's) 1 Proceso | o
121 (G (%xibn'lesﬁrgsntable Proceso fuera de control Registrar variaciones de recursos 10 |Falta de gestion 10 | Seguimiento de variaciones 10 | 1000
80 Pfoces;;g);rclt::bncar Ocupar maquina distinta del STD Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que el STD 10 |Ruta STD obsoleta 8 |No existen 10| 800
Procesar OT / Fabricar P - .
87 Productos Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 10 |Ruta STD obsoleta 8 |No existen 10| 800
39 | Programar la Produccion ;Z?:]:m B0 U (RS AR (SO iR Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que el STD 10 |Ruta STD obsoleta 8 |No existen 10| 800
79 Productos Ocupar maquina distinta del STD Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que el STD 9 | Sobre ocupacion 8 |No existen 10| 720
86 R’oces;l;)g:'c/;sabrlcar Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 9 |Sobre ocupacion 8 |No existen 10| 720
88 Procesar OT / Fabricar Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 9 O"e,’"“”" STD mal definido o sin 8 |No existen 10| 720
Productos analizar
90 R’oces:;)((j);/;:brlcar Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 9 |Desconocimiento del impacto 8 |No existen 10| 720
Disponer de materiales o insumos distintos al Requerir mayor tiempo de procesamiento por cambio de
11 Planificar la Produccion  |STD al realizar la planilla de asignacion de d - Y N i p P 8 |Error de prondstico 8 |No existen 10| 640
5 materia prima o insumos
materiales
Disponer de materiales o insumos distintos al Requerir operaciones adicionales por cambio de materia
18 | Planificar la Produccion  |STD al realizar la planilla de asignacion de Squertr op P 8 |Error de prondstico 8 |No existen 10| 640
! prima o insumos
materiales
38| Programar la Produccion ::Z?;:mr en un recurso distinto del STD 0 Ua. i, 14 recurso o una ruta de mayor costo que el STD | 8 | Sobre ocupacién 8 [No existen 10/ 640
77 mes;’()g;’;:””“’ Ocupar maquina distinta del STD Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que el STD | 9 |Urgencia de entrega 7 |No existen 10| 630
84 P'°°eS;’Od°lL/;:b”Ca’ Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 9 |Urgencia de entrega 7 |No existen 10| 630
gy | Procesar OT/Fabricar |, . ar mas piezas que las fabricadas Cerrar OT con piezas pendientes 10 |No contar piezas entre 6 |No existen 10| 600
Productos operaciones
100 Procesar OT / Fabricar No llegan toda; las piezas al depdsito de Cerrar OT con piezas pendientes 10 No con‘tar piezas entre 6 |No existen 10| 600
Productos producto terminado operaciones
35 | Programar la Produccion ;Z?;:mr en un recurso distinto del STD o ruta Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que el STD 8 |Urgencia de entrega 7 |No existen 10| 560
68 Pfoces:;jdolllt:sabncar No cumplir el STD Ocupar més horas que el STD 8 |Ineficiencia 7 |No existen 10| 560

Para las variaciones de Recurso Maquina y de Uso de Materiales y Proc. Externo se ocuparon los diagramas de
Pareto mostrados en el apartado de Identificacidon de Causas para la cuantificacion; con respecto a la validacion,
dentro de las matrices de “5 Por Qué” realizadas se cumplid para cada una de las causas el paso de verificar la
causa raiz.

3.5.

Cuantificar Oportunidades

Para la cuantificacién de oportunidades se analizan los montos de variaciones con respecto a las causas
seleccionadas (cuantificables) y repetitivas, lo que arroja un total de 187 kUSD.

Concepto de

0 m Descripcion de la Variacion
Imputaciones v anauivn ——
Incorrectas a Recurso Maquina Adquisicién de Marcadora Couth Fast que debid imputarse como Inversidn. S
'\:ea:l:;snoa Recurso Maguina Adgquisicidn de Marcadora Couth Fast gue debid imputarse como Inversion. Si S 1.767
Recurso Maquina Asistencia técnica de diagndstico de Robot Kuka No S -
Recurso Maquina Cambio de 4 Iimites de carrera a Kafo 137 No S -
Recurso Maquina Cambio de plaquetas de Teknix No S -
Recurso Maquina Cambio de servomotor de Luneta # 3 de Teknix Scallops Si S 2.400
Imputaciones R nn",l . 14 ehe=) hbeed30 ¥ Areih o eSS 154 b 1) ehe=Sivi=Rriv e :
Incorrectas a
Recurso Recurso Mdaquina Consumo inusual de portaherramientas de centros Promaes 1y 2 Si S 13.216
Meaue Recurso Maquina Deficiencias durante el armado del embrague Si S 1.030
Recurso Maquina Distintas OTMs de SMERAL No
Recurso Maquina Gasto de adquisicion de repuestos y Gastos de importacion No S -
Recurso Maquina Horno Induccidn: Gastos Impositivos O/C 40502 "Cable refrigerado) No S -
Recurso Maquina Imputacion erronea por parte de.PaﬁoI a repuestos de maquinarias y equipos de BPH Si S 1.046
valvulas en vez de BPH de Mandriles
Recurso Maquina Repuestos para mejora de sistema de control y comunicacion de Scallop Teknix Si S -
Recurso Maquina Smeral: Reclasificaciones de gastos de bancales y tubing Si S 633
Soldadora Multiproceso ESAB 653CVCC: PCB Control P/N 38130. Presupuesto
Recurso Maquina realizado en base a histdrico, con gastos muy bajos y por ende partida Si $ 1.055
presupuestaria asignada baja.
Recurso Mdquina Torno Puma 700: Servicio técnico Diagnostico Defantes Si S -
Recurso Maquina Variacio sustancial de rep}Jestos y mano de obra de mantenimiento de maquinas por Si S )
rotura por error de operacion
e —————————— e
i | Shssmmted | reesomuano  psgns 2
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Falta de proceso
robustoy
estandarizado de
devolucién

Cierre OTs con
piezas pendientes /
Falta de gestion

Uso de Materiales

Uso de Materiales

Uso de Materiales

Uso de Materiales

Desperdicios por encima de los contemplados en las BOM (costos) en
aprovechamientos de tubos para cafiones
Desperdicios por encima de los contemplados en las BOM (costos) en
aprovechamientos de tubos para carriers

Si S o

Si $ -

Errores en |la descarga y devolucidn de materiales

Herramientas de forjado de tubings no se finalizan OTs en PSRF27.

Falta de gestion

Tiempo STD no
validado

Iyl

i

Uso de Materiales Herramientas de forjado de tubings no se finalizan OTs en PSRF27. Si S 3.384
MANDRILES RECUPERADOS

Uso de Materiales Las OTs de recuperacion de mandriles no incluyen los componentes que recambian o Si $ 9.183
agregan a los conjuntos, que si estan en la BOM

Uso de Materiales Mod]f}cauon de piezas en stock. Se descargan bolsillos de stock en una OT para Si $ 042
modificarlos.

Uso de Materiales Mod.lf.lcauon de piezas en stock. Se descargan bolsillos de stock en una OT para Si $ 942
modificarlos.

Uso de Materiales Productos nuevos o modificados sin costo No S =
Se mantienen abiertas OTs con inconsistencias o con definiciones pendientes por

Uso de Materiales largos periodos de tiempo dificultando luego el analisis y determinacidn de la causa Si S 71.326
devariaciones.

BT T T T T T S S T T O T O T e S A= O T ES T T O R OO N ORI SO

Uso de Recursos despegue.de material ayf)ortado. Causa fundente himedo. . No S )
Calentamiento por medio de soplon, termometro no adecuado.

Uso de Recursos Armado de turno 3 genera ineficiencias operativas (valvulas) Si S 5.480

Uso de Recursos le?renC|a en tiempo de roscado en diam 4 5/8". Tiempo de ciclo real 10,5min vs Si $ 16.694
6min STD.
o - - 5 - e - -

Uso de Recursos |fere’nC|a en tlempo. real vs STD en operaciones de limpieza, amolado e inspeccion Si S 16.694
con camara. Operacién de sopleteado luego de roscado no esta en HDR.

Uso de Recursos En Hyundai800, ineficiencia vs STD por centrado de tubo. No S -

Uso de Recursos Material de partida y proceso de forjado de bolsillos (MBO) Si S 19.492

Uso de Recursos Mecanizado de encastre en tubo realizado en Hyundai800. Maquina no requerida en No s )
el STD (HAAS).

Uso de Recursos Proceso soldadura de mandriles fuera de control (MBO) Si $ 11.895

Uso de Recursos Tiempo STD incorrecto cuerpos de amortiguador 18 pulg Si S 4.885

Total $187.213

Para el periodo Ene 2020 a Sep 2021 las variaciones fueron de 387 kUSD, lo que implica un 4,23% de Variacion
respecto al Costo STD de Venta.

Si con las acciones que se tomen se ataca el 60% de las causas cuantificables y repetitivas se lograria reducir las
variaciones hasta alcanzar un 3% con respecto al Costo STD de Venta.

Por otra parte, con esta reduccién podemos estimar un ahorro de (387-187) kUSD = 200 kUSD.

Esto implica que con las causas seleccionadas, cuantificadas y repetitivas es factible lograr los objetivos del
proyecto y en principio no es necesario ajustar lo indicado en el Project Charter. Sumado a esto, existe una gran
cantidad de causas que no pudieron ser cuantificadas y que seran atacadas dentro de las acciones de mejora, lo
que refuerza la viabilidad de lograr el objetivo propuesto.
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4. Mejorar

4.1. Generar Soluciones

4.1.1. Variacion Uso de Recursos
Para la generacion de soluciones se realizaron varias sesiones de Brainstorming en la que todos los miembros
fueron aportando ideas para cada una de las causas elegidas en la etapa de analisis. A continuacidn, se lista un
extracto de las soluciones generadas, el listado completo puede verse en el Apéndice 7.2.6.

Falta de gestion 1000 X - Reuniones semanales de seguimiento y generacion de acciones de variaciones

- Solicitar actualizacién de recursos masiva

- No avanzar trabajo hasta que no se corrija el STD

Ruta STD obsoleta 800 X - Revision de rutas previa en base a budget / prondstico

- Actualizar la ruta STD antes del cierre

- Adquirir herramientas para mejorar proceso de roscado de cafiones de 4 5/8 y validar el STD
- Matriz STD por Recurso y Categoria vs Matriz Categorias por Operario

- Definir qué personas tienen que ir a qué producto

- TD: ver en capacity categorias STD vs categorias requeridas para formacion de operarios
Desconocimiento del 720 X - Definir qué personas deben ir a qué maquina

impacto - Colocar carteles con Operarios que podrian trabajar en las maquinas segun categoria

- Matriz con maxima categoria por maquina

- Concientizar con datos impacto de uso de recursos mas caros indicando pérdida monetaria

- En matriz colocar categoria equivalente con % de sobrecostos

- Maximar turnistica en maquinas STD de acuerdo al producto

- Necesidad de autorizacidn por parte de Comercial (debe autorizar el extracosto)

- Reporte valorizado de costos de ruta STD vs alternos para compartir impacto con Comercial
Sobre ocupacion 693 X - Revisar rutas alternas de productos mas comprometidos que pasan por recursos mas
saturados

- Generar un script de actualizacion de costo STD de recursos en Preactor para generar reporte
de evaluacion de impacto

- Tarjetas identificatorias con cantidad de piezas (alerta visual de cantidad de piezas)

- Sin material no poder avanzar piezas

- Verificar / capacitar sobre avance de piezas

- Pre definir cantidades de lotes STD de avance de piezas / generacién de OT

- Sistema debe alertar en funcién de horas trabajadas cudntas piezas deberia avanzar, si no
cumple indicar causa

- Vincular OT de subconjunto con OTs de conjuntos

- Forzar conteo del que entrega y del que recibe las piezas (el que recibe da el OK de lo
entregado)

No contar / declarar NC 600 X - Disefiar contenederos STD para piezas que limiten la cantidad de piezas a colocar y permitan
una inspeccién visual

- Reforzar cumplimiento de procedimiento de NC

- Verificar diariamente o por turno control de piezas de avance por sistema vs fisico y ajustar en
caso de desvios

- Agregar en el sistema en el plan XX la posibilidad de indicar sector, mdquina u operacién que
genera el NC

- Operario con "n" piezas para hacer en su turno y en el proceso se le mueve una pieza a
rechazo: informar al operario / actualizar Nevum

- Implementar contadores de piezas en maquinas

Ineficiencia 560 X - Generar ABC de productos para definir acciones puntuales por producto

- Restringir avance de piezas sin subelaborados descargados

- Consumo automatico

- Vale / Informe de uso de subelaborados

- Aviso de produccion a Logistica informando la terminacién de la pieza

- Calidad avisar a Logistica las piezas terminadas antes de que las devuelvan a produccién
- Agregar operacion control de calidad en ruta (costo 0)

Ocupar subelaborados a
pie de maquina sin pasar 500 X
por almacén

4.1.2. Variacion Recurso Maquina y Variacién Uso de Materiales y Procesamiento Externo
Para la generacién de soluciones en estos conceptos de variacion se contemplaron, por un lado, las acciones
generadas para la variacidn de uso de recursos teniendo en cuenta que hay causas comunes a ambas variaciones,

Sede Central CP. 5600 - San Rafael :
Av. Mitre 3495 Mendoza - Argentina Tel: +542604442200
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y por otra parte, se realizd una sesidn de brainstorming con el equipo para poder generar soluciones adicionales.
En tabla siguiente se muestran las acciones generadas para esta etapa en la sesidn de brainstorming.

Varia (o SCN Accion
S . Mantenimiento arma presupuesto solicitando
Recurso No hay participacién de Ingenieria de Procesos en el Presupuesto de . L P P
P L Controlable | informacidn a Ing de Procesos sobre herramental que
Maquina Recurso Maquina .
debe considerar
Recurso No existe método o control de SICs generadas a la cuenta de -
P L . g Controlable | Crear Alert de SICs cargadas a cuentas de mantenimiento
Maquina | mantenimiento que realizan otros sectores
Recurso No existe método o control de SICs generadas a la cuenta de Controlable Cuando las firmas no coinciden con el duefio de la cuenta
Maquina | mantenimiento que realizan otros sectores se debe solicitar autorizacion
Recurso No existe método o control de SICs generadas a la cuenta de Controlable Revisar imputaciones de herramentales / maquinas en
Maquina | mantenimiento que realizan otros sectores cuenta de mantenimiento y solicitar re imputacion
Recurso No esta prevista en la plantilla de carga de presupuesto gastos para Controlable Carga automatica de reclasificacion de bancales y
Maquina | handling y bancales de entrada y salida handling directamente desde la planilla de presupuesto.
Recurso Las soldadoras ESAB no estaban consideradas como equipos criticos Controlable Ampliacién de ambito de presupuesto de equipos criticos
Maquina | para produccién al confeccionar el presupuesto para produccién
Recurso Mantenimiento no dispone de la informacién de fechas previstas de Reporte mensual de O/C pendientes por gestion del
Maquina recpecion de OC que estan en curso y que se recibiran en fecha Controlable | Dpto de compras para preveer gastos fuera de
q posterior a la presupuestada presupuesto.
Recurso BPH de Mandriles de 2000 bar no esta inventariado como activo fijo y Controlable Revisar listado de equipos definidos como activo fijo vs
Maquina | no se habian asignado gastos en el presupuesto equipos criticos para confeccion de presupuesto
Recurso .. L - . . .
Méquina Falta de proteccion adecuada para limites de carrera de Kafo 137 Controlable | Disefiar e instalar protecciones para extender la vida util
En el disefio de la maquina Teknix no se contempla la proteccién de . . L
Recurso S . . Fabricar protector metalico sobre motor para minimizar
P los servos para minimizar el impacto de la caida de soluble sobre Controlable | . . ;
Maquina éstos impacto de caida de soluble sobtre el mismo.
Recurso . . . . . -, . -,
Maquina No hay drenaje en la caja de conexién de bornes de Romi 510 Controlable | Aumentar nivel de proteccion IP a la caja de conexion
Recurso . . ., . Fabricacion de drenaje de caja de conexion para evitar
P No hay drenaje en la caja de conexidn de bornes de Romi 510 Controlable . . )
Maquina acumulacion de aceite Romi 510
Recurso - Elaborar procedimiento y verificar tiempos reales de
P Proceso de armado y desarme de embrague de Smeral no definido Controlable P ¥ P
Maquina armado y desarmado
Recurso . . . ‘ P—
Méquina No existe backup de pardmetros de Kafo 1400 Controlable | Realizar backup de todos los parametros de maquinas
Recurso ) ) ) Terminar luneta para trasladar piezas de Wecheco a
. Pendiente terminar luneta de Hyundai 800 Controlable R P P
Maquina Hyundai 800
Recurso Preventivo de Hyundai 800 no contempla la operacién periddica del Controlable Accionar ciclo de apertura y cierre de plato frecuencia
Maquina | plato Bimestral
Recurso ) . . Establecer cambio de Sellos de plato Samchully con una
P Preventivo de Hyundai 800 no contempla el cambio anual de sellos Controlable . P ¥
Maquina Frecuencia Anual
Recurso . L . P Analizar uso de potencia y contratar nuevos valores para
P No existe gestion del contrato de potencia eléctrica Controlable .
Maquina mejorar costo
Uso de Falta de proceso robusto y estandarizado en la devolucién de L .
. P 4 Controlable | Trasladar proceso de corte de produccion a logistica
Materiales | sobrantes
Uso de . L . . . . .
Materiales Descuido / Falta de atencién del operario de corte Controlable | Implementar medidor laser o metro con display digital
Uso de ) L - . )
. Descuido / Falta de atencidn del operario de corte Controlable | Realizar MSA a operarios de corte
Materiales
Uso de Porque se registra una variacién negativa cuando deberia registrarse L . - . -
. q € . . g € Controlable | Redefinir método de imputacion de uso de inmovilizados
Materiales | un ahorro en el uso de inmovilizados
Uso de Incumplimiento / desconoce el procedimiento IT-PL-004 Controlable | Revisar procedimiento
Materiales | (MODIFICACION DE RUTAS / BOM DE OT RESPECTO DEL ESTANDAR) P
Uso de Generar reporte que permita realizar seguimiento de OTs
Materiales Falta de gestion por cierre de OTs con piezas pendientes Controlable | pendientes de cierre y revisar / gestionar en reuniones
semanales
Uso de Incumplimiento / desconoce el procedimiento IT-PL-004 Controlable | Capacitar a responsables de Implementar
Materiales | (MODIFICACION DE RUTAS / BOM DE OT RESPECTO DEL ESTANDAR) P P P
Uso de Falta de definicion para identificar SIC / OCs de retrabajo de . L - .
) . P X / ) Controlable | Coordinar reunién con BB, JG y CE para definir acciones
Materiales | procesamientos externos que se realicen en OTs STD
Uso de Falta de definicién para identificar SIC / OCs de retrabajo de Controlable Definir coémo se identificaran las OC que corresponden a
Materiales | procesamientos externos que se realicen en OTs STD procesamientos externos de retrabajos
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Uso de
Materiales

Falta de definicién para identificar SIC / OCs de retrabajo de
procesamientos externos que se realicen en OTs STD

Restar costo de OCs de procesamientos de retrabajos de

Controlable L .
las variaciones de Uso de Materiales

4.2. Seleccionar Soluciones

4.2.1. Variacién Uso de Recursos
Se realizan dos sesiones de Brainstorming en el equipo para seleccionar entre las soluciones generadas, utilizando
para ello una matriz de esfuerzo / impacto.

