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4.- RESUMEN DEL PROYECTO DE GRADO

El presente trabajo es el Proyecto de Grado de la carrera Licenciatura en Logistica que hemos decidido
desarrollar para dar cierre a todo un ciclo de formacion académica de nivel universitario, en la Facultad
de Ciencias de la Administracion del Instituto Universitario Aeronautico. Encuentra fundamento en el
marco de una Auditoria de Procesos Logisticos VDA 6.3 por parte de un importante Consorcio
Automotriz Aleman a una de sus terminales autopartistas (el Centro Industrial Cordoba, planta
productora de transmisiones). A continuacién, algunas consideraciones de relevancia, que permitiran al

lector tener una idea acertada de lo que vendra por delante:

» Norma VDA: La importancia de esta familia de Normas de origen aleman esta instaurada en toda
la Industria Automotriz. Por su parte, la VDA 6.3 de “Procesos Logisticos” es una manera metodica e
integral de auditar la totalidad de los procesos dentro de la cadena logistica. Més adelante analizaremos
la estructura de esta Norma, que califica a las empresas que la aplican en “A”, “B” o “C” dependiendo

de la puntuacion obtenida en la auditoria.

> Auditoria — Objetivo Principal del Proyecto: La Auditoria se realizd en el mes de Marzo de 2013.

El resultado o puntuacion final (84 puntos) posiciono al Centro Industrial Cérdoba como una Planta de
“Clase B” en la escala VDA. Este hecho, da lugar al planteo del Objetivo Principal del presente trabajo:
lograr para el Centro Industrial Cérdoba en la proxima auditoria VDA 6.3 de Logistica del Consorcio,

una ponderacion de 90 0 més puntos para volver a posicionarla como Planta “Clase A”.

> Caracteristicas del Proceso Logistico: El Centro Industrial Cérdoba tiene todas sus actividades

logisticas tercerizadas a lo largo de la cadena de valor o supply-chain. El 80% de estas actividades son
gestionadas por un mismo operador logistico: Grupo Cargo. En esta operacion Cargo cuenta con una
dotacion de unas 185 personas y un parque de vehiculos industriales propio de 45 unidades. Los autores
del presente trabajo formamos parte permanente del Equipo de Cargo destinado a la operacion del

Centro Industrial Cérdoba (Supervisor de Operaciones y Responsable de Calidad, respectivamente).

» Camino a Desandar: Para el desarrollo de nuestras propuestas utilizaremos principalmente

herramientas logisticas, herramientas de mejora (algunas de World Class Manufacturing), consultoria
externa y benchmarking. Identificaremos y trataremos debilidades de gran impacto negativo en la
logistica interna, buscando optimizar nuestra gestion como operadores logisticos. La investigacion sera

“de campo”, es decir, que se realizara en el propio lugar donde ocurren los fenémenos estudiados.
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5.- GLOSARIO

» AACC: abreviatura de “acciones correctivas”.

» Accion de Contencion: accion inmediata, tomada con el fin de evitar un perjuicio mayor a
nuestro cliente. EI problema es contenido temporalmente, pero no eliminado.

» Accion de Correccion: accion encaminada a eliminar la causa raiz de una no conformidad, para
prevenir que esta pueda repetirse. El problema es eliminado.

» Accidn Preventiva: accion encaminada a eliminar las causas potenciales de no conformidades,
para prevenir la aparicion de estas.

» Auditoria: examen sistematico e independiente para determinar si las actividades de la calidad y
sus resultados satisfacen los requisitos preestablecidos y si los mismos son instrumentados
efectivamente y son aptos para cumplir esos objetivos

» Benchmarking: proceso sistematico y continuo para evaluar comparativamente los productos,
Servicios y procesos de trabajo en organizaciones.

» BUY: terminologia del Cliente para definir las piezas compradas listas para ensamblar.

» Cadena de Valor: serie de procesos que permite a una compafiia manejar sus productos /
servicios desde su concepcion hasta su comercializacion de tal forma que en cada una de las
etapas se afiade valor.