El criterio de seleccidn se baso en elegir aquellas soluciones con Esfuerzo BAJO o MEDIO e Impacto ALTO. En la
tabla siguiente se muestran las soluciones seleccionadas, el listado completo puede verse en el Apéndice 7.2.7.

Acciones Propuestas Esfuerzo | Impacto Solu.mon
Seleccionada
Definir responsable por cada concepto de variacién e implementar reuniones semanales para seguimiento y definicion b Alto X
de acciones de contencion y correctivas.
Matriz con méxima categoria por maquina; En matriz colocar categoria equivalente con % de sobrecostos Bajo Alto X
Maximizar turnos en maquinas STD de acuerdo al producto Bajo Alto X
Comprar herramental para cafiones de 4 5/8" y validar tiempo STD luego de implementadas las mejoras Medio Alto X
Generar ABC de productos para definir acciones puntuales por producto para tomar en forma diaria por supervisores y Alto ¥
registrar
Implementar Vale de uso de subelaborados de WIP. Alto X
Reuniones semanales de seguimiento de variaciones Medio X
Revisar criterios de suspension COVID de operarios Bajo X
Pre definir tareas alternativas cuando hay disponibilidad de operarios Bajo Alto X
Modificar turnos en forma dindmica de acuerdo a disponibilidad / demanda Medio Alto X
No balancear Mover 1x9 o 2x9 a turno noche: implementado Bajo Alto X
Armar / revisar instructivo de carga de OP de retrabajo y capacitar a colaboradores de Ing. Procesos Bajo Alto X
Realizar Discoverer Power Bl para comparar Hs Hombre y Hs Mdquina en forma diaria para detectar desvios Bajo Alto X
Molinetes deben cortar la marcacion Medio Alto X
Realizar reporte diario para marcaciones > X horas Bajo Alto X
Armar / revisar instructivo de carga de OP de retrabajo y capacitar a colaboradores de Ing. Procesos Bajo Alto X
Definir como se imputaran las OTs de prototipos o de primer fabricacién. Se realizardn con OTs No STD. Bajo Alto X
Generar indicador de tiempos STD vs reales para trabajar en los que tienen siempre ineficiencia, y corregir STD Bajo Alto X
Realizar Kaizen para mejorar setup de valvulas en Hyundai 180 Bajo Alto X
Proceso formal de revision de érdenes con eficiencia por debajo (95%) y por encima (105%) de objetivo Bajo Alto X
Definir como se imputaran las OTs de prototipos o de primer fabricacién Bajo Alto X
Capacitar a operarios e inspectores en autocontrol Medio Alto X
Realizar Discoverer Power Bl para comparar Hs Hombre y Hs Maquina en forma diaria para detectar desvios Bajo Alto X
Realizar reporte diario para marcaciones > X horas Bajo Alto X
Respetar procedimiento de declaracién de NC en fabricacion de tubings: cumplido Medio Alto X
Respetar procedimiento de declaracidon en procesos cuya resolucién se conoce: mandriles, barras, tratamiento térmico,
etc. Medio Alto X
Realizar procedimiento de retrabajos para poder registrarlos
Incluir en el reporte de andlisis de variaciones piezas en NC (pendiente de avanzar) y actuar en consecuencia Bajo Alto X
Incluir en el reporte de andlisis de variaciones piezas en rechazo y actuar en consecuencia Bajo Alto X
Armar / revisar instructivo de generacién de OT y capacitar a colaboradores de PCO Bajo Alto X
Revisar que los kioscos estén conectados al grupo electrégeno para poder cerrar las marcaciones Bajo Alto X
Terminar piezas de conjunto en inventario y hacer explosion para despacho imputando costo de explosion a
presupuesto comercial (2) (depende de accién de fila 134). Bajo Alto X
Alternativa de separar en EERR el resultado de las bases.
Redireccionar Alert con OT con costo STD 0 para que llegue a PCO Bajo Alto X
Extender Kaizen de control de aprovechamiento de Punzado a resto de planta Medio Alto X
Redireccionar Alert con OT con costo STD 0 para que llegue a PCO Bajo Alto X
4.2.2. Variacion Recurso Maquina y Variacién Uso de Materiales y Procesamiento Externo
Se realiza matriz de esfuerzo / impacto para elegir entre las soluciones generadas.
e —————— e
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En este caso, debido a las caracteristicas de las causas en estas variaciones y las soluciones generadas, se modifico
el criterio, seleccionando todas aquellas con Esfuerzo BAJO e Impacto MEDIO o ALTO.

Solucién
Esfuerzo Impacto .
Seleccionada
P Mantenimiento arma presupuesto solicitando informacién a Ing de Procesos sobre .
Recurso Maquina P p g Bajo Alto X
herramental que debe considerar
Recurso Mdaquina | Crear “Alert” de SICs cargadas a cuentas de mantenimiento Bajo Alto X
Recurso Maquina | Cuando las firmas no coinciden con el duefio de la cuenta se debe solicitar autorizacion Medio Medio
- Revisar imputaciones de herramentales / maquinas en cuenta de mantenimiento y solicitar re .
Recurso Maquina | . - P /méa Y Bajo Alto X
imputacion
- Carga automatica de reclasificacién de bancales y handling directamente desde la planilla de ) )
Recurso Mdquina & ¥ & P Medio Medio
presupuesto.
Recurso Maquina | Ampliacion de dmbito de presupuesto de equipos criticos para produccion Bajo Medio X
- Reporte mensual de O/C pendientes por gestion del Dpto de compras para prever gastos fuera .
Recurso Maquina P /Cp pore P pras parap & Bajo Alto X
de presupuesto.
P Revisar listado de equipos definidos como activo fijo vs equipos criticos para confeccién de . )
Recurso Maquina quip ) quip P Bajo Medio X
presupuesto
Recurso Mdquina | Disefiar e instalar protecciones para extender la vida Util Bajo Medio X
- Fabricar protector metalico sobre motor para minimizar impacto de caida de soluble sobre el .
Recurso Maquina B P P P Bajo Alto X
mismo.
Recurso Maquina | Aumentar nivel de proteccion IP a la caja de conexion Medio Medio
Recurso Méquina | Fabricacion de drenaje de caja de conexion para evitar acumulacién de aceite Romi 510 Bajo Medio X
Recurso Méquina | Elaborar procedimiento y verificar tiempos reales de armado y desarmado Bajo Medio X
Recurso Mdquina | Realizar backup de todos los parametros de maquinas Medio Alto
Recurso Mdaquina | Terminar luneta para trasladar piezas de Wecheco a Hyundai 800 Alto
Recurso Méquina | Accionar ciclo de apertura y cierre de plato frecuencia Bimestral Bajo
Recurso Méquina | Establecer cambio de Sellos de plato Samchully con una Frecuencia Anual Bajo Alto X
Recurso Mdquina | Analizar uso de potencia y contratar nuevos valores para mejorar costo Bajo Alto X
Uso de Materiales | Trasladar proceso de corte de produccion a logistica Bajo Alto X
Uso de Materiales | Implementar medidor laser o metro con display digital Medio Medio
Uso de Materiales | Realizar MSA a operarios de corte Bajo
Uso de Materiales | Redefinir método de imputacion de uso de inmovilizados Bajo Alto X
Uso de Materiales | Revisar procedimiento Bajo Medio X
) Generar reporte que permita realizar seguimiento de OTs pendientes de cierre y revisar . )
Uso de Materiales ) P q P & P ¥ / Bajo Medio X
gestionar en reuniones semanales
Uso de Materiales | Capacitar a responsables de Implementar Bajo Medio X
Uso de Materiales | Coordinar reunién con BB, JG y CE para definir acciones
) Definir cémo se identificardn las OC que corresponden a procesamientos externos de
Uso de Materiales )
retrabajos
Uso de Materiales | Restar costo de OCs de procesamientos de retrabajos de las variaciones de Uso de Materiales

4.3.  Verificar Soluciones
Dentro de la etapa de verificacién de soluciones se implementaron rapidamente algunas de las acciones definidas
para verificar el impacto en la métrica primaria; en este aspecto se observd una mejora sostenida de la métrica
por lo que se avanzd con la implementacion del resto de las acciones.

Una de las primeras acciones definidas e implementadas estuvo relacionada con la falta de gestion de las
variaciones.

A modo de Prueba Piloto, se formalizé la designacion de Process Owners y se implementd una reuniéon semanal
de revision de todos los conceptos de variacién, en las que los Process Owner de cada variacién realizan el
seguimiento y activacién de la implementacidn de algunas soluciones generadas en las etapas de Brainstorming.
Las reuniones comenzaron en abril 2021 y sus efectos se empezaron a ver a partir de junio 2021.

Este nuevo proceso de gestidon sumado a algunas acciones puntuales de bajo esfuerzo y alto impacto ayudaron a
que el desempefio mejorara rapidamente.
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El efecto de las primeras soluciones implementadas puede observarse en la evolucién de la métrica primaria,
como asi también la tendencia de las acciones posteriores.

Durante la etapa de verificacion, algunas soluciones fueron revisadas y se cancelaron por imposibilidad de
implementarlas o por haberse evaluado de forma incorrecta el esfuerzo y/o el impacto.

4.4. Implementar Soluciones
Una vez terminadas las etapas de seleccién y verificacidn, se recopilan todas las soluciones en un RAIL (Lista de
Items y Acciones Requeridas), se definen los responsables, se planifican las acciones pendientes y se implementan
en consecuencia.

A continuacidn, se muestran las principales acciones implementadas; el listado completo puede observarse en el

Apéndice 7.2.8.

Accion Responsable Fecha | Estado
Bevisar i.n,ﬁputaciones de herramentales / maquinas en cuenta de mantenimiento y solicitar re José Ojeda 4/6/2021 | cumplida
imputacion
Adquirir herramientas para mejorar proceso de roscado de cafiones de 4 5/8 y validar el STD Nicolas Denkiewicz | 31/5/2021 | Cumplida
Reporte mensual de O/C pendientes por gestion del Dpto de compras para prever gastos fuera de Julién Giganti 31/8/2021 | Cumplida
presupuesto.
Disefiar e instalar protecciones para extender la vida util José Ojeda 5/6/2021 | Cumplida
Deflrylr responsables por ced.a.(foncepto.de variacion e. |mp|ementa.r reunlongs sgmanales de Roberto Cocchia 30/04/2021 | Cumplida
seguimiento, control y definicién de acciones preventivas y correctivas de variaciones.
Elaborar procedimiento y verificar tiempos reales de armado y desarmado José Ojeda 5/6/2021 | Cumplida
Analizar uso de potencia y contratar nuevos valores para mejorar costo Roberto Cocchia 31/8/2021 | Cumplida
Trasladar proceso de corte de produccion a logistica Roberto Cocchia 31/10/2021 | Cumplida
Instruir a operarios / supervisores sobre medicién de corte Blas Bellomo 30/11/2021 | Cumplida
Revisar y capacitar sobre procedimiento a equipo de PCO Javier Lopez 25/11/2021 | Cumplida
Matriz con maxima categoria por maquina; En matriz colocar categoria equivalente con % de Javier Lopez 10/6/2021 | Cumplida
sobrecostos
Maximizar turnos en maquinas STD de acuerdo al producto Nicolds Denkiewicz | 31/5/2021 | Cumplida
Modificar turnos en forma dindmica de acuerdo con disponibilidad / demanda Nicolds Denkiewicz | 27/8/2021 | Cumplida
No balancear Mover 1x9 o 2x9 a turno noche: implementado Nicolds Denkiewicz | 31/5/2021 | Cumplida
Realizar Power Bl para comparar Hs Hombre y Hs Maquina en forma diaria para detectar desvios Javier Lopez 10/9/2021 | Cumplida
Molinetes deben cortar la marcacion Javier Lopez 12/6/2021 | Cumplida
Realizar reporte diario para marcaciones > X horas Javier Lopez 27/8/2021 | Cumplida
Respetar procedimiento de declaracidn de NC en fabricacién de tubings: cumplido Mariana Gioria 27/8/2021 | Cumplida
—
Y
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5. Control

5.1. Monitoreo
Se monitorean las métricas primarias y secundarias en forma mensual.

5.1.1. Métrica Primaria

La grafica actualizada de la métrica primaria muestra el objetivo del proyecto alcanzado, con un promedio de
1,4%.

Durante el mes de diciembre 2021 se registra una causa especial que obedece al cierre masivo de érdenes de
trabajo antiguas que deberia realizarse en forma mensual; no obstante, la media del proceso mejorado con el
proyecto se mantiene dentro de objetivo, por lo que es valido distribuir a lo largo de toda la etapa de mejoras y
control la variacidn registrada en ese periodo.

METRICA PRIMARIA
Variacién Recurso Maquina, Uso de Recursos y Materiales

35,0% Variacién Mensual Linea Base Linea Base (Promedio) Inicio Proceso de

Mejoras
30,0 28,4%
o
25,0%

20,0% 18,

15 0% 13,6% 14,1%
4
" o
®a 10,4% Objetivo
8,4%
10,0% o'
) o
50% @™ o5% e ®,
5,2% 62% | T, o o 0
4,1% o 4,9% o e
0,0% ) 3,1% 3.4 2,9%
! d ﬁ/ 1,6%
L)

Variacion %

3,6% o
» 11% 2,0% 26% - 28%
0,1% 0,7%
-5,0%
4,7%
-10,0%
o ® & & S N
FORC S q’@‘” RO g
GO

S o A % T S
S @g S &> ”99 B [ N $ @:\, "P‘\’ q}g 0,0 ”&p e
DA S S S A S

Periodo

A continuacidn, se muestra la grafica de control de la métrica primaria con el proceso antes y después de los
cambios y se observa el cambio en la media con los nuevos limites de control.

La media disminuyd de 8,9% a 1,4%.

METRICA PRIMARIA
Variacién Recurso Maquina, Uso de Recursos y Materiales

Periodo

=—em linea Base =g \ariacion Mensual Linea Base === Valor Actual — — = L.C.I (Limite de Control Inferior) ~ — — = L.C5. (Limite de Control Superiar)
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5.1.2. Métricas Secundarias

Se analizan todas las métricas secundarias y se observa que las mismas se han mantenido en valores esperables
durante y después de la etapa de mejora de este proyecto, por lo que no han sido impactadas en forma negativa
por las acciones definidas.

METRICA SECUNDARIA 1
Indice de Disponibilidad de Equipos

100,0% LS.

99,0% o
o,
98,0% /\
Os
97,0% S , /\ / .
-\9
96,0% /,\ .
® 950% ¢
94,0%
—————————————————————————————————————————————————————————
93,0%
92,0%
91,0%
90,0% r T T T T T T T T T T T
2021-01 2021-02 2021-03 2021-04 2021-05 2021-06 2021-07 2021-08 2021-09 2021-10 2021-11 2021-12
Periodo
==g==|ineca Base === \/ariacién Mensual Linea Base =g \/alor Actual — — — L.C.I. (Limite de Control Inferior) — — — L.CS. (Limite de Control Superior)

METRICA SECUNDARIA 2
Variaciones de Costos de Calidad (CoQ%)

8,0%
6,0%
4,0%
2,0%

0,0%

® -2,0%

-8,0%
-6,0%
-8,0%
-10,0%

-12,0%

& e $ 3 A o > J N4 g A g
A P P Ay
v WV WV v v v v W % % WV v v v v v v v v v
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=== |inea Base === \/ariacion Mensual Linea Base === \/alor Actual — — — L.C.I. (Limite de Control Inferior) — — — L.CS. (Limite de Control Superior)
METRICA SECUNDARIA 3
Ctd de Rutas con Tiempo Modificado

180
| T e ——

5]
>
TS~
»c)
/
e
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5.1.3. Capacidad del Proceso Después de las Mejoras
Utilizando el software Minitab, se analiza la nueva capacidad del proceso resultando con una media de 1,4% vy una
desviacion estandar de 2,8%.

En cuanto a la nueva capacidad del proceso se observa que el 85,7% de los datos se encuentran dentro de los
limites de especificacién.

Capacidad Variacién Recurso Maquina, Uso de Recursos y Uso de Materiales
Ohjet'[go

Procesar datos i

LEI *
Objetivo 0,03

LS 0,0337
Media de la muestra 0,0143974
Namero de muestra 7

Desv.Est. (Largo plazo) 0,0282333

Capacidad largo plazo

MivelZ
Z.LEI *
ZLS *
Ppk *
Cpm *

Rendimiento

Esperado

Observado  Largo plazo

% = LEI * *
% > LS 14,29 *
% Total 14,29 *

-0.04 -0.02 0.00 0.02 0.04 0.06 0.08
La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

VELELIS Antes del Después del
proyecto proyecto
Media 8,9% 1,4%
Desviacidn Estandar 8,1% 2,8%
% Fuera de Especificacion 89,62% 14,29%

5.1.4. Monitoreo de Variables

El control de las variaciones como también algunas variables de entrada se continla monitoreando en las
reuniones semanales del equipo de variaciones, analizando los conceptos de variacion de forma individual (Uso
de Materiales, Uso de Recursos y Recurso Maquina) y en forma global junto con el resto de las causas de variacion.

Adicionalmente, se generd un grafico en Power Bl para monitorear mensualmente las variaciones.
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GE-2021-01 por Year y Month

-15%

GBE-2021-01

jul 2021 sep 2021 nov 2021 eng 2022 mar 2022
Year

5.2. Estandarizar y Documentar

No es necesaria la creacion de nuevos procedimientos ni la revisidén de los actuales como resultado de las acciones
implementadas.

Se realizaron capacitaciones sobre procedimientos ya establecidos. En los anexos 7.2.9 y 7.2.10 se muestra
evidencia de las capacitaciones realizadas.

Los cambios realizados fueron documentados en el RAIL (listado de items y acciones requeridas) del equipo creado
en Microsoft Teams de Variaciones. En el anexo 7.2.11 se muestra una captura de pantalla del mencionado RAIL.

5.3.  Plan de Respuesta

5.3.1. FMEA
En el Anexo 7.2.12 se puede observar el Andlisis y Efecto del Modo de Falla (FMEA) realizado por el equipo y las
acciones definidas y realizadas para contener las posibles fallas de mayor NPR (Nimero de Prioritizacién de
Riesgo) detectadas.

La principales Acciones tomadas en base al FMEA tendientes a dar respuesta ante potenciales valores de variables
X’'s e Y’s fuera de los limites de control fueron:

e Se genera una alerta en Oracle para que envie un email al responsable de Mantenimiento cuando se
genera una SIC a la cuenta de este sector (posible generacion de Variacion de Recurso Maquina) para que
se defina la imputacién correcta en caso de no corresponder a un costo de mantenimiento.

e Mantenimiento arma presupuesto solicitando informacién a Ingenieria de Procesos sobre herramental
que debe considerar como gasto previsto para el afio.

B
e
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e Seimplementa un proceso quincenal de revision de ineficiencias a partir del 27/12/2021.

e Se programan reuniones semestrales para revisién de stocks de seguridad.

e Se genera reporte en Power Bl que permite monitorear el consumo de insumos y componentes vs los
STD.

5.3.2. Plan de Control
En el andlisis del FMEA se determina que es indispensable monitorear tres variables de entrada para el resultado
de estas variaciones; se realiza reunion el dia 20/12/21 con los process owners en la que se traslada la
responsabilidad de monitores de estas graficas:

e Horas de Mantenimiento Realizadas por Operarios de Produccién (responsable: José Ojeda)
e Eficiencia (responsable: Nicolds Denkiewicz)
e Consumo de insumos o insertos vs STD (responsable: Blas Bellomo)

Horas de Mantenimiento Realizadas por Operarios de Produccion

1.000
——————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————— LCS
500
Media
HsMTO
0 Lal
enero febrero marzo abril mayo Jjunio Jjulio agosto septiembre octubre naviembre diciembre
.. . ™ ,
Eficiencia Grafica de Control por Periodo
100.0%
%00% h"/\ N o~ N /A
v 1 -
80.0% v v \
70.0% S
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%
0.0%
J S N ~ S S S S
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Consumo de Insumos o Insertes vs 5TD

130%

120%

~N— N

&

4%

&

Por otra parte, se generé un plan de respuesta incluido en el plan de control como se muestra a continuacion:

Titulo del Proyecto: Variacion Recurso Maquina, Uso de Categoria:
yeck d ' Plan de Control N°: GB-2021-01 g : REV.: 0
Recursos y Materiales vs Costo STD de Venta Transaccional
Ubicacion: Planta San Rafael Fecha: Diciembre 2021
. . Miembros del Equipo: N. Denkiewicz, B. Bellomo, J. Ojeda, M. Gioria, G.
Champion: Alvaro Tassaroli . k
Prieto, R. Cocchia, J. Lopez
. Proceso a L . -
Causa / Entradas (Xs)| Efecto / Salidas (Y) controlar: Accién / Control Responsable |Fecha/ Frecuencia| Plan de Respuesta Observaciones
Variacién de Solicitar al
Lo Cada vez que se
. recurso maquina generador de SIC
Desconocimiento - . - generaunaSICa|~ ", . =
por herramentales, |Cuenta contable |Verificar cuenta de imputacion de A mas informacion
de generadores . - - - José Ojeda la cuenta de X
dispositivos u otros |de imputacién SIC. - para determinar la
de SIC mantenimiento
no contemplados en| correcta
por otro sector . -
presupuesto imputacion.
Variacién de . .
T R Monitoreo de gréafico de
Desconocimiento q ; Cerrar OTM para | corridas con limites de
L por herramentales, |Horas cargadas a|Monitorear horas cargadas a OTM a1 Amr - A iy
de Solicitantes de | " . - José Ojeda Diaria evitar cargade | control. Aplicar accién
dispositivos u otros |OTM por operarios de producciéon . "
oT horas no previstas| en caso de salida de
no contemplados en| -
limites.
presupuesto
Desconocimiento i
Variacion de
de operadores PR - - .
recurso maquina  |Confeccién de Mantenimiento arma presupuesto } Incluir gastos
almacen en la - . - Semestral (si .
por herramentales, |presupuesto solicitando informacién a Ing de P X previstos de
descarga de . " José Ojeda aplica)
dispositivos u otros |anual de recurso |Procesos sobre herramental que herramental en
elementos que son Lo ) Anual
X no contemplados en|maquina debe considerar presupuesto.
para activar o para
presupuesto
proyectos
_Sol|c@r Monitoreo de gréfico de
asistencia de . A
. Implementar proceso formal de s - corridas con limites de
Tiempo STD no L - - Nicolas . Ingenieria de . .
. Ineficiencia Eficiencia revision de productos con mayor S Quincenal control. Aplicar accién
validado . . Denkiewicz Procesos ante .
ineficiencia . A en caso de salida de
incumplimiento de limites
estandares :
Variacion de Uso
de Materiales por Revision Semestral de Stocks de Semestral (si Corregir stocks
Errorenel ; Stocks de N - N .
ronGstico uso de materiales sequridad Seguridad definidos en Oracle vs | Blas Bellomo aplica) de seguridad vs
p mas caros que el 9 Budget / Budget Revisado Anual Budget
STD
- L . Monitoreo de gréfico de
Desconocimiento [Variacién Uso de ; Monitorear y X g ;
- Monitorear el consumo vs STD y i . corridas con limites de
del consumo de Materiales por Consumo de . definir acciones . v
X X X . analizar los paretos de mayores | Blas Bellomo Mensual control. Aplicar accion
insumos / insertos |sobre consumo de |insumos / insertos 7 en caso de ser "
: X desvios X en caso de salida de
vs STD insumos / insertos necesario. Jimites.
f—
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5.4.  Cierre del Proyecto
El Champion, el Process Owner y el Controler Financiero validaron la concrecidn del Proyecto firmando el Project
Charter y el Modelo de Beneficios que se muestran a continuacion.

. PQ-MC-001-F02
Project Charter
@ TASSAROLI o
nombredet]  Variacion Recurso Maquina, Uso de Recursos y cna. 01/01/2021
Pr : : :
oyecto Materiales vs Costo STD de Venta
Area: ) [ Lugar San Rafael [ ret: GB-2021-01
Descripeion del Durante los UIIMOS 13 Meses (Enero 2020 a Enero 2021), la variacion de Recursos Maquina, Uso de Recursos y Matenales
Probl A vs Costo STD de Venta fue de 8,9%, variando entre -0,7% y 28,4%, causando un impacto de 359,3 kUS$ en el negocio e
roblema: insatisfaccion en la Direccién y Gerencia General.
Miembros del Equipo:
Reducir la Variacion de Recursos Maquina, Uso de Recursos y Nombre Posicion
Objetivo:  Materiales vs Costo STD de Venta del 8,9% al 3% (reduccion | [Tavier Lopez Lider CIP
de 66%) al 31/07/2021. Roberto Cocchia Gerente de Planta
Nicolas Denkiewicz Gerente de Produccion
. L e M . Guillermo Prieto Gerente Adm&Fin
PN: ?r::::: \éil::g'?gi\fema Usode R ¥ Materiales vs Mariana Gioria Jefe de Calidad
Blas Bellomo Jefe de PCO
Métricals | |- Indice de Disponibilidad de Equipos José Ojeda Jefe de Mantenimiento
Secundaria |2 Variaciones de Calidad (CoQ %) Franklin Diaz Ingenieria de Procesos
3- Cantidad de Rutas con Tiempo Modificado
Benefici US$ 121K
eneticios Tiempe de capacitacion + 20% del tiempo del candidato, 4 reuniones
(Savings) US$ 232,7 K (Anuales) Budget | anales de 2hs del equipo y 4 hs mensuales de trabajo de cada
miembro del equipo
Aceptado Fecha Aceptado| Fecha Cerrado Fecha de
Alvaro Tassaroli ;éwf é‘f{ Hitos Entregables reV|.5|or'_|:’
e s terminacién
(Champion) — 0910412021 23/02/2022 Benchmark Benchmark - Examinar proyectos 19/0321
Roberto Cocchia @ @ similares en Base de datos CIP
(Process Owner) 510312021 e 10172022 Lean Implementacién 63 15104121
Marcos Gémez D Project Charter completado y Firmado 05103121
{Controler Financiero) e 0500312021 e, 2000172022 M Mapa de Proceso, recoleccion de datos, 15004121
Javier Lopez @ MSA
{Candidato Green Belf] 040372020 100112028 A Pareto, Matriz XY 15106721
Roberto Cocchia { ;v\ﬁ @ 1 Mejoras Implementadas 31007121
(Black Belt) 050312021 na1i01/2022 c Plan de Control, FMEA 310821
Alvaro Tassaroli ﬂ’ g"f{
[Gerente General) - Opcional =G 0.4/2021 022022 QMS Auditoria SGI 30109721
@TMSA!OI.I Indticar 21 ee Aharro Proyectado o Resl: PROYECTADD [ REAL _|Resultados del Proysctn
Proyecto: GE-2021-01 Facha inicho Proyecta: 532021 @ @
Champion: Alvaro Tassarol Fecha Term Proyecto: Az et ov/bg 2012

Black Belt: Robero Coesnla
Controler: Marcos Gomez

c = AT EviHele JrH)
ﬁﬁ?ﬁﬁﬁ‘%‘% r.flu ﬂm— RE'E:BE ci%i* CF% Techa |
Majora | Bensficlo ) Labor Hora [$) %) fasios recuciid Total [§) Supsrmicis m2 %1 {eeplicar] |Com
Ahomo de USS en VARIACION
RECURZD MAQUINA, UZ0D DE
RECURSOS Y USD DE 50,00/ 3E46831 SE4.633.91 N2
MATERIALES ¥ PROC. EXTERND
30,00| 50,00
50.00| 50,00]
Suma:| $0,00] 0,00 50,00| 50,00 $E4.683.91 Sde.S-‘&3,B1I I $0,00] 50,00 $B4 68391 $0,00]
Material | Cant. Horas| Costo | Labor oo Produciiddad Ahorros Lead Time Reduccion Cash* Ofros Fecha |
53] Labor Hora ($) %) fJaston recucid Total (§) Cash | Duros{$) [Horas) Superficls m2 %1 {eeplicar) |Com

* Mzjoras en Cash o Capital de Trabajs Primana ( Primary workineg capital) coma reducciones de Inventano, de [Mas de Cobranza o mejoras en los Dias o Pago, el

Con el fin de confirmar que el proceso efectivamente cambid luego de finalizada la etapa de mejoras, se define
la muestra necesaria para cumplir con los requerimientos de la tabla Delta / Sigma (Apéndice 7.2.13) como se
muestra a continuacién, con las siguientes consideraciones:

Se ingresa a la tabla seleccionando un riesgo alfa del 5% y un riesgo beta de 10% lo cual implica asegurarnos en
un 95% de que el proceso efectivamente cambid.
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Posteriormente con los datos del proceso antes y después del cambio se calcula la relacién delta / sigma y se
ingresa con este dato a la tabla para determinar la cantidad de mediciones necesarias.

Media Anterior al Proyecto: 8,9%

Media Luego de Implementadas las Mejoras: 1,4%

Delta (diferencia de medias antes y después del proyecto): 8,88% - 1,44% = 7,44%
Sigma (desviacion estandar Luego de Implementadas las mejoras): 2,8%

Delta / Sigma: 7,44%/2,82% = 2,6

YV V VYV

| Tamafio de la Muestra: 5 |

Lo anterior indica que son requeridas al menos 5 mediciones para validar el cambio del proceso, y dado que la
métrica primaria se registra mensualmente, se necesitan 5 meses para validar los cambios. El periodo
monitoreado de junio 2021 a diciembre 2021 es suficiente para confirmar que el objetivo fue alcanzado y que el
proceso realmente cambid. Ver métrica primaria en 5.1.1.
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6. Conclusiones y Recomendaciones

6.1. Conclusiones
El uso de la metodologia DMAIC permitié que todos los miembros del equipo conocieran y se involucraran en la
resolucién de un problema que habia causado un impacto importante en los resultados de la compaiiia.

Por otra parte, el uso de las herramientas y el seguimiento del proceso sin saltear etapas me permitieron lograr
una mejor compresion de la metodologia de resolucion de problemas, por lo que recomiendo firmemente que se
continue con el proceso de capacitacién Green Belt.

Con la implementacién del proyecto se pudo lograr un beneficio importante para los resultados de la compaiiia,
y en particular me resulté motivante poder alcanzar el objetivo para iniciar futuros proyectos.

6.2. Recomendaciones / Lecciones Aprendidas
Los puntos por mejorar para futuros proyectos son:

> Alcance del proyecto: por ser un proyecto de certificacion, el alcance fue de gran tamafio por lo que en
las etapas de analisis y mejora se tuvo que gestionar el proyecto como si fuesen tres proyectos distintos.
Se sugiere achicar el alcance para lograr implementaciones mds cortas en proyectos de certificacién.

> En la etapa de medicion, se tuvo que realizar un “retrabajo” ya que en la recopilacién de datos se
realizaron tareas correspondientes a la etapa de analisis; se sugiere ser insistentes en los equipos y en la
capacitacién para lograr la conciencia de la importancia de seguir la metodologia al pie de la letra.

» Mejorar el seguimiento de OTs pendientes de cierre para evitar cierres masivos de OTs.

Los temas por mantener para futuro son:

> Se observa que una causa importante de desvios correspondia a la falta de gestién; al definirse Process
Owners e involucrarlos en el proyecto se lograron resultados desde una etapa muy temprana de
implementacion.

> En proyectos de gran tamafio o dificultad es muy importante contar con la mirada y coacheo de un Black
Belt o Green Belt certificado; en este proyecto fue muy importante que Roberto Cocchia participara de
las reuniones de equipo para dar feedback en cada cierre de reunidn.

Fue muy importante también para el éxito del proyecto incluir a un especialista en el tema como Guillermo Prieto
ya que ayudé al equipo a entender todos los aspectos técnicos necesarios para lograr un buen andlisis y posterior
definicidn de acciones.
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7. Apéndice
7.1. Bibliografia

e Quien se ha llevado mi queso - Spencer Johnson

e Understanding variation the key to managing chaos — Donald J. Wheeler
e La meta - Eliyahu Goldratt

e la estadistica en comics — Larry Gonick y Woollcott Smith

7.2.  Documentacién de Soporte
En las proximas hojas se incluyen todos los documentos de soporte del proyecto:

e  Matriz 5 Por Qué para Variacién de Uso de Materiales y Procesamientos Externos
e Matriz 5 Por Qué para Variacion de Recurso Maquina

e Andlisis SCN

e Cuantificacidn Causas Uso de Recursos — FMEA

e Listado de Soluciones Generadas — Variacidn Uso de Recursos
e Seleccionar Soluciones — Variacion Uso de Recursos

e Acciones Implementadas

e (Capacitacioén Ingenieria de Procesos

e (Capacitacién PCO

e RAIL Equipo de Variaciones

e FMEA

e Tabla Delta / Sigma

B
e
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7.2.2. Matriz 5 Por Qué para Variacion de Uso de Materiales y Procesamientos Externos

Descripcion del

problema:

Se registran variaciones
negativas de Uso de
Materiales y
Procesamientos Externos