» CIC: abreviatura de “Centro Industrial Cérdoba”.

A\

Consultoria: servicio profesional o método de prestar asesoramiento y ayuda préacticos.
» Consorcio: agrupacion de varias empresas con el objetivo de desarrollar una actividad que
depare beneficios para todas.

» CKV: denominacidn del Cliente para embalajes de chapa (retornables) o carton.

v

DPL / IDU / IDE: abreviaturas de “Descripcion de Proceso Logistico”, “Instruccion de Uso” e
“Instruccion de Embalaje” respectivamente. Documentacion interna del Cliente.

Eficacia: capacidad de alcanzar los objetivos propuestos.

Eficiencia: capacidad de alcanzar los objetivos con el menor gasto posible de recursos.
Estandar (standard): modelo, norma, regla o patron a seguir.

vV V VYV V

Estrategia: conjunto de acciones planificadas sistematicamente en el tiempo que se llevan a cabo
para lograr un determinado fin o misién.
» FIFO: abreviatura de “first in - first out” que significa: primero en entrar, primero en salir. Se

consume primero lo mas viejo.
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» FORJA: terminologia del Cliente para definir piezas en bruto que requieren mecanizado.

» Globalizacion: proceso economico, tecnoldgico, social y cultural a gran escala, que consiste en
la creciente comunicacién e interdependencia entre los distintos paises del mundo unificando sus
mercados, sociedades y culturas, a través de una serie de transformaciones sociales, econémicas
y politicas que les dan un caracter global.

ISO: siglas de la “Organizacion Internacional de Normalizacion”.

Kaizen: mejoramiento progresivo, continuo, que involucra a todos en la organizacion.

LCM: abreviatura de “Logistica de Clase Mundial”.

YV V VYV V

Marketing: es el proceso social y administrativo por el que los grupos e individuos satisfacen
sus necesidades al crear e intercambiar bienes y servicios.

» Milk-run: servicio brindado por una empresa de transportes que consiste en la recoleccion de
piezas en diferentes proveedores respetando ventanas horarias y circuitos preestablecidos, para
abastecer un anico destino.

NC: abreviatura de “No Conformidad”.

Objetivo: finalidad de una accion.

OPL.: abreviatura de “Operador Logistico”.

PDCA: abreviatura de “Planificar, Hacer, Verificar y Actuar”, las 4 etapas del Ciclo de Deming.

vV V V V V

Pérdida / Desperdicio: la pérdida es la carencia o privacion de lo que se poseia, mientras que el

desperdicio es el mal aprovechamiento de una cosa.

» Proceso: conjunto de actividades o eventos entrelazadas entre si que partiendo de “entradas” las
transforman generando “salidas” en un determinado lapso de tiempo.

» SGC / SGI: abreviaturas de “Sistema de Gestion de Calidad” y “Sistema de Gestion Integral”
respectivamente.

» Sharepoint / PLUMA / SAP: sistemas informaticos utilizados para la gestion de stock e
informacion.

» Supply Chain: cadena de suministro (partes involucradas de manera directa o indirecta en la
satisfaccion de la solicitud de un cliente).

» Tercerizacion: proceso economico en el cual una empresa mueve o destina los recursos
orientados a cumplir ciertas tareas hacia una empresa externa por medio de un contrato.

» VDA: siglas de la “Asociacion de la Industria Automotriz de Alemania”.

» WCM: abreviatura de “World Class Manufacturing” o Manufactura de Clase Mundial.
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6.- OBJETIVOS Y ALCANCE

Para iniciar con este apartado referido a los Objetivos del Proyecto de Grado, y poder también darle un
marco de realidad a la fundamentacién de la eleccién del tema, entendemos como relevante comenzar

este relato hablando brevemente acerca de las economias globales.

Disefiar e implementar una estrategia global integrada es uno de los retos mas serios para los
administradores de hoy. Una industria es global en el grado en que haya conexiones entre paises. Una
estrategia es global en el grado en que estd integrada entre diversos paises. EI aumento de la
competencia extranjera es por si mismo una razén para que los negocios se globalicen, a fin de adquirir
tamanfo y destrezas que les permitan competir mas eficazmente. Pero una motivacién ain mayor para la
globalizacion es el advenimiento de nuevos competidores globales que se las arreglan para competir

sobre una base global integrada.

En el mundo moderno, con economias globalizadas, si nos enfocamos en el rubro automotriz como
campo de estudio, podemos observar una fuerte competencia entre las distintas marcas por obtener

posicionamiento en el mercado.

Posicionar, es el acto de disefiar el producto de la compafiia y su mezcla de marketing para que ocupen
una posicion determinada en la mente del cliente. Un posicionamiento global comdn fortalece la eficacia
de los programas de marketing y aumenta la eficacia competitiva. Usar globalmente una marca de

fabrica uniforme es la manera mas facil de crear reconocimiento global.

Esta competencia, hace que los grandes consorcios, deban desarrollar sistemas de gestién robustos y

estandarizados, con el objeto de alinear todos sus procesos y plantas en el mundo.

Una estrategia de enfoque global significa integrar las medidas competitivas en todos los paises, en lugar
de tomar medidas en un solo pais a la vez. Estas tienen varios aspectos, siendo uno de los mas

representativos en el estudio, aquel que se expresa a continuacion:

e Subsidio cruzado de paises dentro del mismo negocio: que significa usar las utilidades
provenientes de un pais en que el negocio participa, para subsidiar acciones competitivas en otro

pais.

Buscando ahora si entrelazar conceptos, el Consorcio Aleméan bajo analisis, regido por una herramienta

de medicion interna y propia de la industria automotriz alemana (referencial VDA), realiza un “ranking”
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de todas sus plantas productivas en el mundo por Calidad (siempre considerando procesos productivos
y/o logisticos). De esta manera, la planta que obtiene los puntajes mas altos en la escala es “mejor
posicionada” que el resto, recibiendo los mayores volimenes de produccidn, inversiones y premios para

el personal afectado (bono de productividad).

6.1 Objetivo Principal y Objetivos Especificos

Luego de la introduccién, podemos decir que el objetivo principal del Proyecto de Grado es:

e Lograr posicionar nuevamente al Centro Industrial Cordoba en la préxima auditoria VDA 6.3 de
Procesos Logisticos planificada para mediados de 2014 dentro de la categoria “A” en la escala

VDA, con un grado de cumplimiento mayor o igual al 90 %.

Para ello, planteamos desarrollar un “manual de buenas practicas” sobre el referencial de la Norma,
proponiendo e implementando acciones correctivas y de mejora que apunten a eliminar o reducir el

impacto negativo de los desvios que hoy existen en la operacién del CIC. Recordemos la escala de

categorias:
Categoria Grado de cumplimiento EG [%] | Denominacion de la categoria
O EG 290 Calidad apta
B () |s0<EG<9% Calidad parcialmente apta
C @ |cc:<s0 Calidad no apta

Para abordar las desviaciones desde un enfoque basado en procesos, analizaremos la cadena de
abastecimiento interna con una vision que respeta la propia estructura de la Norma, enmarcada en los
siguientes aspectos: Personal, Condiciones Marco, Proceso, Mejora Continua y AACC. Lo vemos en el

siguiente esquema:
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m | 3.2 Cmdicic:nrs marco | | 1.3 Proceso

!