éSe ha
Tipo de fallo Por qué 12 Por qué 22 Por qué 32 Por qué 42 Por qué 52 CAUSA RAIZ verificado la SCN
causa raiz?
Si
Porque los sobrantes de| e EIEE r t:)stante Porque se obtiene un . T (M.étrlc.a
. no puede ser utilizado . o Baja rendimiento en Primaria 5
01 [aprovechamientos no g i bajo rendimiento en los o S - e Ruido
son (tiles IngHin p aprovechamientos an! Y
vendible Andrés
Pesqurer]
Porque el proceso
. . Por no hay rol o Falta de pr
Se utiliza mayor Porque no se realizan que 0. Vay olesy actual no impide que Porque no hay un CEGDRIEENY 3
3 N o N respc N robusto y estandarizado .
cantidad de materia (02 (las 1es de los s 1 malas proceso robusto y - Si Controlable
3 claros en la gestion de N . en la dewolucién de
prima sobrantes (ej: falta de ado
sobras S S sobrantes
identificacion)
Porqug EREHE Porque el operario de . Descuido / Falta de @ ez
material mas largo que 5 Descuido / Falta de e 5 de NC en
03 L corte mide ) N atencion del operario de Controlable
lo que indica el atencion del operario serruchos
- corte
aprovechamiento desde 01/21 a
09/21)
Si
Porque no se pronosticé|Porque los pronésticos (i
04 d o p q B Pronésticos no certeros Primaria Ruido
el pedido a tiempo no son certeros
Proyecto Carla
Zamora)
Si
Se utiliza una materia Porque se atrasa la (Métrica
: X Atraso en entrega de o .
prima alternativa de |05 |entrega por parte de Primaria Ruido
proveedores
mayor costo STD proveedores Proyecto
Julién Giganti)
Porque se requiere un  [Porque el pronéstico de A Si
i N Porque los meses vista . N
\olumen minimo de uso del material no . Meses vista de (Accién ID:
P L del pronéstico no son lo -~ .
06 [compra que impide ir en [permite incrementar la . pronéstico no 116 del RAIL Ruido
3 o . suficientemente N
la medida que indica el [compra sin generar — suficientes de
STD inmovilizado Variaciones)
Si
Porque no se pronosticé|Porque los prondsticos (Wi
07 3 3 Pronésticos no certeros Primaria Ruido
el pedido a tiempo no son certeros
Proyecto Carla
Zamora)
Porque no hay materia
prima disponible (por /e 145 gs 7 o7 Ver Ids 05/ 07 si Ruido
N atraso Id 05 o por
Porque se requiere ronéstico Id 07)
utilizar un {pronostic 7 5
08 | producto final Porque esto deberia Porque se registra una
Se utiliza un . " Porque no se compra  [Porque se decide generar un ahorro para Variacion negativa
subelaborado o material para aprovechar|ahorrar el costo de la  [la compaiiia pero se cuando deberia Si Controlable
producto final como inmovilizados compra de materiales  [registra una variacién registrarse un ahorro en
materia prima negativa el uso de inmovilizados
Porque se debe Porque se modifica el Porqug m_) gy e Falta procedimiento ,Sl
i’ - - |prc ) formal e (Accion ID:
09 modificar un producto  |disefio del producto sin e formal administrativo N/D del RAIL | Controlable
por cambio de disefio u |revisar stock y sin d’e’ ezas para la modificacion de de
obsolescencia cambiar el codigo p piezas de stock .
de stock Variaciones)
Porque se modifica el Porqug no 37 (D Falta procedimiento .SI
[PEIECE CRIEE (M disefio del producto sin |* it formal administrativo el
10 |error en la gestion de la N N administrativo para la " N N/D del RAIL |Controlable
N revisar stock y sin " o ) para la modificacion de
orden de trabajo . . modificacién de piezas y de
cambiar el cédigo piezas de stock o
de stock Variaciones)
Porque Oracle no tiene Si
Porque falla la cadena  |Porque el sistemano  |un buen sistema de Demora en la (Accion ID:
Porque existe un error  [de aprobacion de tiene workflows que gestion de PLM y la g P N/D del RAIL 5
11 N . N ) b 5 implementacion de o Ruido
en la BOM ingenierfa cuando se  |obliguen a realizar implementacion de de Variaciones
Teamcenter 9
cargan BOM y BOP en escala esta - Amortiguador
demorada sin BOM)
Porque entre la fecha de|Porque la acumulacion . Si
N 5 Porque no esta N |
. creacion del articulo y la|se realiza una vez por . Falta de proceso formal | (Accién ID:
Porque existe un . Porque cuando se o no A
o e de cierre de OTno se  [semana salo que se . » de aviso ante alta de N/D del RAIL
Error en el articulo 12 |articulo sin costo o genero el articulo no se |hay un proceso formal o & q Controlable
N alcanza a correr el cree un nuewo articulo e [<" "~ . articulo para acumular |de Variaciones
definido X N - dio aviso a Costos de aviso para la
concurrente semanal de |ingenieria solicite la L costos - Producto
i o acumulacién de costos P
acumulacién de costos. |acumulacion de costo. nuewo sin cst)
Porque Oracle no tiene Si
Porque el articulono  [Porque ingenieria omiti6 [Porque el sistemano  [un buen sistema de (Accién ID:
a q . N Demora en la
tiene definido colocar el campo de  |tiene workflows que gestion de PLM y la 5 p N/D del RAIL 5
13 N ) A . " b " implementacion de N Ruido
subinventario de finalizacion al crear la  |obliguen a realizar implementacion de de Variaciones
A = Teamcenter N
finalizacion ruta en escala esta - Amortiguador
demorada sin BOM)
Porque el proceso
Porque no hay Porque no hay roles actual no impide que Falta de proceso
q o Y d L Y y N pice g Porque no hay un o .
dewolucién de respc 1 malas robusto y estandarizado n
14 s P - proceso robusto y - Si Controlable
subelaborados que no  [claros en la gestion de |practicas (ej: ocupar N en la dewlucién de
A B estandarizado
seran L sin pasar| subelaborados
por Almacén de PT)
Porque el proceso
o Porgl{e logistica no Porque nu‘f‘\ay roles y actua] no impide que Reme i ey Falta de proceso )
Se descarga distinta participa en la resp 1 malas robusto y estandarizado .
N 15 IR . N - proceso robusto y N Si Controlable
cantidad de transaccion fisica de claros en la gestion de [practicas (ej: ocupar estandarizado en la dewolucion de
subelaborados que lo algunos subelaborados  |subelaborados subelaborados sin pasar subelaborados
requerido en el STD por Almacén de PT)
Porgue no hay una P.orq’ue r?c hay definido No hay definido nlngun .
ninglin sistema que sea sistema de ayuda visual Si
Porque no se cuentan |cultura de control ) " " .
16 ) de ayuda visual que que permita realizar (Acciones Uso | Controlable
las piezas cruzado entre f "
q permita realizar controles de avance de | de Recursos)
operaciones Ny
controles piezas
Porque hay productos |Porque no se respeta el No se cumple el si
17 Porque no se declaran |en los que la resolqclﬁn procedimiento de - procedimiento de - (Acciones Uso | Controlable
los NC de un NC es conocida [control de produccién control de produccion de Recursos)
(mandriles, barras, etc.) |para declaracién de NC para declaracién de NC
E—
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iy vy s e . e
Py no hi P no hay rol Por | pra F: r
orque no hay orque no hay roles y  |Porque el proceso RaEramiEy alta de proceso ;
devolucion de respc actual no impide que robusto y estandarizado .
18 N N proceso robusto y N Si Controlable
componentes que no  [claros en la gestion de |erradiquen malas . en la dewolucion de
q estandarizado
seran componentes
Porque los
A componentes Porque los
Se descargan mas )
necesarios para componentes suelen N "
componentes No hay ningln reporte Si
procesar la OT no estar en paquetes pero . .
Porque el empaquetado i Ty —— - que permita comparar el|  (Acciones
19 |del material no permite Eo Rt dey o ,,ra[zg,, i consumo real de RAIL "Mejorar | Controlable
el fraccionamiento Y y N y componentes / insumos | - sistema de
control que permita no hay ningln reporte "
B contra el STD paquetes..")
conocer de manera que permita comparar el
global si el uso es STD con lo real
correcto
Porque el proceso de el
N P Proceso de Tratamiento | (Proyecto GB a
tratamiento térmico no - Ruido
Térmico Inestable abandonado de:
es estable
WQ)
Porque se necesita -
N Porque no se respeta/ |Incumplimiento /
hacer un tratamiento .
20 térmico para recuperar Porque se ocupa Porgue no hay un conoce el procedimiento|desconoce el
oy material sin TT en rutas |Porque al realizar estos Cm"‘em Comryol e IT-PL-004 procedimiento IT-PL-004
que piden material con |cambios no se TS chie e fm (MODIFICACION DE (MODIFICACION DE Si Controlable
TT y se detecta en el actualizan ruta o bom i e P RUTAS / BOM DE OT |RUTAS / BOM DE OT
- control final © situaciones RESPECTO DEL RESPECTO DEL
P iento ESTANDAR) ESTANDAR)
Externo no a e
[RETE B [l .un Porque no hay definida |Falta de definicion para
contemplado en el NC que es necesario s ) . .
" Porque el uso de p. ext. |Porque el una forma de identificar |identificar SIC / OCs de
STD Porque se necesita resolver en Terceros q o
; e ) no se descuenta de los |procesamiento se enlaSICoenlaOC retrabajo de .
21 [realizar un senvcio para (para recuperar la pieza, " . Si Controlable
e e gy costos de este realiza dentro de una que ponde aun |pr )
P P P 9 concepto de variacion  |OT con clase TMI_STD ([retrabajo a pesar de ser |externos que se
como Uso de MP y P. .
para una OT TMI_STD [realicen en OTs STD
|EXt.
Porque Oracle no tiene Si
Porque falla la cadena  [Porque el sistemano  |un buen sistema de (Accién ID:
Porque no fue L . " Demora en la
de aprobacion de tiene workflows que gestion de PLM y la . B N/D del RAIL .
22 [cor enel N L N " A ” implementacion de o Ruido
N cuando se obliguen a realizar implementacion de de Variaciones
disefio del proceso e A Teamcenter N
cargan BOM y BOP revisiones en escala Teamcenter esta - Amortiguador
demorada sin BOM)
Se descargan Porque no hay
consumibles de Porque no se consigue |consumibles
distinto costo que el |23 [el consumible STD y se |disponibles (por atraso |Ver Ids 05/ 07 Ver Ids 05/ 07 Si Controlable
STD (insumos, utilizan alternativas Id 05 o por pronéstico Id
herramientas) 07)
Porque los
componentes Porque los
necesarios para componentes suelen o iy (i i si
procesar la OT no estar en paquetes pero . .
Porque el Leden a se realiza que permita comparar el|  (Acciones
24 [del material no permite P . y e consumo real de RAIL "Mejorar | Controlable
N . no hay un método de  [en la "raiz" de la OTy N .
el fraccionamiento - - componentes / insumos |  sistema de
control que permita no hay ningun reporte m
" contra el STD paguetes..")
conocer de manera que permita comparar el
global si el uso es STD con lo real
correcto
Porque no hay Porque no hay roles y  |Porque el proceso Falta de proceso
4 . L - Porque no hay un -
Se descargan mas devolucién de responsabilidades actual no impide que robusto y estandarizado 9
. 25 - > N proceso robusto y N Si Controlable
consumibles consumibles que no claros en la gestion de |erradiquen malas T ey en la gestion de
(insumos, seran ocupados subelaborados précticas insumos
herramien
erramientas) Porque se descargan Porque no.r}ay rolesy [Porque el Iprot.:eso Porque no hay un
todos los respc actual no impide que Falta de proceso n .
26 P . N proceso robusto y . Si Ruido
en una Unica OT de un |claros en la gestion de |erradiquen malas - robusto y estandarizado
grupo a fabricar subelaborados précticas
Porque no se ocupan PRI IEY EDy | [EOC FEEEs Porque no hay un
. pC actual no impide que Falta de proceso n .
27 |los consumibles en su : N proceso robusto y - Si Ruido
" claros en la gestion de  |erradiquen malas 8 robusto y estandarizado
totalidad 4 estandarizado
subelaborados précticas
Porque se descargan RERMEIEYEESY | [FEDE R Porque no hay un
responsabilidades actual no impide que Falta de proceso n
28 [repuestos en OTs que > N proceso robusto y X Si Controlable
N claros en la gestion de |erradiquen malas - robusto y estandarizado
deberian ser a maquina P estandarizado
subelaborados practicas
Porque Oracle no tiene Si
Porque falla la cadena  [Porque el sistema no  |un buen sistema de (Accién ID:
Se descargan mas X o . L Demora en la
Porque no estan de aprobacion de tiene workflows que gestion de PLM y la L s N/D del RAIL .
componentes de 29 y N L N ) : o implementacion de o Ruido
~ definidos en BOM ingenieria cuando se obliguen a realizar implementacién de de Variaciones
embalaje e Teamcenter N
cargan BOM y BOP en escala estd - Amortiguador:
demorada sin BOM)
f——
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7.2.3. Matriz 5 Por Qué para Variacion de Recurso Maquina

éSe ha
Descripcion del . . . . . . verificado
Tipo de fallo Por qué 12 Por qué 22 Por qué 32 Por qué 42 Por qué 52 CAUSA RAIZ
problema: la causa
raiz?
Porgue se imputan Porque Ingenieria de
i Porque los gastos de |Procesos no participa No hay participacion de
herramentales no junto con Ingenierfa de Procesos en el
Celda Promaes que i - Si Controlable
5 N pre estan Mar 1to en la Presupuesto de Recurso
no habifan sido a2 el
presupuestados elaboracion del Méquina
Gastos en presupuestadas p—
herramentales no presupuesto z
presupuestados Porque se imputan [FEGe IR 6l
. Porque los gastos de |Procesos no participa No hay participacion de
herramentales no junto con Ingenieria de Procesos en el
Puma 5100 que no | . - - = Si Controlable
p . pre estan 1to en la Presupuesto de Recurso
habfan sido 8
presupuestados Maquina
Porque se adquiere Porque no existe
Porque hay sectores ,
una marcadora para método o control ) ,
) externos de No existe método o control
tubings que es Porque lacuentaen e de SICs generadas
) . mantenimiento que de SICs generadas ala ,
imputada como la SIC estd mal alacuentade - o Si Controlable
. generan SIC que L cuenta de mantenimiento
repuesto en lugar |imputada X mantenimiento R
) pueden imputarse a ) que realizan otros sectores
L. de serimputada o que realizan otros
Imputacién . ) mantenimiento
. como inversion sectores
incorrecta de
inversiones Porque se realiza Porque no existe
) Porque hay sectores ,
una mejoraen el método o control . ,
N externos de No existe método o control
sistema de control |Porque la cuentaen o de SICs generadas
L, . mantenimiento que de SICs generadas ala ,
y comunicacion de (la SIC estd mal alacuentade - o Si Controlable
R . generan SIC que L cuenta de mantenimiento
Teknix que es imputada ) mantenimiento N
X pueden imputarse a ) que realizan otros sectores
imputada como o que realizan otros
mantenimiento
|gasto sectores
_ Porque en la
Porque existen A lanilla de carga de , .
4 A consideraron . & o No esta previstaen la
reclasificaciones de R Porque se considera |presupuesto no N
partidas B a " plantilla de carga de
gastos para . toda lalinea Smeral |esta prevista la .
X presupuestarias L - presupuesto gastos para Si Controlable
handling y bancales . como un Unico carga de gastos .
R para el handlingy N R handling y bancales de
de entraday salida equipo para handlingy .
los bancales de entraday salida
de Smeral ) bancales de
entraday salida .
entrada y salida
Porque el Porque no se
Porque la regu e congiderb como Las soldadoras ESAB no
soldadora ESAB 653 p ) p ) L estaban consideradas como
X ) realizé en base a equipo critico para X L .
tiene una partida |, L, L. i P equipos criticos para Si Controlable
) informacién produccion al . .
presupuestaria L . produccion al confeccionar
) histérica sin entrar |confeccionar el
muy baja el presupuesto
en detalle presupuesto
Error en el Porque
presupuesto de b Porque existié un 5 Mantenimiento no Mantenimient di
= orque se orque . lantenimiento no dispone
gastos para el afio en q ) atraso enlaOCy los Y e dispone de la . . i
curso produjeron gastos Mantenimiento X ) de lainformacién de fechas
L repuestos se ) informacién de N L,
de adquisicion de L desconocia la ) previstas de recpecion de
recibieron en 2021 | L, fechas previstas de . .
repuestos en un .. |situaciény no pudo L, - OC que estdn en cursoy Si Controlable
, en lugar de recibirse recpecion de OC .,
periodo anual preveeren el . que se recibiran en fecha
- en 2020y esto no que estan en curso R
distinto al presupuesto L posteriorala
fue contemplado en y que se recibiran
presupuestado nuevamente el gasto . presupuestada
el presupuesto en fecha posterior
alapresupuestada
Porque se realizé |Porque el BPH de
una reparacién Mandriles de 2000
e : BPH de Mandriles de 2000
previstaal BPHde |[bar no esta L. i
. . . bar no estd inventariado
Mandriles de 2000 |inventariado como . .. .
. ) . - - - como activo fijo y no se Si Controlable
bar pero no habia |activo fijoy no se ., R
, . habifan asignado gastos en
estado habian asignado
el presupuesto
contemplado en el |gastos en el
presupuesto presupuesto
Porque en el Kafo  |Porque los limites de
137 se reemplazan [carrera estaban 2 Falta de proteccién adecuada
e o . |Porque no tienen una o 5
limites de carrera dafiados y se podria o el ER s - para limites de carrera de Si Controlable
que tienen un haber extendido su g Kafo 137
elevado costo vida util
Porque en el disefio
Porque en Teknix se de la maquina no se En el disefio de la maquina
. roduce un contempla la Teknix no se contempla la
Se registran P o Porque cae soluble P ” P "
o a cortocircuito en el proteccién de los - = proteccién de los servos para Si Controlable
variaciones Partes de equipos con sobre el servomotor P P .
X A senomotor de la senos para minimizar minimizar el impacto de la
negativas de protecciones Juneta 3 li to de | id: ida de solubl bre ést
Recurso Méquina |[nadecliatas uneta el impacto de la caida caida de soluble sobre éstos
de soluble sobre éstos
Porque la méaquina  |Porque la elevada
fue modificada de sus [presion y caudal ;
. . Porque el aceite una|Porque no hay
Porque en el Romi  |condiciones hacan que a pesar de . 3 . . .
L . " ez que ingresa en |[drenaje en la caja |No hay drenaje en la caja de
510 se produce un |originales y trabaja  [que la caja de H s s S " .
I B h la caja de conexién |de conexién de |conexién de bornes de Romi Si Controlable
cortocircuito en la  [con aceite a alta conexion a sea 5
N N N N no puede ser bornes de Romi (510
caja de conexion presién y caudal, estanca igual se
: ) . drenado 510
inundando la caja de |acumule aceite en su
conexion interior
—
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Porque hay un

Porque fallael

L, erroren la . Falla en el control de . .
Colisién en un torno ., control de cambios |- - - ) Si Ruido
operacion del cambios en procesos
X en procesos
equipo
Porque en Teknix .
K Porque existen . .
se cambian Existencia de roturas que
roturas que no ) q .
plaquetas por - - no pueden ser previstas en Si Ruido
pueden ser
rotura de las . el presupuesto
. previstas
mismas
Porque se
. " reemplazan ferodos |Porque existen Existencia de roturas que
Gastos imprevistos X . .
> y se compra roturas que no - - no pueden ser previstas en Si Ruido
de reparacién o Porque en Smeral .
pegamento parael [pueden ser previstas el presupuesto
repuestos se rompe el X
trabajo
embrague y se B I =
X X orque el armado
deben incurrir 9 A/
desarme de el Porque latareano  |Porque el proceso
gastos mayores a lo o, Proceso de armado y
. embrague requirié |estaba de armadoy .
previsto - desarme de embrague de Si Controlable
de una gran correctamente desarme no estaba Smeral no definido
cantidad de horas  [documentada definido
hombre
Porque en el Kafo
1400 se produce un
cortocircuito de 24 V |Porque no existia un
que ocasiona que se |back up de los No existe backup de
= = Si Controlable
borren todos los parametros de Kafo para de Kafo 1400
de 1400
maquina y se deben
cargar manualmente
Porque no se han Porqt_;e e . .
. pendiente la Pendiente terminar luneta de
Porque no se terminado L n Si Controlable
" - terminacion de Hyundai 800
contemplan algunas dispositivos para -
Ppreventivo esta mal |acciones necesarias 5 comenzar a ocupar
5 Porque en el Hyundai . )
definido para preservar los 800 se rompen sellos Porque la maquina (la maquina y el plato[Porque en el
equipos en los o [ WA tiene poco uso necesita operar  |prevento no esta|, Hyundai 800 o
preventivos regL para |cor la N
. cC la operacion Si Controlable
que los sellos operacion del fiodica del plato
trabajen plato en forma pe P!
correctamente  |periédica
rocomenda cambiar |7oue en el
preventivo no esta Preventivo de Hyundai 800 no
los sellos una vez al 5 . 3
- . previsto el cambio |- contempla el cambio anual Si Controlable
afio y los mismos ya
. anual de sellos del de sellos
llevaban en maquina o
mas de un afio P
Porque el método
Porque los gastos |de costeo por Costo
fueron Estdndar estd
Gastos en el L Definicion del sistema de
contemplados, definido de esta a p q
presupuesto que - - - Costo Estandar y forma de Si Ruido
pero son formay los gastos .
deben absorverse ) absorcidn de gastos
prorrateados en la [se van absorviendo
tasa con el uso de las
magquinas
Porque se pagan Porque no existe
a pag q L No existe gestion del
multas por exceso [gestion del contrato N P
. P F - contrato de potencia Si Controlable
. . de demanda de de potencia L
Gastos innecesarios . L eléctrica
. potencia eléctrica
en el servicio de =
a Ao Porque se contrata |Porque no existe R .,
energia eléctrica ) L No existe gestion del
mayor potencia gestion del contrato . .
| A - - - contrato de potencia Si Controlable
que la necesaria de potencia L
R eléctrica
real eléctrica
E—
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Causa Tipo Variable
Indicar una clase contable errénea al solicitar OT No STD - Error en la solicitud de generacion Controlable
Generar OT STD en lugar de OT No STD - Error en la solicitud de generacion Controlable
Generar OT STD en lugar de OT No STD - Error al generar la OT Controlable
Cargar pedido por articulo con costo 0 - Ante alta de articulo falta de aviso a Costos Controlable
Cargar pedido por articulo con costo O - Error en Oracle (definicion de articulo) Controlable
Cargar pedido por articulo con costo O - En el periodo no alcance a correr el concurrente de actualizacion de costos Controlable
Cargar pedido por cddigo distinto al necesario por el cliente - El cliente no indica el codigo o el comercial se equivoca al elegirlo Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - Falta de estandarizacion Estandar
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - Uso de Material inmovilizado Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - Error de prondstico Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - Cancelacion de orden Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - Restricciones de importaciones Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - No existe en mercado local Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - Bajo volumen de compra Ruido
Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar la planilla de asignacion de materiales - Material inmovilizado Ruido
Generar OTs con lote menor al STD - Lote STD mal definido Estandar
Generar OTs con lote menor al STD - Pedido por cantidad menor al lote STD Ruido
Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna - Rotura de maquina Ruido
Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna - Prestaciones de maquina distintas a las de disefio Ruido
Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna - No dejar operario solo en turno noche Controlable
Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna - Urgencia de entrega Ruido
Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna - Personal no capacitado Ruido
Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna - Ausentismo Ruido
Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna - Sobre ocupacion Controlable
Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna - Ruta STD obsoleta Controlable
Programar interrupcion de lote - Urgencia de entrega Ruido
Programar interrupcion de lote - Rotura de maquina Ruido
Programar interrupcién de lote - Incumplimiento del plan Ruido
Programar interrupcion de lote - Ausentismo Ruido
No actualizar cambio de ruta en Nevum - 1) No importar cambios en nevum
2) Entregar mal un material Controlable
3) No anvanzar NC
Entregar un material distinto al del aprovechamiento - Desorden en playa de MP Controlable
Entregar un material distinto al del aprovechamiento - 1) No importar cambios en nevum
2) Entregar mal un material Controlable
3) No anvanzar NC
Entregar menos material que el necesario - Largo de corte mal definido Estdndar
Entregar menos material que el necesario - Error humano en la entrega Controlable
Entregar menos material que el necesario - Error humano en el aprovechamiento Controlable
Entregar menos material que el necesario - Parametros de corte no establecidos claramente Estandar
Entregar menos material que el necesario - Error en el inventario Controlable
Entregar mas material que el necesario - Largo de corte mal definido Estandar
Entregar mas material que el necesario - Error humano en la entrega Controlable
Entregar mas material que el necesario - Error humano en el aprovechamiento Controlable
Entregar mas material que el necesario - Parametros de corte no establecidos claramente Estdndar
Entregar mas material que el necesario - Error en el inventario Controlable
Entregar insumos o consumibles distintos al STD - Error en el inventario Controlable
Entregar insumos o consumibles distintos al STD - Error humano en la entrega Controlable
Entregar material que no esté en condiciones - 1) No importar cambios en nevum
2) Entregar mal un material Controlable
3) No anvanzar NC
Entregar material que no esté en condiciones - Cargar mal |la operacion de retrabajo Controlable
Error al elegir la OT a marcar - Error humano Ruido
—_
Sede Central CP. 5600 - San Rafael . ‘i
Av. Mitre 3495 Mendoza - Argentina Tel: +542604442200 Pagina 44




& TASSAROLI

Compromiso y Soluciones

www.tassaroli.com.ar

No cumplir el STD - STD no validado Estandar
No cumplir el STD - 8 desperdicios Controlable
No cumplir el STD - Problemas de maquina Ruido
No cumplir el STD - Uso de recortes Ruido
No cumplir el STD - Ineficiencia Controlable
No cumplir el STD - Proceso inestable Ruido
Realizar dentro de la operacion tareas no contempladas dentro de STD - STD mal definido Estandar
Realizar dentro de la operacion tareas no contempladas dentro de STD - Politica de no modificar tiempos hacia arriba Controlable
Realizar dentro de la operacidn tareas no contempladas dentro de STD - Medir piezas dentro del proceso Controlable
Ocupar maquina distinta del STD - Rotura de maquina Ruido
Ocupar maquina distinta del STD - Prestaciones de maquina distintas a las de disefio Ruido
Ocupar maquina distinta del STD - No dejar operario solo en turno noche Controlable
Ocupar maquina distinta del STD - Falta de visibilidad de ventas Ruido
Ocupar maquina distinta del STD - Urgencia de entrega Ruido
Ocupar maquina distinta del STD - Personal no capacitado Ruido
Ocupar maquina distinta del STD - Sobre ocupacion Controlable
Ocupar maquina distinta del STD - Ruta STD obsoleta Controlable
Ocupar maquina distinta del STD - Maquina STD mal definida Controlable
Ocupar operarios distinto del STD - Rotura de maquina Ruido
Ocupar operarios distinto del STD - No dejar operario solo en turno noche Controlable
Ocupar operarios distinto del STD - Urgencia de entrega Ruido
Ocupar operarios distinto del STD - Personal no capacitado Ruido
Ocupar operarios distinto del STD - Sobre ocupacion Controlable
Ocupar operarios distinto del STD - Ruta STD obsoleta Controlable
Ocupar operarios distinto del STD - Operario STD mal definido o sin analizar Estandar
Ocupar operarios distinto del STD - Formacion de operarios Ruido
Ocupar operarios distinto del STD - Desconocimiento del impacto Controlable
Avanzar mas piezas que las fabricadas - No contar / declarar NC Controlable
Avanzar mas piezas que las fabricadas - No informar faltantes de material en las etapas inciales Controlable
Marcaciones abiertas en Nevum - Falla en Nevum Controlable
Marcaciones abiertas en Nevum - Imposibilidad de marcar durante cortes de energia Controlable
Marcaciones abiertas en Nevum - Error en fecha y hora de kiosco Controlable
Ocupar mas operarios en una operacion que la definida en el STD - Adelantar trabajo Controlable
Ocupar mas operarios en una operacion que la definida en el STD - Urgencia de entrega Ruido
Sobreprocesamientos - Criterios de aceptacion no definidos Controlable
Sobreprocesamientos - Criterios de aceptacidon no conocidos Controlable
No llegan todas las piezas al depdsito de producto terminado - No contar / declarar NC Controlable
No llegan todas las piezas al depdsito de producto terminado - No informar faltantes de material en las etapas inciales Controlable
No llegan todas las piezas al depdsito de producto terminado - Ocupar subelaborados a pie de maquina sin pasar por almacén Controlable
Recuperar piezas NC ocupando mas tiempo dentro de la OT - Urgencia de entrega Ruido
Recuperar piezas NC ocupando mas tiempo dentro de la OT - 1) No importar cambios en nevum
2) Entregar mal un material Controlable
3) No anvanzar NC
Recuperar piezas NC ocupando mas tiempo dentro de la OT - Incumplimiento del procedimiento Controlable
Recuperar piezas NC ocupando mas tiempo dentro de la OT - No se declara porque las piezas quedan retenidas en el sistema y no se pueden avanzar. La Controlable
resolucion es conocida.
Error de transaccion en Oracle y piezas quedan pendiente en Rechazar - Error en el avance de planes Controlable
Error de transaccion en Oracle y piezas quedan pendiente en Rechazar - Inestabilidad del mddulo de calidad Controlable
Error de transaccion en Oracle y piezas quedan pendiente en Rechazar - No se avanzan los NC en todos los planes Controlable
Ingresar OT diferente a la recibida - OTs entregadas no identificadas Controlable
Ingresar OT diferente a la recibida - Error humano Ruido
Ingresar OT diferente a la recibida - Contratos de cliente piden cddigos por separado para conjuntos armados Ruido
Ingresar a inventario OT diferente a la recibida - OTs entregadas no identificadas Controlable
Ingresar a inventario OT diferente a la recibida - Error humano Ruido
—_
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Finalizar manualmente una OT distinta a la que se desea finalizar - Error humano Ruido
Generar explosion de componentes de OT en inventario - Cliente pide piezas por separado pero deben ser entregadas en conjunto armado Ruido
Informar con errores las OTs a cerrar - Error humano Ruido
No informar OTs con elevada variacion - No hay procedimiento definido Controlable
Cerrar OTs con costo STD 0 - Ante alta de articulo falta de aviso a Costos Controlable
Cerrar OTs con costo STD O - Error en Oracle Controlable
Proceso fuera de control - Falta de gestion Controlable
Baja rendimiento en aprovechamientos Ruido
Falta de proceso robusto y estandarizado en la devoluciéon de sobrantes Controlable
Descuido / Falta de atencién del operario de corte Controlable
Prondsticos no certeros Ruido
Atraso en entrega de proveedores Ruido
Meses vista de prondstico no suficientes Ruido
Porque se registra una variacion negativa cuando deberia registrarse un ahorro en el uso de inmovilizados Controlable
Falta procedimiento formal administrativo para la modificacidon de piezas de stock Controlable
Demora en la implementacion de Teamcenter Ruido
Falta de proceso formal de aviso ante alta de articulo para acumular costos Controlable
Falta de proceso robusto y estandarizado en la devolucién de subelaborados Controlable
No hay definido ningun sistema de ayuda visual que permita realizar controles de avance de piezas Controlable
No se cumple el procedimiento de control de produccién para declaracion de NC Controlable
Falta de proceso robusto y estandarizado en la devolucién de componentes Controlable
No hay ningun reporte que permita comparar el consumo real de componentes / insumos contra el STD Controlable
Proceso de Tratamiento Térmico Inestable Ruido
Incumplimiento / desconoce el procedimiento IT-PL-004 (MODIFICACION DE RUTAS / BOM DE OT Controlable
RESPECTO DEL ESTANDAR)
Falta de definicidn para identificar SIC / OCs de retrabajo de procesamientos externos que se realicen en OTs STD Controlable
Ver Ids 05 / 07 Controlable
Falta de proceso robusto y estandarizado en la gestidn de insumos Controlable
Falta de proceso robusto y estandarizado Ruido
Falta de proceso robusto y estandarizado Controlable
No hay participacion de Ingenieria de Procesos en el Presupuesto de Recurso Maquina Controlable
No existe método o control de SICs generadas a la cuenta de mantenimiento que realizan otros sectores Controlable
No estd prevista en la plantilla de carga de presupuesto gastos para handling y bancales de entrada y salida Controlable
Las soldadoras ESAB no estaban consideradas como equipos criticos para produccién al confeccionar el presupuesto Controlable
Mantenimiento no dispone de la informacién de fechas previstas de recpecion de OC que estdn en curso y que se recibiran en fecha posterior a la Controlable
presupuestada
BPH de Mandriles de 2000 bar no esta inventariado como activo fijo y no se habian asignado gastos en el presupuesto Controlable
Falta de proteccion adecuada para limites de carrera de Kafo 137 Controlable
En el disefio de la maquina Teknix no se contempla la proteccion de los servos para minimizar el impacto de la caida de soluble sobre éstos Controlable
No hay drenaje en la caja de conexion de bornes de Romi 510 Controlable
Falla en el control de cambios en procesos Ruido
Existencia de roturas que no pueden ser previstas en el presupuesto Ruido
Proceso de armado y desarme de embrague de Smeral no definido Controlable
No existe backup de parametros de Kafo 1400 Controlable
Pendiente terminar luneta de Hyundai 800 Controlable
Preventivo de Hyundai 800 no contempla la operacion periddica del plato Controlable
Preventivo de Hyundai 800 no contempla el cambio anual de sellos Controlable
Definicidn del sistema de Costo Estandar y forma de absorcidn de gastos Ruido
No existe gestion del contrato de potencia eléctrica Controlable
—_
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7.2.5. Cuantificacion Causas Uso de Recursos — FMEA

Modo de Falla Potencial

. [%] . Q o
# Paso del Proceso Efectos de Falla Potencial (Y's m Causas Potenciales de Falla (X's A | Controles actuales de Proceso T
(defectos de proceso) (¥'s) < X's) c 4 =
C oT table (OT ) o . . .
121 errar ON:?rg;n able ( Proceso fuera de control Registrar variaciones de recursos 10 | Falta de gestion 10 | Seguimiento de variaciones 10 | 1000
80 Procesar OT/ Fabricar Ocupar maquina distinta del STD Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que 10 | Ruta STD obsoleta 8 | No existen 10 | 800
Productos el STD
Procesar OT / Fabricar - - .
87 Productos Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 10 | Ruta STD obsoleta 8 | No existen 10 | 800
. - Utili ta d T .
39 Programar la Produccion Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna ol |S|Tzsr UN recurse o una ruta de mayor costo que 10 | Ruta STD obsoleta 8 | No existen 10 | 800
P T / Fabri P— L ili . .
79 rocesar OT / Fabricar Ocupar maquina distinta del STD Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que 9 | Sobre ocupacion 8 | No existen 10 | 720
Productos el STD
Procesar OT / Fabricar o - . .
86 Productos Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 9 | Sobre ocupacion 8 | No existen 10 | 720
Procesar OT / Fabricar . - , - . ; .
88 Productos Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 9 | Operario STD mal definido o sin analizar 8 | No existen 10 | 720
Procesar OT / Fabricar . L . . )
90 Productos Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 9 | Desconocimiento del impacto 8 | No existen 10 | 720
Di ol - — STD alreali R - - -
1 Planificar la Produccién |spon.er de méterlass o |nsumo§ distintos al STD al realizar equsenr mayor t!empo de procesamlento por 8 | Error de pronéstico 3 | No existen 10 | 640
la planilla de asignacion de materiales cambio de materia prima o insumos
18 Planificar la Produccion D|spon‘er de mgter|a!§s o |nsumO§ distintos al STD al realizar Reque.nr operacpnes adicionales por cambio de 8 | Error de pronéstico s | No existen 10 | 640
la planilla de asignacion de materiales materia prima o insumos
. i Utili tad t L ,
38 Programar la Produccion Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna ol |Slrz|:a)r Un recurso o una ruta de mayor costo que 8 | Sobre ocupacion 8 | No existen 10 | 640
P T / Fabri - L ili . .
77 rocesar OT / Fabricar Ocupar maquina distinta del STD Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que 9 | Urgencia de entrega 7 | No existen 10 | 630
Productos el STD
Procesar OT / Fabricar e - ) .
84 Productos Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 9 | Urgencia de entrega 7 | No existen 10 | 630
Procesar OT / Fabricar - ) ) : . . .
91 Productos Avanzar mas piezas que las fabricadas Cerrar OT con piezas pendientes 10 | No contar piezas entre operaciones 6 | No existen 10 | 600
T i | i 5si
100 Procesar OT / Fabricar No It?gan todaslas piezas al deposito de producto Cerrar OT con piezas pendientes 10 | No contar piezas entre operaciones 6 | No existen 10 | 600
Productos terminado
L. - Utili tad t . .
35 Programar la Produccion Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna ol lsllfsr UnN recurso o una ruta de mayor costo que 8 | Urgencia de entrega 7 | No existen 10 | 560
P OT / Fabri ) . - .
68 rocesar OT / Fabricar No cumplir el STD Ocupar mas horas que el STD 8 | Ineficiencia 7 | No existen 10 | 560
Productos
P OT / Fabri - . Utili tad t - )
73 rocesar OT / Fabricar Ocupar maquina distinta del STD llzar un recurso o una ruta de mayor costo que 9 | Rotura de maquina 6 | No existen 10 | 540
Productos el STD
Procesar OT / Fabricar e - (o .
82 Productos Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 9 | Rotura de maquina 6 | No existen 10 | 540
P OT / Fabri P - Utili tad t - . )
75 rocesar OT / Fabricar Ocupar maquina distinta del STD llzar un recurso o una ruta de mayor costo que 9 | Balancear turnos de maquina 7 | Se corrige Ruta a Nivel OT 8 | 504
Productos el STD
P OT / Fabri - . Utili tad t . .
76 rocesar OT / Fabricar Ocupar maquina distinta del STD llzar un recurso o una ruta de mayor costo que 9 | Falta de visibilidad de ventas 7 | Se corrige Ruta a Nivel OT 8 | 504
Productos el STD
83 Proces;r;fj)zc{(gzbrlcar Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 9 | Balancear turnos de maquina 7 | Se corrige Ruta a Nivel OT 8 | 504
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No informar faltantes de material en las etapas

92 Avanzar mas piezas que las fabricadas Cerrar OT con piezas pendientes 01 . 5 | No existen 10 | 500
Productos inciales
P OT / Fabri o] 3 i i6 la definid . ) . )
96 rocesar OT / Fabricar CUpaT mads Operarios en una operacion que fa detinida en Tiempo real ocupado muy superior al STD 10 | Adelantar trabajo 5 | No existen 10 | 500
Productos el STD
P OT / Fabri o] 2 i i6 la definid . ) ) )
97 rocesar OT / Fabricar cupar mas operarios en una operacion que fa detinida en Tiempo real ocupado muy superior al STD 10 | Urgencia de entrega 5 | No existen 10 | 500
Productos el STD
101 Procesar OT / Fabricar No Ilégan todas las piezas al depdsito de producto Cerrar OT con piezas pendientes 10 !\lolinformarfaltantes de material en las etapas 5 | No existen 10 | 500
Productos terminado inciales
102 Procesar OT / Fabricar No Ilggan todas las piezas al depdsito de producto Cerrar OT con piezas pendientes 10 Ocupar subelabqrados a pie de maquina sin 5 | No existen 10 | 500
Productos terminado pasar por almacén
31 Planificar la Produccion Generar OTs con lote menor al STD No poder prorratear el setup en el lote 7 | Pedido por cantidad menor al lote STD 7 | No existen 10 | 490
. . Utili ta d T P .
32 Programar la Produccion Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna ol ;;sr UnN recurse o una ruta de mayor costo que 8 | Rotura de maquina 6 | No existen 10 | 480
P T / Fabri . . .
65 rocesar OT / Fabricar No cumplir el STD Ocupar mas horas que el STD 8 | 8 desperdicios 6 | No existen 10 | 480
Productos
Procesar OT / Fabricar - - L . .
89 Produc/tos I Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 9 | Formacion de operarios 5 | No existen 10 | 450
78 Procesar OT / Fabricar Ocupar maquina distinta del STD Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que 9 | Personal no capacitado 6 | Plan de polivalencia 8 | 432
Productos el STD
Procesar OT / Fabricar . - . . ,
85 Productos Ocupar operarios distinto del STD Utilizar un recurso mayor costo que el STD 9 | Personal no capacitado 6 | Plan de polivalencia 8 | 432
37 Programar la Produccion Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna LeJltlslrzsr un recurso o una ruta de mayor costo que 8 | Ausentismo 5 | No existen 10 | 400
) . . , - Recuperar material ocupando horas en OT o - .
60 | Entregar materiales e insumos | Entregar material que no esté en condiciones ., . 8 | Desconocimiento o error humano 5 | No existen 10 | 400
creando operacion para tal fin
. - R terial do h oT . . ,
61 | Entregar materiales e insumos | Entregar material que no esté en condiciones ecuperar ma gr}a ocupan .o orasen®to 8 | Cargar mal la operacién de retrabajo 5 | No existen 10 | 400
creando operacion para tal fin
T i . J— .
66 Proces;rrc)((j)uc{[g:brlcar No cumplir el STD Ocupar mas horas que el STD 8 | Problemas de maquina 5 | No existen 10 | 400
P OT / Fabri . . . .
69 rocesar OT / Fabricar No cumplir el STD Ocupar mas horas que el STD 8 | Proceso inestable 5 | No existen 10 | 400
Productos
P OT / Fabri . . - . .
93 roces;rroduc/tos ricar Marcaciones abiertas en Nevum Acumulacién de horas irreal 10 | Falla en Nevum 4 | No existen 10 | 400
. i Utili tad t - . ;
34 Programar la Produccion Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna ol ISEI?I;I’ UnN récurso o una ruta de mayor costo que 8 | Balancear turnos de maquina 6 | Se corrige Ruta a Nivel OT 8 | 384
G OT No STD BOM | irh oT de finali L ., -, .
2 enerar ° con Generar OT STD en lugar de OT No STD .ncurrlr .oras e,n gue no se puede finalizar en 10 | Error en la solicitud de generacion 4 | Instruccién de trabajo 9 | 360
y BOP inventario (no libera costos)
G OT No STD BOM | ir h oT de finali -, .
3 enerar ° con Generar OT STD en lugar de OT No STD _ncurr|r 'oras e_n que no se puede finalizar en 10 | Error al generar la OT 4 | Instruccién de trabajo 9 | 360
y BOP inventario (no libera costos)
40 Programar la Produccion Programar interrupcion de lote Multiples preparaciones 7 | Urgencia de entrega 5 | No existen 10 | 350
41 Programar la Produccion Programar interrupcion de lote Multiples preparaciones 7 | Rotura de maquina 5 | No existen 10 | 350
42 Programar la Produccion Programar interrupcion de lote Multiples preparaciones 7 | Incumplimiento del plan 5 | No existen 10 | 350
43 Programar la Produccion Programar interrupcion de lote Multiples preparaciones 7 | Ausentismo 5 | No existen 10 | 350
9 Planificar la Produccion Dispon.er de ma?teria!xajs o insum0§ distintos al STD al realizar Requ<_arir mayor ti_empp de procesamiento por s | Falta de estandarizacion 4 | No existen 10| 320
la planilla de asignacion de materiales cambio de materia prima o insumos
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Requerir mayor tiempo de procesamiento por