Recepcion b, Almacen. Deami- Abasteci- Embalaje Almacen.
PROVEEDORES [0) ) ce ) de ) duado )ymemos ))prodcta ))prodicto ) )oespacho ) () CLENTES
materiales / / materiales linea terminado / / terminada
'y

J| 3.4 Mejora continua I

Nuestra estrategia se basara en la utilizacién de Herramientas Logisticas, Logistica de Clase Mundial
(herramientas de mejora continua), Consultoria Externa (capacitacion, auditorias de diagnostico, plan de
trabajo, asistencia en planta para el seguimiento del plan) y Benchmarking (visita a Operacién del
Consorcio en Curitiba, Brasil, donde CARGO también se desempefia como Operador Logistico, y donde
se obtuvieron resultados muy favorables en la Gltima auditoria), con el proposito de transferir el

conocimiento de las mejores préacticas y su aplicacion.

Como bien puede verse, el objetivo principal esta enfocado en lograr un beneficio explicito para la
empresa que es auditada, es decir para el Centro Industrial Cordoba. Pero sin lugar a dudas, de dicho
beneficio explicito se desprenderan otros tantos implicitos, que terminaran favoreciendo a Grupo Cargo
como Operador Logistico del CIC. A estos otros objetivos los Ilamaremos objetivos especificos, y son:

e Lograr el posicionamiento de la empresa Cargo frente a negociaciones y pliegos futuros a ser
adjudicados, ya que, por lo general, los contratos que se manejan, consideran tres afios de

duracion con la posibilidad de ampliacion a dos afios més.

A medida que el mundo se vuelve interdependiente, la probabilidad de conflictos aumenta. Desarrollar
un estilo de negociacién adecuado que permita hacer tratos que creen valor sobre bases sustentables es

hoy imprescindible.
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El posicionamiento es uno de los principales aspectos de una negociacion, a través de él se establece la
disposicion mental de las partes hacia el tipo de problema que se quiere resolver, y condicionara aque-

Ilos aspectos que se estan negociando y la forma en que se negociaran.

Este paso involucra la creacion de una atmosfera positiva, el despliegue de sensibilidad cultural, el

establecimiento de la confianza.
e Lograr para el Grupo Cargo el reconocimiento de la Industria Automotriz.

La importancia del reconocimiento de marca para liderar el mercado, no se trata sélo de elaborar los
productos/servicios de mayor calidad o de menor precio, ni el que mayor volumen de beneficios
obtenga. Hay un paso previo imprescindible para llegar a ser lider del mercado, y es que la marca sea

reconocida como lider por parte de los propios consumidores.

El objetivo es lograr transmitir los valores de la marca al mayor nimero de consumidores potenciales.
Para ello, debemos convertir nuestra marca en noticia a través de acciones que resulten de interés para

los medios de referencia de su target.

Si nos posicionamos en nuestra empresa, ser lideres permite fortalecer los lazos con la cartera de
clientes, principalmente en el rubro automotriz, buscando la generacién de nuevas unidades de negocio,

aumentando las utilidades del Grupo.

o Reafirmar y reforzar la relacion con el Cliente, pensando en la filosofia win-win, afianzando al

Grupo Cargo como proveedor estratégico.

La estrategia denominada con el nombre inglés “Win-Win”, que si tradujéramos al castellano seria
“Ganar-Ganar” es aquella estrategia de marketing que tiene como objetivo que todas las partes salgan
beneficiadas; entendiéndose como “partes” a empresas, distribuidores, canales de venta y fuerza de

ventas y/o consumidores implicados.

e Buscar transferencia de conocimientos entre operaciones del Consorcio, pudiendo replicar de la

misma forma dentro de las unidades de negocio del Grupo Cargo.

Si hablamos de transferencia de conocimientos, debemos mencionar el concepto Benchmarking,
interpretandolo como un proceso sistematico y continuo para evaluar comparativamente los productos,

servicios y procesos de trabajo en organizaciones. Consiste en tomar "comparadores" o “benchmarks” a
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aquellos productos, servicios y procesos de trabajo que pertenezcan a organizaciones que evidencien las
mejores practicas sobre el area de interés, con el propdsito de transferir el conocimiento de las mejores

practicas y su aplicacion.

La importancia del benchmarking no se encuentra en la detallada mecanica de la comparacion, sino en el
impacto que pueden tener estas comparaciones sobre los comportamientos. Se puede considerar como

un proceso Util de cara a lograr el impulso necesario para realizar mejoras y cambios.

Este proceso continuo de comparar actividades, tanto en la misma organizacién como en otras empresas,
lleva a encontrar la mejor; para luego intentar copiar esta actividad generando el mayor valor agregado
posible. Hay que mejorar las actividades que generan valor y reasignar los recursos liberados al eliminar

0 mejorar actividades que no generen valor (0 no sea el deseado).

En conclusion, el benchmarking es la consecuencia de una administracion para la calidad, ademas de ser

una herramienta en la mejora de procesos.

e Lograr en un plazo aproximado de 3 afios que Grupo Cargo sea un proveedor de Servicios

Logisticos certificado segun Normas VDA 6.3.

Obviamente, si la empresa esta certificada y cumple con todos los requerimientos de calidad en los
procesos administrativos y de servicio, lograra el liderazgo en el sector automotriz, ya que habra
garantias de que sus procesos logisticos son robustos.

Las certificaciones oficiales que logra una empresa generan confianza en el Cliente, reconocimiento y
apertura a nuevos mercados, mejorando la aptitud competitiva de la empresa con un mejor

posicionamiento frente a la competencia.

Esta oportunidad, representa un excelente punto de partida para la obtencién de nuevos negocios dentro
del Consorcio. Es mas, lograr certificar como proveedor bajo estandares de VDA no solo robustece la
posicion de Grupo Cargo dentro del sector automotriz, sino que consolida la imagen de marca de calidad
dentro y fuera de la industria, gracias al prestigio de uno de los estandares méas duros y rigurosos de

todos.
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6.2 Alcance — Pertinencia — Metodologia

El alcance de este trabajo estd centrado en una de las aristas de la Norma Alemana VDA, llamada

Auditoria de Procesos Logisticos 0 VDA 6.3 de Logistica.

La estructura de dicha Norma esta determinada por cuatro partes, siendo las mismas Personal,

Condiciones Marco, Proceso y Mejora Continua y Acciones Correctivas.

Con este enfoque y teniendo como punto de partida el Informe Final de la Auditoria Oficial del
Consorcio a una de sus autopartistas en el mes de Marzo de 2013, buscaremos identificar y tratar todas
aquellas debilidades que corresponden a nuestra gestion como Operadores Logisticos, abarcando la
unidad de negocio Milk-Run y Operaciones (es decir entrada de camiones Yy logistica interna), buscando
eliminar el riesgo mediante la aplicacion de herramientas logisticas y el soporte de las aéreas de servicio
gue nos brindan asistencia permanente en la operacion. El alcance del propio Proceso Logistico y del
servicio integral que Grupo Cargo gestiona para el Centro Industrial Coérdoba se muestra

esquematicamente a continuacion:

G : : » Guardado : : : : I

ate * Recepcion Abastecimiento”~ Expedicion *~ Inventarios " OtrasTareas
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Para el logro de los objetivos que ya fueron planteados, proponemos un trabajo en conjunto con el

Cliente, siendo necesario el involucramiento de todos los niveles de la organizacion.

Brevemente haremos una incursion por la estructura del Centro Industrial Cordoba sin entrar en
demasiados detalles ya que el tema se profundizard en la “Introduccién”. Diremos entonces que se
dedica a la fabricacion de Cajas de Velocidad, debiendo atender las necesidades de Sudameérica y parte
de Europa.

Para entender un poco mas el alcance del negocio, diremos que el Centro Industrial Cérdoba fabrica
distintos modelos de transmisiones, contando con cuatro lineas de ensamble, siendo las mismas: Linea
MQ250, Linea MQ200, Linea MQ200B y Linea SQ200 (transmision automatica). El volumen de
produccion es de 1.300.000 transmisiones anuales.