15 Planificar la Produccion R . .. . X o . 8 | Bajo volumen de compra Se corrige BOM a nivel OT 8 | 320
la planilla de asignacion de materiales cambio de materia prima o insumos
16 Planificar la Produccion Dispon‘er de ma?teria!ejs o insumos. distintos al STD al realizar Reque.rir operacipnes adicionales por cambio de s | Falta de estandarizacion No existen 10 | 320
la planilla de asignacion de materiales materia prima o insumos
. - Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar | Requerir operaciones adicionales por cambio de : . A
22 Planificar la Produccion R A - I o . 8 | Bajo volumen de compra Se corrige BOM a nivel OT 8 | 320
la planilla de asignacion de materiales materia prima o insumos
Procesar OT / Fabricar
64 / No cumplir el STD Ocupar mas horas que el STD 8 | STD no validado No existen 10 | 320
Productos
Procesar OT / Fabricar ) . .
67 / No cumplir el STD Ocupar mas horas que el STD 8 | Uso de recortes No existen 10 | 320
Productos
Procesar OT / Fabricar Realizar dentro de la operacion tareas no contempladas . - .
70 / ’ P P Ocupar mas horas que el STD 8 | STD mal definido No existen 10 | 320
Productos dentro de STD
Procesar OT / Fabricar Realizar dentro de la operacidn tareas no contempladas . . . . . . )
71 / P P Ocupar mas horas que el STD 8 | Politica de no modificar tiempos hacia arriba No existen 10 | 320
Productos dentro de STD
Procesar OT / Fabricar Realizar dentro de la operacion tareas no contempladas . A .
72 / P P Ocupar mas horas que el STD 8 | Medir piezas dentro del proceso No existen 10 | 320
Productos dentro de STD
Procesar OT / Fabricar . . . - i - oo
98 Productos Sobreprocesamientos Tiempo real ocupado superior al STD 8 | Criterios de aceptacion no definidos Procedimiento 8 | 320
Procesar OT / Fabricar . ) . L . ; Lo
99 Produc/tos Sobreprocesamientos Tiempo real ocupado superior al STD 8 | Criterios de aceptacidn no conocidos Procedimiento 8 | 320
Recuperar piezas no . P X . . L .
105 gonforpmes Recuperar piezas NC ocupando mas tiempo dentro de la OT | Tiempo real ocupado superior al STD 8 | Incumplimiento del procedimiento No existen 10 | 320
4 - . . Cerrar OTs con piezas pendientes de finalizar El cliente no indica el cédigo o el comercial se .
7 Generar Demanda Cargar pedido por cédigo distinto al necesario por el cliente X A P P v 10 . ) 8 No existen 10 | 300
costos incurridos equivoca al elegirlo
48 | Entregar materiales e insumos | Entregar menos material que el necesario Piezas pendientes en OT 10 | Largo de corte mal definido No existen 10 | 300
51 | Entregar materiales e insumos | Entregar menos material que el necesario Piezas pendientes en OT 10 | Parametros de corte no establecidos claramente No existen 10 | 300
Procesar OT / Fabricar h ) L . . .
95 Produc/tos Marcaciones abiertas en Nevum Acumulacion de horas irreal 10 | Error en fechay hora de kiosco No existen 10 | 300
110 Ingresar piezas a inventario Ingresar OT diferente a la recibida Cerrar OT con piezas pendientes 10 | OTs entregadas no identificadas No existen 10 | 300
Generar archivo de ) o Mantener OTs abierta un tiempo prolongado o - Archivo de seguimiento de
118 o o No informar OTs con elevada variacion X . pop gadoy 6 | No hay procedimiento definido o 8 10 | 300
seguimiento de variaciones seguir actualizando costos variaciones
. - Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que . . )
36 Programar la Produccion Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna ol STD ¥ q 8 | Personal no capacitado Plan de polivalencia 6 288
T i - . ili P - .
81 Procesar OT/ Fabricar Ocupar maquina distinta del STD Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que 9 | Maquina STD mal definida No existen 10 | 270
Productos el STD
. L Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar | Requerir mayor tiempo de procesamiento por s " . ;
10 Planificar la Produccion P R ; ) - 4 X Y . p p P 8 | Uso de Material inmovilizado Se corrige BOM a nivel OT 8 | 256
la planilla de asignacion de materiales cambio de materia prima o insumos
. L Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar | Requerir mayor tiempo de procesamiento por . ) h . :
13 Planificar la Produccion P X . » . 4 X v . p p P 8 | Restricciones de importaciones Se corrige BOM a nivel OT 8 | 256
la planilla de asignacién de materiales cambio de materia prima o insumos
. Di d terial i distintos al STD al reali R i ti d ient ) . .
14 Planificar la Produccion |spon'er e ma erla_gs ° |nsumo$ stintos a al reatizar equ«_anr mayor !emPO © procesam|en o por 8 | No existe en mercado local Se corrige BOM a nivel OT 8 256
la planilla de asignacion de materiales cambio de materia prima o insumos
17 Planificar la Produccién Dlspon'er de méter|a!?s o |nsumosl distintos al STD al realizar Requelrlr operacpnes adicionales por cambio de s | Material inmovilizado Se corrige BOM a nivel OT 3 256
la planilla de asignacion de materiales materia prima o insumos
. L Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar | Requerir operaciones adicionales por cambio de o ) h . )
20 Planificar la Produccion B A . . o . 8 | Restricciones de importaciones Se corrige BOM a nivel OT 8 256
la planilla de asignacion de materiales materia prima o insumos
21 Planificar la Produccion Dispon.er de mgteria!gs o insumos. distintos al STD al realizar Reque.rir operaci_ones adicionales por cambio de 3 | No existe en mercado local Se corrige BOM a nivel OT 3 256
la planilla de asignacion de materiales materia prima o insumos
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Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que

Capacidad de maquina diferente a las

33 Programar la Produccion Programar en un recurso distinto del STD o ruta alterna 8 - o Se corrige Ruta a Nivel OT 8 256
el STD condiciones de disefio
Recuperar piezas no . P . . - .
104 gonforpmes Recuperar piezas NC ocupando mas tiempo dentro de la OT | Tiempo real ocupado superior al STD 8 | Desconocimiento o error humano No existen 10 | 240
Recuperar piezas no . P . . L . . . .
106 (Fi)onforpmezs Recuperar piezas NC ocupando mas tiempo dentro de la OT | Tiempo real ocupado superior al STD 8 | Procedimiento imposible de cumplir No existen 10 | 240
113 Finalizar OT Ingresar a inventario OT diferente a la recibida Cerrar OT con piezas pendientes 8 | OTs entregadas no identificadas No existen 10 | 240
- . . . Regist iacid oTd losion d Cliente pide pi d deb .
116 Finalizar OT Generar explosion de componentes de OT en inventario egistrar variacion por € explosion de 8 lente pide plezas_por separado pero deben ser No existen 10 | 240
componentes entregadas en conjunto armado
30 Planificar la Produccion Generar OTs con lote menor al STD No poder prorratear el setup en el lote 7 | Lote STD mal definido No existen 10 | 210
D tar pi E det i6 Oracl i d dient
107 escartar piezas no rror de transaccion en Lracle y plezas quedan pendiente Cerrar OT con piezas pendientes 10 | Error en el avance de planes Seguimiento de calidad / PCO 7 210
Conformes en Rechazar
Descartar piezas no Error de transaccion en Oracle y piezas quedan pendiente ) . - . . o .
108 P vP q P Cerrar OT con piezas pendientes 10 | Inestabilidad del médulo de calidad Seguimiento de calidad / PCO 7 | 210
Conformes en Rechazar
62 Procesar trabajo No STD Error al elegir la OT a marcar Cargar horas en OT STD equivocadamente 10 | Error humano No existen 10 | 200
P OT / Fabri . : . .
94 roces;rgduc/to? ricar Marcaciones abiertas en Nevum Acumulacién de horas irreal 10 | Corte de Energia No existen 10 | 200
111 Ingresar piezas a inventario Ingresar OT diferente a la recibida Cerrar OT con piezas pendientes 10 | Error humano No existen 10 | 200
Ensambl har n pi r
112 Ingresar piezas a inventario Ingresar OT diferente a la recibida Cerrar OT con piezas pendientes 10 se;zrazj que debe despacharse con piezas po No existen 10 | 200
) ) . ) . ) . Control de aprovechamiento
50 | Entregar materiales e insumos | Entregar menos material que el necesario Piezas pendientes en OT 10 | Error humano en el aprovechamiento (Kaizen) P 6 | 180
52 | Entregar materiales e insumos | Entregar menos material que el necesario Piezas pendientes en OT 10 | Error en el inventario Conteos ciclicos 6 180
. . . . . Se avanzan menos piezas que las que realmente . . 4
57 | Entregar materiales e insumos | Entregar mas material que el necesario se fabrican P q q 10 | Error en el inventario Conteos ciclicos 6 180
1 Planificar la Produccion Dispon'er de mgteria!gs o insumos. distintos al STD al realizar Requv_arir mayor tiempo de procesamiento por s | cancelacion de orden NG existen 10 | 160
la planilla de asignacién de materiales cambio de materia prima o insumos
) Di ol - — ) - - - — - - 4
19 Planificar la Produccion |spon.er de ma.terlale?s o |nsumosl distintos al STD al realizar Requelrlr operacpnes adicionales por cambio de s | cancelacion de orden NG existen 10 | 160
la planilla de asignacion de materiales materia prima o insumos
Recuperar piezas no . P . . . .
103 gonforpmes Recuperar piezas NC ocupando mas tiempo dentro de la OT | Tiempo real ocupado superior al STD 8 | Urgencia de entrega No existen 10 | 160
114 Finalizar OT Ingresar a inventario OT diferente a la recibida Cerrar OT con piezas pendientes 8 | Error humano No existen 10 | 160
. . . . . . . Alert con OT liberada con costo
4 Generar Demanda Cargar pedido por articulo con costo 0 Cerrar OT con costos incurridos y 0 costo liberado | 10 | Ante alta de articulo falta de aviso a Costos 0 5 | 150
Descartar piezas no Error de transaccion en Oracle y piezas quedan pendiente ) A . .
109 Cerrar OT con piezas pendientes 10 | No se avanzan los NC en todos los planes Seguimiento de calidad 5 150
Conformes en Rechazar
T | t i I
119 Cerrar O oNr;u?r;())ntab e(or Cerrar OTs con costo STD 0 Cerrar OT con costos incurridos y O costo liberado | 10 | Ante alta de articulo falta de aviso a Costos glert con OT liberada con costo 5 150
58 | Entregar materiales e insumos | Entregar insumos o consumibles distintos al STD Requerir mas tiempo para poder realizar la tarea 8 | Error en el inventario Conteos ciclicos 6 | 144
T i e ili - yS——r I . -
74 Procesar OT / Fabricar Ocupar maquina distinta del STD Utilizar un recurso o una ruta de mayor costo que 9 Capagfiad de maquina diferente a las Se corrige Ruta a Nivel OT g | 144
Productos el STD condiciones de disefio
. . : . ’ : Recepcion de produccion de
49 | Entregar materiales e insumos | Entregar menos material que el necesario Piezas pendientes en OT 10 | Error humano en la entrega P K p 4 120
aprovechamiento
5 Generar Demanda Cargar pedido por articulo con costo O Cerrar OT con costos incurridos y O costo liberado | 10 | Error en Oracle (definicién de articulo) Se realiza control de PxQ 5 100
. . . ) : En el perfodo no alcance a correr el concurrente . )
6 Generar Demanda Cargar pedido por articulo con costo 0 Cerrar OT con costos incurridos y O costo liberado | 10 P o Planilla de cierre de OTs 5 100
de actualizacion de costos
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117 o . Informar con errores las OTs a cerrar Cerrar OT con piezas pendientes 10 | Error humano No existen 10 | 100
seguimiento de variaciones
Cerrar OT o mes contable (OT . : . .
120 No STD) ( Cerrar OTs con costo STD 0 Cerrar OT con costos incurridos y 0 costo liberado | 10 | Error en Oracle Se realiza control de PxQ 5 100
59 | Entregar materiales e insumos | Entregar insumos o consumibles distintos al STD Requerir mas tiempo para poder realizar la tarea 8 | Error humano en la entrega Revision del operario 4 96
. . . . . Se avanzan menos piezas que las que realmente - Conteo de piezas al ingresar a
53 | Entregar materiales e insumos | Entregar mas material que el necesario ) P q q 10 | Largo de corte mal definido P g 3 90
se fabrican stock
. . . ; . Se avanzan menos piezas que las que realmente Conteo de piezas al ingresar a
54 | Entregar materiales e insumos | Entregar mas material que el necesario X P a q 10 | Error humano en la entrega P g 3 90
se fabrican stock
: ; . - . Se avanzan menos piezas que las que realmente . Conteo de piezas al ingresar a
55 | Entregar materiales e insumos | Entregar mas material que el necesario ) P q 4 10 | Error humano en el aprovechamiento P 8 3 90
se fabrican stock
) . . ) . Se avanzan menos piezas que las que realmente . . Conteo de piezas al ingresar a
56 | Entregar materiales e insumos | Entregar mas material que el necesario ) P 4 q 10 | Parametros de corte no establecidos claramente P € 3 90
se fabrican stock
e . Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar | Necesitar tercerizar un proceso por no poder s .
25 Planificar la Produccion P R A - - P P P 1 | Error de prondstico No existen 10 80
la planilla de asignacion de materiales procesarse en planta
- Finalizar manualmente una OT distinta a la que se desea ) A .
115 Finalizar OT finalizar q Cerrar OT con piezas pendientes 8 | Error humano No existen 10 80
. . - . . Recepcion de produccion de
46 | Entregar materiales e insumos | Entregar un material distinto al del aprovechamiento Ocupar mas horas que el STD por el error 8 | Desorden en playa de MP aprofechamieito 4 64
. : . ) . . Recepcion de produccion de
47 | Entregar materiales e insumos | Entregar un material distinto al del aprovechamiento Ocupar mas horas que el STD por el error 8 | Desconocimiento o error humano aprovechamiento 4 64
. . . . Generar gastos en un centro de costos distinto del - L L .
1 Solicitar OT No STD Indicar una clase contable errdnea al solicitar OT No STD correctog 1 | Error en la solicitud de generacion Instruccion de trabajo 9 54
. . Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar | Necesitar tercerizar un proceso por no poder o .
23 Planificar la Produccion P R : - . P P P 1 | Falta de estandarizacion No existen 10 | 40
la planilla de asignaciéon de materiales procesarse en planta
. L Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar | Necesitar tercerizar un proceso por no poder ) . )
29 Planificar la Produccién R . ) - 1 | Bajo volumen de compra Se corrige BOM a nivel OT 8 40
la planilla de asignacion de materiales procesarse en planta
. L Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar | Necesitar tercerizar un proceso por no poder - - . :
24 Planificar la Produccion R A - . 1 | Material inmovilizado Se corrige BOM a nivel OT 8 32
la planilla de asignacién de materiales procesarse en planta
. . Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar | Necesitar tercerizar un proceso por no poder - ) : . .
27 Planificar la Produccion P R . - . P P P 1 | Restricciones de importaciones Se corrige BOM a nivel OT 8 32
la planilla de asignaciéon de materiales procesarse en planta
. L Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar | Necesitar tercerizar un proceso por no poder . . )
28 Planificar la Produccién R ; ) - 1 | No existe en mercado local Se corrige BOM a nivel OT 8 32
la planilla de asignacion de materiales procesarse en planta
. 4 L . . Finalizar piezas en el inventario por un cédigo que El cliente no indica el cédigo o el comercial se .
8 Generar Demanda Cargar pedido por cédigo distinto al necesario por el cliente P - _ P goa 1 . ) 8 No existen 10 30
quede en stock indefinidamente equivoca al elegirlo
. L Disponer de materiales o insumos distintos al STD al realizar | Necesitar tercerizar un proceso por no poder - )
26 Planificar la Produccién P R ; ) ) P P P 1 | Cancelacién de orden No existen 10 | 20
la planilla de asignacion de materiales procesarse en planta
63 Procesar trabajo No STD Error al elegir la OT a marcar Cargar horas en OT No STD equivocadamente 1 | Error humano No existen 10 | 20
Actualizar ruta segun plan o ) : - . Transacciones pendientes en
44 A o _g P No actualizar cambio de ruta en Nevum Errores de transaccion en Oracle 3 | Desconocimiento o error humano P 1 15
disponibilidad Oracle
Actualizar ruta segun plan o . : : - . . .
45 disponibiligad P No actualizar cambio de ruta en Nevum No poder marcar operaciones 3 | Desconocimiento o error humano Aviso del operario al Supervisor 1 15
Ea——