Para el caso en estudio, aproximadamente el 85 % de la produccion del Centro Industrial Cérdoba, es
destinada al mercado Brasilero, realizando el despacho a destino por el medio de Transporte Terrestre.
Un 5% de la produccion quedard en la planta de Buenos Aires. Vemos las principales terminales del

Consorcio Aleman en Sudamérica:
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El 10 % restante del volumen de produccion, se destina a los mercados de México, Estados Unidos,
Espafia, Alemania, Republica Checa y Sudéfrica, siendo en este caso el medio de transporte el maritimo,

despachando en contenedores de 20 y 40 pies.

Para hablar ahora de pertinencia, diremos que la factibilidad de llevar adelante ¢l “Manual de Buenas
Practicas” es alta, considerando que ambos integrantes del equipo de trabajo desempefiamos actividades
para el OPL de la automotriz en cuestion. Contamos con el apoyo pleno del Grupo Cargo, alinedndonos

a los requerimientos del Consorcio Aleman.

Como Operadores Logisticos del Centro Industrial contamos con un equipo de trabajo interdisciplinario,
que nos permitira analizar y trabajar las no conformidades de auditoria de forma integral, optimizando la
busqueda de resultados favorables. Cabe destacar que contamos con accesibilidad a la informacién,

siendo éste otro punto importante para el desarrollo del trabajo.

Como metodologia, adoptaremos el método cientifico, siendo éste un proceso de razonamiento que

intenta no solamente describir los hechos sino también explicarlos, desde un pensamiento reflexivo.

Considerando lo comentado, definiremos a la investigacion, como la accion de indagar a partir de un
indicio para descubrir algo. Podemos decir que la investigacion cientifica se define como la serie de
pasos que conducen a la busqueda de conocimientos mediante la aplicacién de métodos y técnicas y para
lograr esto nos basamos en las “explicativas”, centrandonos en determinar los origenes o las causas de
un determinado conjunto de fendmenos, donde el objetivo es conocer por qué suceden ciertos hechos a
través de la delimitacion de las relaciones causales existentes o, al menos, de las condiciones en que
ellas se producen. Este es el tipo de investigacion que mas profundiza nuestro conocimiento de la

realidad, porque nos explica la razon, el por qué de las cosas.

El contenido del trabajo que deseamos elaborar, apunta a realizar una investigacion de “tipo aplicada”.

Es la utilizacion de los conocimientos en la practica, para aplicarlos, en provecho de la Organizacion.

Por ultimo, para finalizar, podemos decir que la investigacion es “de campo”, es decir, la investigacion

que se realiza en el lugar de los hechos, donde ocurren los fendbmenos estudiados.
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7.- INTRODUCCION

El presente Proyecto se fundamenta y desarrolla en el marco de una Auditoria de Procesos Logisticos
VDA 6.3 por parte de un Consorcio Automotriz Aleman a una de sus terminales autopartistas alrededor
del mundo, estamos hablando en este caso particular del Centro Industrial Cérdoba, planta fabril

productora de transmisiones (cajas de velocidades).

La Introduccion nos permitira conocer resumidamente dos aspectos fundamentales en el desarrollo del
Trabajo: por un lado la situacion inicial que se presenta en el contexto elegido, osea el punto de partida;
y por otro, nuestra propuesta de trabajo, surgida obviamente de una deteccion de necesidades para dicho

Caso.

7.1 Descripcién de la Situacion

Una a una iremos describiendo en los subsiguientes parrafos todas aquellas variables que conforman y
determinan la situacion inicial, y que seran susceptibles de nuestro analisis durante el desarrollo del
Proyecto. Dichas variables incluyen un contexto especifico y determinados actores, todas ellas

enmarcadas en situacion de auditoria de procesos logisticos.

El Contexto:

Cumpliendo con el Programa de Auditorias Internas planificadas para el corriente afio, la Casa Matriz de
una reconocida marca Alemana de Automdviles envia a dos experimentados auditores a evaluar a su
terminal autopartista de Cordoba en materia de Procesos Logisticos. Como no podia ser de otra manera,

el referencial utilizado sera VDA 6.3 de Logistica.