Sede Central
Av. Mitre 3495

CP. 5600 - San Rafael
Mendoza - Argentina

www.tassaroli.com.ar

Pagina 51 42200




® TASSAROLI

Compromiso y Soluciones

7.2.6. Listado de Soluciones Generadas — Variacion Uso de Recursos

Falta de gestion 1000 X - Reuniones semanales de seguimiento y generacion de acciones de variaciones
- Solicitar actualizacién de recursos masiva
- No avanzar trabajo hasta que no se corrija el STD
Ruta STD obsoleta 800 X - Revisién de rutas previa en base a budget / prondstico
- Actualizar la ruta STD antes del cierre
- Adquirir herramientas para mejorar proceso de roscado de cafiones de 4 5/8 y validar el STD
- Matriz STD por Recurso y Categoria vs Matriz Categorias por Operario
- Definir qué personas tienen que ir a qué producto
- TD: ver en capacity categorias STD vs categorias requeridas para formacion de operarios
Desconocimiento 720 X - Definir qué personas deben ir a qué maquina
del impacto - Colocar carteles con Operarios que podrian trabajar en las maquinas seguin categoria
- Matriz con maxima categoria por maquina
- Concientizar con datos impacto de uso de recursos mas caros indicando pérdida monetaria
- En matriz colocar categoria equivalente con % de sobrecostos
- Maximar turnistica en maquinas STD de acuerdo al producto
- Necesidad de autorizacidn por parte de Comercial (debe autorizar el extracosto)
) - Reporte valorizado de costos de ruta STD vs alternos para compartir impacto con Comercial
Sobre ocupacion 693 X A . ; .
- Revisar rutas alternas de productos mas comprometidos que pasan por recursos mas saturados
- Generar un script de actualizacion de costo STD de recursos en Preactor para generar reporte de
evaluacién de impacto
- Tarjetas identificatorias con cantidad de piezas (alerta visual de cantidad de piezas)
- Sin material no poder avanzar piezas
- Verificar / capacitar sobre avance de piezas
- Pre definir cantidades de lotes STD de avance de piezas / generacién de OT
- Sistema debe alertar en funcién de horas trabajadas cudntas piezas deberia avanzar, si no cumple
indicar causa
- Vincular OT de subconjunto con OTs de conjuntos
- Forzar conteo del que entrega y del que recibe las piezas (el que recibe da el OK de lo entregado)
No contar / 600 X - Disefiar contenederos STD para piezas que limiten la cantidad de piezas a colocar y permitan una
declarar NC inspeccion visual
- Reforzar cumplimiento de procedimiento de NC
- Verificar diariamente o por turno control de piezas de avance por sistema vs fisico y ajustar en caso
de desvios
- Agregar en el sistema en el plan XX la posibilidad de indicar sector, mdquina u operacién que
genera el NC
- Operario con "n" piezas para hacer en su turno y en el proceso se le mueve una pieza a rechazo:
informar al operario / actualizar Nevum
- Implementar contadores de piezas en maquinas
Ineficiencia 560 X - Generar ABC de productos para definir acciones puntuales por producto
- Restringir avance de piezas sin subelaborados descargados
Ocupar - Consumo automatico
subelaborados a 500 X - Vale / Informe de uso de subelaborados
pie de maquina sin - Aviso de produccion a Logistica informando la terminacién de la pieza
pasar por almacén - Calidad avisar a Logistica las piezas terminadas antes de que las devuelvan a produccién
- Agregar operacion control de calidad en ruta (costo 0)
- Implementar Kanban en armados de punzado
- Autorizacion de desvio por gerencias o direccion
- Calcular impacto para generar autorizaciones (ej: variacién contra costo de tener personal
Adelantar trabajo 500 X suspendido)
- Revisar criterios de suspensién de operarios
- Pre definir tareas alternativas cuando hay disponibilidad de operarios
- Modificar turnos en forma dindmica de acuerdo a disponibilidad / demanda
- Tarjetas identificatorias con cantidad de piezas (alerta visual de cantidad de piezas)
- Sin material no poder avanzar piezas
- Verificar / capacitar sobre avance de piezas
- Pre definir cantidades de lotes STD de avance de piezas / generacién de OT
NG informar - Si§tema debe alertar en funcion de horas trabajadas cuantas piezas deberia avanzar, si no cumple
faltantes de |nq|car causa ) .
material en las 500 X - Vincular OT de subconjunto con OTs de conJAuntos ' A
etapas inciales - Forzar conteo del que entrega y del que recibe las piezas (el que recibe da el OK de lo entregado)
- Disefiar contenederos STD para piezas que limiten la cantidad de piezas a colocar y permitan una
inspeccion visual
- Reforzar cumplimiento de procedimiento de NC
- Verificar diariamente o por turno control de piezas de avance por sistema vs fisico y ajustar en caso
de desvios
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- Agregar en el sistema en el plan XX la posibilidad de indicar sector, maquina u operacién que
genera el NC
- Operario con "n" piezas para hacer en su turno y en el proceso se le mueve una pieza a rechazo:
informar al operario / actualizar Nevum
- Implementar contadores de piezas en maquinas
8 desperdicios 480 X - VSM Cafiones y Mandriles
No dejar operario
solo en turno 464 X - No balancear Mover 1x9 o 2x9 a turno noche: implementado
noche
Cargar mal la o ) . .
& L - Armar / revisar instructivo de carga de OP de retrabajo y capacitar a colaboradores de Ing.
operacion de 400 X
) Procesos
retrabajo
- Realizar Discoverer para comparar Hs Hombre y Hs Maquina en forma diaria para detectar desvios
Falla en Nevum 400 X ) A p P . Y 4 P
- Realizar reporte diario para marcaciones > X horas
Error al generar la N . - .
oT g 360 X - Armar / revisar instructivo de generacién de OT y capacitar a colaboradores de PCO
Criterios de - ) . o ) )
L - Definir / revisar politica de validacién de primera pieza
aceptacion no 320 X L . . ) . L
A - Definir cémo se imputardn las OTs de prototipos o de primer fabricacion
conocidos
- Implementar capacitacion / especializacion de validacion de STD
- Formalizar y seguir pedidos de cambio / actualizacién de ruteos
STD no validado 320 X - Revisar procedimiento de cambio de disefio
- Ver uso de moédulo de ingenieria de Oracle / Teams / Teamcenter
- Incluir solicitudes de cambio / revisién en seguimiento diario de Accountability
- Analizar en qué maquinas se podria medir dentro o fuera del proceso
- Revisar procesos de medicién en maqguinas que no tienen bancalales para medir
Medir piezas 320 X - Impresion 3D de calibres para mejorar el manipuleo
dentro del proceso - Realizar trabajo de frecuencias de inspeccion
- Redefinir planes de control
- Analizar métodos alternativos de medicidn
Politica de no - Generar indicador de tiempos STD vs reales para trabajar en los que tienen siempre ineficiencia
modificar tiempos 320 X - Realizar Kaizen para mejorar setup de vélvulas en Hyundai 180
hacia arriba - Con datos revisar procesos que repetitivamente muestran ineficiencia
Criterios de - ) . s . .
. - Definir / revisar politica de validacién de primera pieza
aceptacion no 320 X L ) , ) . s
o - Definir cémo se imputarén las OTs de prototipos o de primer fabricacion
definidos
L - Capacitar a operarios e inspectores en autocontrol
Incumplimiento del - ) ) . . .
L 320 X - Definir claramente inspeccién de primera pieza y operaciones de autocontrol
procedimiento ) L - L
- Incluir en declaracion de NC la operacién que lo genera originalmente
Error en fechay 300 X - Realizar Discoverer para comparar Hs Hombre y Hs Maquina en forma diaria para detectar desvios
hora de kiosco - Realizar reporte diario para marcaciones > X horas
No hay
procedimiento 300 X - GB de Claudio
definido
- Restringir avance de piezas sin subelaborados descargados
- Consumo automatico
OTs entregadas no 270 X - Vale / Informe de uso de subelaborados
identificadas - Aviso de produccion a Logistica informando la terminacion de la pieza
- Calidad avisar a Logistica las piezas terminadas antes de que las devuelvan a produccién
- Agregar operacion control de calidad en ruta (costo 0)
- Solicitar actualizacién de recursos masiva
Maquina STD mal 70 X - No avanzar trabajo hasta que no se corrija el STD
definida - Revisién de rutas previa en base a budget / prondstico
- Actualizar la ruta STD antes del cierre
No se declara - Respetar procedimiento de declaracion de NC en fabricacién de tubings: cumplido
orque las piezas - Respetar procedimiento de declaracion en procesos cuya resolucion se conoce: mandriles, barras,
pora b ) tratamiento térmico, etc.
quedan retenidas ) e ) .
) - Realizar procedimiento de retrabajos para poder registrarlos
en el sistemay no 240 X ) ; ) . .
- Realizar OT de retrabajo para reprocesar piezas y poder estimar los costos de no calidad
se pueden avanzar. ) S - . . : . )
La resolucién es - Crear / revisar si existe codigo de retrabajo como improductivo y dejar asentado las piezas que
conocida deben avanzarse para que luego sean movidas por supervisores / calidad
) - Auto resolucion de NC (ver ejemplo de tubings - el supervisor avanza piezas)
- Revisar con datos este punto
Lote STD mal 210 X - Revisar politicas de venta con +/- % para fabricar y luego poder entregar al cliente
definido - Revisar criterios de definicion de lote STD
- Definir el tiempo de setup de maquina como costo fijo de la tasa de maquina
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Inestabilidad del ) s o . )
. A 210 X - Incluir en el reporte de andlisis de variaciones piezas en rechazo y actuar en consecuencia
maodulo de calidad
Error en el avance ) . . . .
de planes 210 X - Incluir en el reporte de analisis de variaciones piezas en rechazo y actuar en consecuencia
Error en la solicitud N ) - .
) 207 X - Armar / revisar instructivo de generacién de OT y capacitar a colaboradores de PCO
de generacion
Imposibilidad de - Realizar Discoverer para comparar Hs Hombre y Hs Maquina en forma diaria para detectar desvios
marcar durante 200 X - Realizar reporte diario para marcaciones > X horas
cortes de energia - Revisar que los kioscos estén conectados al grupo electrégeno para poder cerrar las marcaciones
Contratos de
cliente piden - Terminar piezas de conjunto en inventario y hacer explosién para despacho
codigos por 200 - Pedir modificacion de contratos
separado para - Realizar explotacion "ficticia" en remitos y facturas
conjuntos armados
Prestaciones de - . S -
maquina distintas a 200 - Gestion temprana de equipo (en licitaciones se indica todo lo que no debe suceder)
4 - - Realizar listado con equipos con estos problemas y realizar mejoras o actualizar estandar
las de disefio
Pardmetros de Buscar acciones
corte no 195 X - Modificar cantidad de OT y OTs siguientes asociadas
establecidos - Corregir el STD
claramente - Implementar conforme de corte o de uso de material
Buscar acciones
Largo de corte mal - Modificar cantidad de OT y OTs siguientes asociadas
o 195 X )
definido - Corregir el STD
- Implementar conforme de corte o de uso de material
Errorenel
. . 168 X Ver plan con Blas
inventario
No se avanzan los
NC en todos los 150 X - Incluir en el reporte de analisis de variaciones piezas en rechazo y actuar en consecuencia
planes
- Reporte con rutas y bom nuevas para acumular en el momento
Ante alta de - Acumular costos automaticamente para rutas y bom nuevas (ver parametrizacion de concurrentes)
. - Alert con rutas y bom nuevas para acumular en el momento (actualmente llega alert ante la
articulo falta de 150 X S .
aviso a Costos creacion de articulos)
- Alert de finalizacién (forzada o en inventario) de OTs con costo O
- Redireccionar Alert con OT con costo STD O para que llegue a PCO
1) No importar . . . . . -
) ) P 1) Formalizar aviso de ingenieria para re importar OT y devolucion
cambios en nevum 2) 65 en playa y pafiol
2) Entregar mal un 147 X p‘ vayp .
. 3) Ver acciones anteriores
material Capacitacion de operarios
3) No anvanzar NC P P
Error humano en el ) .
) 135 X - Extender Kaizen de control de aprovechamiento a resto de planta
aprovechamiento
Error humano en la «
102 X - 6S en playa y pafiol
entrega
- Reporte con rutas y bom nuevas para acumular en el momento
Error en Oracle - Acumular costos automdaticamente para rutas y bom nuevas (ver parametrizacién de concurrentes)
o - Alert con rutas y bom nuevas para acumular en el momento (actualmente llega alert ante la
(definicion de 100 X . .
articulo) creacion de articulos)
- Alert de finalizacién (forzada o en inventario) de OTs con costo O
- Redireccionar Alert con OT con costo STD O para que llegue a PCO
En el periodo no - Reporte con rutas y bom nuevas para acumular en el momento
alcanfe a correr el - Acumular costos automaticamente para rutas y bom nuevas (ver parametrizacién de concurrentes)
- Alert con rutas y bom nuevas para acumular en el momento (actualmente llega alert ante la
concurrente de 100 X . .
actualizacién de creacion de articulos)
costos - Alert de finalizacién (forzada o en inventario) de OTs con costo O
- Redireccionar Alert con OT con costo STD O para que llegue a PCO
- Reporte con rutas y bom nuevas para acumular en el momento
- Acumular costos automaticamente para rutas y bom nuevas (ver parametrizacion de concurrentes)
- Alert con rutas y bom nuevas para acumular en el momento (actualmente llega alert ante la
Error en Oracle 100 X . . y P ( &
creacion de articulos)
- Alert de finalizacion (forzada o en inventario) de OTs con costo O
- Redireccionar Alert con OT con costo STD O para que llegue a PCO
Desorden en playa
64 X - 6S en playa y pafiol
de MP playayp
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7.2.7. Seleccionar Soluciones — Variacion Uso de Recursos

Acciones Propuestas

Esfuerzo

Crear una Matriz STD por Recurso y Categoria vs Matriz Categorias por Operario; En matriz colocar categoria equivalente
con % de sobrecostos

Bajo

Definir qué personas tienen que ir a qué producto

Solucién

Impacto .
P Seleccionada

Definir responsable por cada concepto de variacion e implementar reuniones semanales para seguimiento y definicién Balo Alto X
de acciones de contencién y correctivas.

Ver en capacity categorias STD vs categorias requeridas para formacion de operarios Bajo

Definir qué personas deben ir a qué maquina Bajo Medio

Colocar carteles con Operarios que podrian trabajar en las maquinas segun categoria Bajo Medio

Matriz con maxima categoria por maquina; En matriz colocar categoria equivalente con % de sobrecostos Bajo Alto X

Concientizar con datos impacto de uso de recursos mas caros indicando pérdida monetaria

Maximizar turnos en maquinas STD de acuerdo al producto

Necesidad de autorizacion por parte de Comercial (debe autorizar el extracosto)

Reporte valorizado de costos de ruta STD vs alternos para compartir impacto con Comercial

Revisar rutas alternas de productos mas comprometidos que pasan por recursos mas saturados

Generar un script de actualizacion de costo STD de recursos en Preactor para Generar reporte de evaluacion de impacto

Comprar herramental para cafiones de 4 5/8" y validar tiempo STD luego de implementadas las mejoras

Tarjetas identificatorias con cantidad de piezas (alerta visual de cantidad de piezas)

Sin material no poder avanzar piezas

Verificar / capacitar sobre avance de piezas

Pre definir cantidades de lotes STD de avance de piezas / generacion de OT

Sistema debe alertar en funcién de horas trabajadas cudntas piezas deberia avanzar, si no cumple indicar causa

Vincular OT de subconjunto con OTs de conjuntos

Forzar conteo del que entrega y del que recibe las piezas (el que recibe da el OK de lo entregado)

Disefiar contenedores STD para piezas que limiten la cantidad de piezas a colocar y permitan una inspeccion visual

Reforzar cumplimiento de procedimiento de NC

Verificar diariamente o por turno control de piezas de avance por sistema vs fisico y ajustar en caso de desvios

Agregar en el sistema en el plan XX la posibilidad de indicar sector, maquina u operacion que genera el NC

Operario con "n" piezas para hacer en su turno y en el proceso se le mueve una pieza a rechazo: informar al operario /
actualizar Nevum

Implementar contadores de piezas en maquinas

Generar ABC de productos para definir acciones puntuales y/ tomar en forma diaria por supervisores y registrar

Restringir avance de piezas sin subelaborados descargados

Consumo automatico

Implementar Vale de uso de subelaborados de WIP. Bajo Alto X
Aviso de produccién a Logistica informando la terminacién de la pieza Medio Medio
Calidad avisar a Logistica las piezas terminadas antes de que las devuelvan a produccion Medio Medio

Agregar operacion control de calidad en ruta (costo 0)

Reuniones semanales de seguimiento de variaciones

Implementar Kanban en armados de punzado

Autorizacion de desvio por gerencias o direccion

Calcular impacto para generar autorizaciones (ej: variacion contra costo de tener personal suspendido)

Revisar criterios de suspension COVID de operarios

Pre definir tareas alternativas cuando hay disponibilidad de operarios

Modificar turnos en forma dinamica de acuerdo a disponibilidad / demanda Medio Alto X

Vincular OT de subconjunto con OTs de conjuntos Alto

Disefiar contenederos STD para piezas que limiten la cantidad de piezas a colocar y permitan una inspeccion visual Alto

Implementar contadores de piezas en maquinas Medio Medio

Solicitar actualizacién de recursos masiva Bajo Medio

Cada vez que haya un cambio de este tipo se debe aplicar la accion de arriba Medio Medio

No avanzar trabajo hasta que no se corrija el STD Alto

Revision de rutas previa en base a budget / prondstico Alto

Actualizar la ruta STD antes del cierre Alto

VSM Cafiones y Mandriles Medio

No balancear Mover 1x9 o 2x9 a turno noche: implementado Bajo Alto X

Armar / revisar instructivo de carga de OP de retrabajo y capacitar a colaboradores de Ing. Procesos Bajo Alto X

Realizar Discoverer Power Bl para comparar Hs Hombre y Hs Maquina en forma diaria para detectar desvios Bajo Alto X

Molinetes deben cortar la marcacién Medio Alto X

Realizar reporte diario para marcaciones > X horas Bajo Alto X

Armar / revisar instructivo de carga de OP de retrabajo y capacitar a colaboradores de Ing. Procesos Bajo Alto X

S —

poede Central CP. 5600 - San Rafael | o). 4542604442200 Pagina 55

Mendoza - Argentina
www.tassaroli.com.ar



TASSAROLI

Definir / revisar politica de validacion de primera pieza

Compromiso y Soluciones

Definir como se imputaran las OTs de prototipos o de primer fabricacién. Se realizardn con OTs No STD.

Implementar capacitacion / especializacion de validacion de STD

Formalizar y seguir pedidos de cambio / actualizacion de ruteos (ver tickets de Ingenieria de Procesos)

Revisar procedimiento de cambio de disefio

Ver uso de médulo de ingenieria de Oracle / Teams / Teamcenter

Incluir solicitudes de cambio / revision en seguimiento diario de Accountability

Con Pareto de mayores desvios validar STD desde producciéon

Analizar en qué maquinas se podria medir dentro o fuera del proceso e implementar cambio

Revisar procesos de medicion en maquinas que no tienen bancalales para medir (aplicable en Tubings y Punzado)

Impresién 3D de calibres para mejorar el manipuleo

Realizar trabajo de frecuencias de inspeccion

Redefinir planes de control

Analizar métodos alternativos de medicion

Generar indicador de tiempos STD vs reales para trabajar en los que tienen siempre ineficiencia, y corregir STD Bajo Alto X
Realizar Kaizen para mejorar setup de vélvulas en Hyundai 180 Bajo Alto X
Proceso formal de revision de 6rdenes con eficiencia por debajo (95%) y por encima (105%) de objetivo Bajo Alto X
Definir como se imputaran las OTs de prototipos o de primer fabricacién Bajo Alto X
Capacitar a operarios e inspectores en autocontrol Alto X

Definir claramente inspeccion de primera pieza y operaciones de autocontrol

Incluir en declaracién de NC la operacion que lo genera originalmente

Realizar Discoverer Power Bl para comparar Hs Hombre y Hs Maquina en forma diaria para detectar desvios

Bajo

Alto

- Alto

Realizar reporte diario para marcaciones > X horas

Bajo

Alto

GB de Claudio

Vale / Informe de uso de subelaborados

Aviso de produccién a Logistica informando la terminacién de la pieza

Calidad avisar a Logistica las piezas terminadas antes de que las devuelvan a produccion

Respetar procedimiento de declaracién de NC en fabricacion de tubings: cumplido

Respetar procedimiento de declaracion en procesos cuya resolucién se conoce: mandriles, barras, tratamiento térmico,
etc. Realizar procedimiento de retrabajos para poder registrarlos

Realizar OT de retrabajo para reprocesar piezas y poder estimar los costos de no calidad

Crear / revisar si existe codigo de retrabajo como improductivo y dejar asentado las piezas que deben avanzarse para
que luego sean movidas por supervisores / calidad

Revisar con datos este punto

Revisar politicas de venta con +/- % para fabricar y luego poder entregar al cliente

Revisar criterios de definicion de lote STD

Definir el tiempo de setup de maquina como costo fijo de la tasa de maquina

Incluir en el reporte de analisis de variaciones piezas en NC (pendiente de avanzar) y actuar en consecuencia Bajo Alto X
Incluir en el reporte de andlisis de variaciones piezas en rechazo y actuar en consecuencia Bajo Alto X
Armar / revisar instructivo de generacion de OT y capacitar a colaboradores de PCO Bajo Alto X
Revisar que los kioscos estén conectados al grupo electrégeno para poder cerrar las marcaciones Alto X
Implementar corte automatico de marcacién ante corte de energia Alto

Terminar piezas de conjunto en inventario y hacer explosion para despacho imputando costo de explosion a presupuesto

comercial (2) (depende de accién de fila 134). Bajo Alto X

Alternativa de separar en EERR el resultado de las bases.

Pedir modificacion de contratos (1)

Realizar explotacién "ficticia" en remitos y facturas (2)

Gestion temprana de equipo (en licitaciones se indica todo lo que no debe suceder)

Realizar listado con equipos con estos problemas y realizar mejoras o actualizar estandar

Modificar cantidad de OT y OTs siguientes asociadas (écomo nos enteramos?)