La auditoria, obviamente, se realiza in-situ, es decir en las propias instalaciones de la Planta Cérdoba.
Ubicada a unos pocos kilémetros del centro de la Ciudad de Cérdoba, el Centro Industrial Cordoba es
actualmente una de las autopartistas mas importantes a nivel Sudamérica del mencionado poderoso
Consorcio Automotriz Aleman. Emplea a méas de 2.000 personas en forma directa y cerca de 500 mas

con servicios tercerizados.
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Segun cronograma enviado por el Auditor Lider, se estipula la ejecucion completa de la auditoria
durante la semana 10 del afio 2013, mas precisamente del 4 al 7 de Marzo inclusive. La planificacion
determina la evaluacion del 100% del proceso productivo en 4 dias de auditoria de 1 turno de trabajo

cada uno (8 horas).

De las mas de 2.500 personas que se desempefian laboralmente en las instalaciones del Centro Industrial
Cordoba (entre personal propio y tercerizado), cerca de unas 300 estdn directamente relacionadas a
tareas logisticas. Por una cuestion obvia de pertenencia, resulta evidente que seran estas 300 personas las

que tendran un mayor compromiso e interés por alcanzar resultados positivos en la auditoria.

La Auditoria:

Al ser la Norma VDA de origen Aleman, al igual que los capitales de la Empresa foco de nuestro
analisis, resulta casi evidente la relevancia que adquiere esta clase de auditorias. La importancia de la
Norma esta instaurada en la cultura misma del Consorcio. A tal punto llega el compromiso de
Directivos que el resultado de las Auditorias VDA 6.3 de Procesos impacta directamente en la
asignacién de recursos del Consorcio para cada una de las terminales automotrices; y como si esto fuera
poco es uno de los factores que forman parte de la ecuacion que permite calcular el “bono de fin de ano”

(o bono de productividad) que la Empresa destina a su gente.

El puntaje obtenido durante una Auditoria VDA posiciona a la Empresa auditada dentro de una escala de
calificacion, que se divide en “Plantas A” (90 o mas puntos), “Plantas B” (80 puntos 0 mas y menos de
90) y “Plantas C” (menos de 80 puntos). Segun lineamientos del Consorcio, las Plantas A se auditan
cada 2 afos, las Plantas B cada 1 afio, y las Plantas C reciben nuevamente a un grupo auditor a los 6

meses de haber sido evaluadas.

En este punto es importante aclarar que el Centro Industrial Cérdoba habia sido auditada por ultima vez

en 2010, habiendo logrado entonces posicionarse como Planta A con un puntaje de 92.

Analizamos un poco ahora algunas cuestiones particulares de la reciente Auditoria VDA 6.3 de Procesos

Logisticos al Centro Industrial Cérdoba:

- Se planifico formalmente para la semana 10 de 2013 (del Lunes 4 al Jueves 7 de Marzo), con una

duracion de 4 jornadas completas (ver agenda de la auditoria en capitulo de “ANEXOS”).
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- El Alcance definido por los Auditores fue el Flujo de Materiales en su totalidad: Input de
Camiones, Ingreso de Materiales, Almacenamiento, Preparacion del Material para la Linea de

Montaje, Abastecimiento, Expedicion. Se auditaran también las areas soporte.

- La auditoria completa se llevé a cabo en idioma aleman, contando con dos traductoras

designadas por el Centro Industrial Cérdoba para que la interaccién fuera lo mas fluida posible.

- Las reuniones de Apertura / Cierre fueron presenciadas por Altos Directivos del Centro Industrial
Cordoba.

- Durante la auditoria, los interlocutores fueron personal de Planeamiento Logistico del Centro

Industrial, y personal Operativo y de Areas de Soporte del Operador Logistico.