Corregir el STD

Implementar conforme de corte o de uso de material

Modificar cantidad de OT y OTs siguientes asociadas Medio Medio

Implementar conforme de corte o de uso de material Medio Medio

Reporte con rutas y bom nuevas para acumular en el momento Medio Medio

Acumular costos automdticamente para rutas y bom nuevas (ver parametrizacion de concurrentes) Medio Medio

Alert con rutas y bom nuevas para acumular en el momento (actualmente llega alert ante la creacion de articulos) Medio Medio

Alert de finalizacion (forzada o en inventario) de OTs con costo O Medio Medio

Redireccionar Alert con OT con costo STD 0 para que llegue a PCO Bajo Alto X

Formalizar aviso de ingenieria para re importar OT y devolucidn Bajo

6S en playa y pafiol

Capacitar a operarios e inspectores en autocontrol Alto

Extender Kaizen de control de aprovechamiento de Punzado a resto de planta Medio Alto X

Redireccionar Alert con OT con costo STD 0 para que llegue a PCO Bajo Alto X
e ————— e
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Fecha

Responsable

‘ Estado

Bewsar |.rrlmputaC|ones de herramentales / maquinas en cuenta de mantenimiento y solicitar re José Ojeda 4/6/2021 | cumplida
imputacion
Adquirir herramientas para mejorar proceso de roscado de cafiones de 4 5/8 y validar el STD Nicolads Denkiewicz | 31/5/2021 | Cumplida
Carga automatica de reclasificacion de bancales y handling directamente desde la planilla de José Ojeda 12/11/2021 | Cumplida
presupuesto.
Ampliacién de ambito de presupuesto de equipos criticos para produccién José Ojeda 12/11/2021 | Cumplida
Reporte mensual de O/C pendientes por gestion del Dpto de compras para prever gastos fuera de Julién Giganti 31/8/2021 | Cumplida
presupuesto.
Revisar listado de equipos definidos como activo fijo vs equipos criticos para confeccidn de presupuesto José Ojeda 12/11/2021 | Cumplida
Disefiar e instalar protecciones para extender la vida util José Ojeda 5/6/2021 | Cumplida
Fabricar protector metalico sobre motor para minimizar impacto de caida de soluble sobre el mismo. José Ojeda 31/8/2021 | Cumplida
Defm.lr .responsables por C'?\dla.cloncepto.de variacion g |mp|ementar reunlongs saemanales de Roberto Cocchia 30/04/2021 | Cumplida
seguimiento, control y definicion de acciones preventivas y correctivas de variaciones.
Fabricacién de drenaje de caja de conexion para evitar acumulacion de aceite Romi 510 José Ojeda 12/10/2021 | Cumplida
Elaborar procedimiento y verificar tiempos reales de armado y desarmado José Ojeda 5/6/2021 | Cumplida
Establecer cambio de Sellos de plato Samchully con una Frecuencia Anual José Ojeda 19/11/2021 | Cumplida
Analizar uso de potencia y contratar nuevos valores para mejorar costo Roberto Cocchia 31/8/2021 | Cumplida
Trasladar proceso de corte de produccion a logistica Roberto Cocchia 31/10/2021 | Cumplida
Instruir a operarios / supervisores sobre medicion de corte Blas Bellomo 30/11/2021 | Cumplida
Revisar y capacitar sobre procedimiento a equipo de PCO Javier Lopez 25/11/2021 | Cumplida
Matriz con maxima categoria por maquina; En matriz colocar categoria equivalente con % de Javier Lopez 10/6/2021 | Cumplida
sobrecostos
Maximizar turnos en maquinas STD de acuerdo al producto Nicolas Denkiewicz | 31/5/2021 | Cumplida
Genera!r ABC de pr_oductos para definir acciones puntuales por producto para tomar en forma diaria por Javier Lopez 31/9/2021 | Cumplida
supervisores y registrar
Implementar Vale de uso de subelaborados de WIP. Blas Bellomo 19/11/2021 | Cumplida
Revisar criterios de suspensién COVID de operarios Nicolds Denkiewicz | 27/8/2021 | Cumplida
Pre definir tareas alternativas cuando hay disponibilidad de operarios Nicolas Denkiewicz | 27/8/2021 | Cumplida
Modificar turnos en forma dindmica de acuerdo con disponibilidad / demanda Nicolds Denkiewicz | 27/8/2021 | Cumplida
No balancear Mover 1x9 o 2x9 a turno noche: implementado Nicolds Denkiewicz | 31/5/2021 | Cumplida
Armar / revisar instructivo de carga de OP de retrabajo y capacitar a colaboradores de Ing. Procesos Mariana Gioria 10/11/2021 | Cumplida
Realizar Power Bl para comparar Hs Hombre y Hs Maquina en forma diaria para detectar desvios Javier Lopez 10/9/2021 | Cumplida
Molinetes deben cortar la marcacion Javier Lopez 12/6/2021 | Cumplida
Realizar reporte diario para marcaciones > X horas Javier Lopez 27/8/2021 | Cumplida
Definir cdmo se imputardn las OTs de prototipos o de primera fabricacion. Se realizaran con OTs No STD. Blas Bellomo 22/10/2021 | Cumplida
Generz?lr indicador de tiempos STD vs reales para trabajar en los que tienen siempre ineficiencia, y Javier Lopez 10/9/2021 | Cumplida
corregir STD
Realizar Kaizen para mejorar setup de valvulas en Hyundai 180 Nicolds Denkiewicz | 19/11/2021 | Cumplida
Proceso formal de revisidén de 6rdenes con eficiencia por debajo (95%) y por encima (105%) de objetivo | Nicolds Denkiewicz | 19/11/2021 | Cumplida
Respetar procedimiento de declaracién de NC en fabricacién de tubings: cumplido Mariana Gioria 27/8/2021 | Cumplida
Respetar procedimiento de declaracién en procesos cuya resolucién se conoce: mandriles, barras,
tratamiento térmico, etc. Nicolds Denkiewicz | 19/11/2021 | Cumplida
Realizar procedimiento de retrabajos para poder registrarlos
Incluir en eI-reporte de analisis de variaciones piezas en NC (pendiente de avanzar) y actuar en Guillermo Prieto 22/10/2021 | Cumplida
consecuencia
Armar / revisar instructivo de generacion de OT y capacitar a colaboradores de PCO Blas Bellomo 1/12/2021 | Cumplida
Generar reporte para controlar avance de cierre de OTs Javier Lopez 30/10/2021 | Cumplida
ey ——
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7.2.9. Capautauon Ingenlerla de Procesos

,* epnmal l l | FORMULARIO DEL SISTEMA DE GESTION INTEGH | Cedigo: PG-RH-003-F05 |

FORMULARIO DEL SISTEMA DE GESTION I Cédigo: PG-RH-003-F05 ] ’_—7 Coclgn: PG
REGISTRO DE ASISTENCIA A Rovisidn: 08 2% HADBRRYa REGISTRO DE ASISTENCIA A IL—‘
CAPACITACIONES Vigencia: 01/06/2020 CAPACITACIONES Vigencia: 01/06/2020

TEMA DE CAPACITACION ey e = .
9 A ! iy )
Iesolicion  Ne R & los = Genecoridn de Cperoccd de Rk
b Coonn " Refrakant :
o eetes Beckn g_ob_Heceso ,
Tipo:  Tesrica [] Aplicacion préctica ] Solicitado por: 7 J L(JL 7 }
Debste[ 7] Puesta en comin [ ‘
; - i
- | Documentos asociados: ga/f = C/\LZ% 7//0 Hora Inicio: /l/ao | - 1 !
Hora Final.: /7. )
]

PERSONAL CONVOCADO PERSONALAUSENTE ;

Fawioas Eoat % shaas | E—

Asistentes Sector Firma * Legajo s ’&.‘:LT
Gac HamcO oo, Proceso i |aze
2rez ol 7}5 Aoge o Jf’{’ S5
Gioner € Hseisas Th3. Recaesos *&g@/— IR {
Ponclle Mo- lin Tl borees | A, o
Aoushin Enrrgee Zng. Procesos % 767
foas Beled Top. Mecerc % 306 . |
7 \

| ¢Requicre nueva Evaluacién a mediano plazo?: En caso positivo establecer Fecha tentativa para establecer en pian: |
s No O 4 27

| NN 08 177 2

e

| instructor/ Capacitador: Firma Capacitador:

r: / | Fbreso SEL =

PG-RH-003-F05 Realizs: J. Moreno - Reviso:L.Luquez- Aprobo: L. Luquez Hoja N 1da 2

A s o £ [ PR S S p———ry p— " HoiaN" 1da2
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7.2.10. Capacitacién PCO

FORMULARIO DEL SISTEMA DE GESTION Cédigo: PG-RH-003-F0S
TASSARO” [ FoRMULARIO DEL SISTEMA DE GESTION | 1ASSAR°I|I REGISTRO DE IAA Revisidn: 08
REGISTRO DE ASISTENCIA A s CAPACITACIONES Vigencia: 01/06/2020
e CAPACITACIONES
A DEL
TEMA DE CAPACITACION
CAPACTTACION DE IT-PL-004
Lugar: Planta San Rafael Fechs: 25112821 Sector: PCO.
Tipo:  Tedrica Il Aplicacién pracica [ por:
Debate[] Puesta en comin [
Otra specificar:
Documentos asociados: IT-PLOM Hora Inisio: 1000
Hora Final - 10:13
PERSONAL CONVOCADO PERSONAL AUSENTE
B ) Resultado Eval. de ehcacia
Asistentes Sector Firma Legajo (Marcar con X} Bias Bellomo Matias Rivero
Aprobd No aprobd Juan Sosa
Andris Pasquier IR ] [ Lucians Gatica
Julio Castro
Suan Sosa CHEE . ] 1 Ancees Pasauinr
Matias Rivera
Luciano Gatica FCO I | 1
Julio Castro PCO I | 1
Blas Bellomo FCO 1 1 1
a
'Matias Rivero: por vacadiones
| T —
[ amaro v s pamcgs ° —
v o
i mnsmm o
[ zann s e o EO _
@ serenin S5 0 4 ST MR
Somare comelors Horsda i Feradeas Dusctn Camensicrinea [T _
s pasn i 2l . e ] necesario.
Diume o e -
oYy e P s e P S ——
B e P T ——— A
1001 B0 EU/2RA MIE Limin Woae —
s et 257108 S 57381201 g2 i Mederade b
£ Requiere nueva Evaluacion a mediano plazo?: En caso positivo establecer Fecha tentativa para establecer en plan:
si[] no [l i .
Instructor! Capasitador: Firma Capacitador: |
PGRH-O03-F05 Realiz: J. Moreno - ReviséiL Luquez— Aprobé: L. Luquez Hoja ' 1 de 2 P Ry T ———— oy Py
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7.2.11. RAIL Equipo de Variaciones

RAIL 2 Panel  Graficos  Programacién

‘ ‘ @ ‘ +9 * Abrir Miembros Filtro (3)

Plan vinculado

5o Hombre Recurse Magquina Uso de Materiales Uso de Recursos
Agregar tarea + Agregar tarea + Agregar tarea + Agregar tarea
- ey
: I 0] scuerdoausoprevisto{se
(] TEVISTY qustoiasa a U vaior =y contemptaron#t-hsmensuat
RS i - -
‘ Completada por Javier Lopez el 0., solamente}-Se-debercontempla
Echegaray horasde-WechecoyHaes:
© S . .
‘ Completada por Jose Ojeda el 25... perfothcodeevanceyoerrede ‘ Completada por Javier Lopez el 1...
SRt . .
- S )
@ Arstizarjuntoateouipotetngenteria
deProcesosetdesvioemtemporeat
O @ o et TS
@
A, Completada por Miembro el 21/... 0]
. B ‘ Completada por Javier Lopez el Q...
@ GEefiniretprocesodedegradacion
e Sl O Difundiry capacitar
yokeguesutomaticamentecorteta
- ® ©as
€@ RE Accion correctiva para marcaciones OTM (_()_')
2, Completada por Miembro el 02/...
' ® 22
i @ informaraingenieriatanecsidad-de
‘ Completada por Jose Qjeda el 01... 4 I .
dmmistracionparaquetotengamen
coemtaemretprocedimientodeatta @ Reumdmrsemematentrengeneriate
o i L. 3
dettegarattrempo STBinco28=1=
2t
2, i
@_‘) » Completada por Miembro el 17/... @ Reporte de Servicio de Robética en Tassaroli-
o . B . 21
imptemertadoporingentetacorret
frrdepodertrevar o oortroteret ND  Completada por Nicolas Denkie...
; consumodeinsertos
Amarillo
© Resh i -
© R . . B @ I y

Sede Central
Av. Mitre 3495

CP. 5600 - San Rafael

Mendoza - Argentina Tel: +542604442200

Pagina 60

www.tassaroli.com.ar



TASSAROLI

Compromiso y Soluciones

7.2.12. FMEA

s ° Controles actuales de DI N Responsable sjojep N
Efectos de Falla Potencial (Y's) E | Causas Potenciales de Falla (X's) | C E|] P Acciones Recomendadas P Acciones Tomadas E(C|E| P
Proceso Personay Fecha
\Y U Tl R VIU[T] R
Variacién de recurso maquina por respuestos y horas no 10 Error en la operacién de maquina 1 No existen 10| 100
presupuestadas
Variacién de recurso maquina por herramentales, dispositivos L Control de imputaciones - - Alfredo Becher Se genera Alert en oracle que envia email al
8 | Desconocimiento de generadores de SIC | 5 en cuenta de 10 Alert automatico al Jefe de Mantenimiento . 8|5 (3] 120
u otros no contemplados en presupuesto - 30/09/21 Jefe de Mantenimiento
mantenimiento
Variacion de recurso méaquina por herramentales, dispositivos Generar reporte para control de horas de OTM Javier Lopez Se genera reporte Pow er Bl que permite
d P - oisp 8 Desconocimiento de Solicitantes de OT | 5 No existen 10 P P . L. P monitorear diariamente las horas por OTMy por | 8 [ 5 | 5 | 200
u otros no contemplados en presupuesto por operarios de produccién 10/12/21 ) o
operarios de produccion
B Lo I . Desconocimiento de operadores almacen Mantenimiento arma presupuesto solicitando A Se incorpora en el presupuesto 2022 los gastos
Variacion de recurso méaquina por herramentales, dispositivos . . L José Ojeda X
8 |en ladescarga de elementos que son para| 5 No existen 10 informacién a Ing de Procesos sobre previstos en herramental que no corresponden | 5 | 3 [10] 150
u otros no contemplados en presupuesto N N 01/12/21 . "
activar o para proyectos herramental que debe considerar a proyectos de inversion
Variacién de recurso maquina por gastos no absorbidos 8 Ventas menores que las de Budget 2 No existen 10| 160
Vanaci — h - -
?",ac'on recurso maqum,a por horas qpergno de Falta de back up de parametros de )
mantenimiento para cargar parametros de maquina en forma | 5 maquina 1 No existen 10| 50
manual d
Variacién Uso de Recursos por piezas pendientes 10 Falta de gestién de OTs en proceso 3 | Andlisis previode PCO | 5 | 150
Variacion de Uso de Recursos por ineficiencia 8 Falta de insumo 2 Andlisis mer)sual de 7| 112
pronésticos
Variacion de Uso de Recursos por ineficiencia 8 Rotura de Maquina 2 No existen 10| 160
o PR . . Implementar proceso formal de revisién de Nicolés Denkiewicz |Se implementa reunién quincenal desde 27/12/21
Variacién de Uso de Recursos por ineficiencia 8 Urgencia de entrega 4 No existen 10 productos con mayor ineficiencia 10/12/21 hasta 27/12/22 (*Revision de Ineficiencias”) 8137 168
Variacién de Uso de Recursos incumplimiento del tiempo STD | 8 Tiempo STD no validado 5 No existen 10 Implementar proceso forma_\l de_ r_e VIS‘IOH de Nicolds Denkiew icz | Se implementa reunion q_u!l?cenal de§§le 2?/12/21 8|3 |[7] 168
productos con mayor ineficiencia 10/12/21 hasta 27/12/22 ("Revisién de Ineficiencias")
Variacion de Uso de Matenale_s por exceso de emisién de 10 Falta de gestién de sobrantes 3 | Andlisis previode PCO | 5 | 150
materiales
o . . . . . L. Revisién Semestral de Stocks de Seguridad Se programan reuniones semestrales desde
Variacién de Uso de Materiales por uso de materiales mas . Planilla de asignacién de . Blas Bellomo o
P 7 Error en el pronéstico 8 Ag 5 definidos en Oracle vs Budget / Budget 27/12/21 hasta 27/12/22 ("Revision Stocksde | 6 | 7 | 5 | 210
caros que el STD materiales . 10/12/21 .
Revisado Seguridad")
Variacion Uso de Materiales por piezas pendientes 10 Falta de gestion de OTs en proceso 3 | Andlisis previode PCO | 5 | 150
o . . . . . 5 Se reliza reporte en Pow er Bl que permite
Variacion Uso de Materiales por sobre consumo de insumos / Desconocimiento del consumo de insumos . Reporte Pow er Bl para analizar consumo vs Javier Lopez . .
) 8 . 4 No existen 10 monitorear el consumo vs STDy analizar los 8|4|6] 192
insertos /insertos vs STD STD 10/12/21 P
paretos de mayores desvios
Variacion Uso de Materiales por utilizar un material més caro | 10 Método de |mqu acion de uso de PT de 2 | Andlisis previode PCO | 5 | 100
baja rotacion
Variacion de Uso de Materiales por procesamiento externo | 10 Operacién / SI(IZT;Iegper::rzsd:lmento externo 2 | Andlisis previo de PCO | 5 | 100
f—
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7.2.13. Tabla Delta / Sigma
DELTA/SIGMA Sample Size Table (Derived from 2-Sample T-Test)

Alpha Risk 20% 10% L 5% 1%
Beta Risk 20%  10% 5% 1% | 20%  10% 5% 1% | 20% [L10% | 5% 1% 20%  10% 5% 1%
Delta/Sigma
dlo
0,1 903 | 1315 | 1714 | 2605 | 1238 | 1714 2166 3156 | 1571 |§2103 | 2600 | 3676 | 2337 | 2977 | 3564 | 4808
0,2 227 330 430 652 311 430 543 790 | 394 |f 527 651 920 585 745 892 1203
0,3 102 147 192 291 139 192 242 352 176 |} 235 290 410 261 332 397 536
0,4 58 84 109 164 79 109 137 199 100 (§ 133 164 231 147 187 224 302
0,5 38 54 70 106 51 70 88 128 64 86 105 148 95 121 144 194
0,6 27 38 49 74 36 49 62 89 45 60 74 104 66 84 100 135
0,7 20 28 36 55 27 36 46 66 34 44 55 76 49 62 74 100
0,8 16 22 28 42 21 28 35 51 26 34 42 59 38 48 57 77
0,9 13 18 23 34 17 23 28 40 21 27 34 47 30 38 45 61
1 11 15 19 28 14 19 23 33 17 23 27 38 25 31 37 50
1,1 9 12 16 23 12 16 19 28 14 19 23 32 21 26 31 41
1,2 8 11 13 20 10 13 17 23 12 16 20 27 18 22 26 35
1,3 7 9 12 17 9 12 14 20 11 14 17 23 15 19 23 30
1,4 6 8 10 15 8 10 13 18 10 12 15 20 13 17 20 26
1,5 6 7 9 13 7 9 11 16 8 11 13 18 12 15 17 23
1,6 5 7 8 12 6 8 10 14 8 10 12 16 11 13 15 20
1,7 5 6 7 11 6 7 9 12 7 9 10 14 10 12 14 18
1,8 4 6 7 10 5 7 8 11 6 8 10 13 9 11 12 16
1,9 4 5 6 9 5 6 7 10 6 7 9 12 8 10 11 15
2 4 5 6 8 5 6 7 9 5 7 8 11 7 9 10 14
2,1 4 4 5 7 4 5 6 9 5 6 7 10 7 8 10 12
2,2 3 4 5 7 4 5 6 8 5 6 7 9 6 8 9 11
2,3 3 4 5 6 4 5 6 7 4 5 6 8 6 7 8 11
2,4 3 4 4 6 4 4 5 7 4 5 6 8 6 7 8 10
2,5 3 4 4 6 3 4 5 7 4 5 6 7 5 6 7 9
| 26 } 5 5 % = = . 5 5 5 7 5 6 7 9
2,7 3 3 4 5 3 4 4 6 4 5 7 5 6 6 8
2,8 3 3 4 5 3 4 4 6 4 4 5 6 4 5 6 8
2,9 3 3 4 5 3 4 4 5 3 4 5 6 4 5 6 7
3 3 3 3 4 3 3 4 5 3 4 4 6 4 5 5 7
Delta/Sigma Calculation:
Mean of Original Primary Metric Data: 8,88% A
Mean of New Primary Metric Data after Changes: 1,44% B
Delta=(A-B)= 7,44% C
Standard Devwviation (Sigma) of New Primary Metric Data Points: 2,82% D
Delta/Sigma=(C/D)= 2,6
From the Chart above at 5% Alpha and 10% Beta Risks you need 5 Data Points to prove that the Process has changed.
EE—
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