- El resultado de la Auditoria (84 puntos) posicioné a la Planta Cérdoba como una Planta de
“Clase B”

- El Informe Final arrojé un total de 40 No Conformidades, sobre las cuales pudo detectarse en un
50% responsabilidad exclusiva de la propia Planta de Transmisiones, alrededor de un 23% de
responsabilidad exclusiva del Operador Logistico, y el 27% restante de responsabilidad

compartida.

La Norma:

La familia de Normas VDA (creada por la Asociacion de la Industria Automovilistica Alemana) esta
enfocada exclusivamente a la industria automotriz. Esta reconocida por la EAQF en Francia y la AVSQ
en Italia. Actualmente, es la inica norma para empresas de fabricacion que no pueden ser certificadas de
acuerdo con la norma ISO TS 16949:2002

La VDA 6.1 tiene por objeto sentar las bases para evaluar la eficacia y robustez de todo el Sistema de
Gestion de Calidad (SGC) de la automotriz que la aplique. Un requisito previo para la certificacion VDA

6.1 es desarrollar un sistema de gestion de calidad segun la norma ISO 9001:2000.

La VDA 6.3 de Procesos Productivos, en cambio, tiene una vision de “gestion por procesos”. Barre
aguas abajo la cadena productiva a fin de maximizar la fluidez de los flujos fisico e informativo,

reduciendo desperdicios y costos. Aqui abrimos un paréntesis para trazar un paralelismo entre la VDA
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6.3 de Procesos y la Norma ISO 9001:2008, la cual como sabemos es una Norma Internacional que
desde sus Ultimas versiones también promueve la adopcion de un enfoque basado en procesos, en
contraste con la tradicionalista vision de la “gestion funcional” que solian llevar las industrias de

mediados del siglo pasado.

Una vez que la industria automotriz alemana hubo reconocido y comprobado el éxito alcanzado por la
VDA 6.3 en el campo productivo interno, surgié la necesidad de trasladar esta herramienta a otros
eslabones en la cadena de valor: los proveedores. Fue asi como surge el hoy mundialmente conocido
“Formel Q”, que no es otra cosa que la herramienta que se adoptd en este contexto para auditar a los
proveedores bajo lineamientos VDA en la industria automotriz alemana. Pero con el tiempo, y ya
habiendo sido consagrada, la VDA 6.3 de “Procesos Productivos” influiria ain mas en el campo de la
Logistica, dando origen a la VDA 6.3 de “Procesos Logisticos”. Asi, se gestd una manera metodica e
integral de auditar los procesos logisticos en su totalidad dentro de la industria automotriz. Para que se

entienda aun mas lo que venimos relatando, proponemos un gréfico simple:

VDAG6.3
PROCESOS
PRODUCTIVOS

VDA 6
PRINCIPIOS
DELA

CALIDAD
VDAG.3

3 PROCESOS
S LosisTicos

La VDA 6.3 de Logistica abarca todos los procesos logisticos en la cadena de valor, en aspectos que
refieren principalmente a la calidad y en mucho menor medida al medio ambiente y a la seguridad y
salud ocupacional. Asi, para graficar su campo de accion haciendo a su vez paralelismo con Normas
“mas generales” si se quiere (de aplicacion en multiplicidad de empresas y rubros) se plantea el

siguiente esquema:
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La superficie de cada uno de los tridngulos simboliza el alcance o campo de accion de las Normas alli

representadas, mientras que el dvalo central determina lo propio para la VDA 6.3 de Logistica.

A principios de 2012 la Norma VDA 6.3 de Procesos Logisticos sufre un proceso de revision y
actualizacion (llegando a su version 04) en donde se modifican algunos aspectos fundamentales, como

por ejemplo la forma de puntuar y la escala de calificacion.

La estructura de la ultima version de la VDA 6.3 de Logistica se basa en 4 (cuatro) “pilares o partes”
fundamentales. Las mencionaremos a continuacion genéricamente sin entrar en detalle, ya que seran

puestas bajo la lupa mas adelante cuando lleguemos al “desarrollo” o cuerpo principal del informe:

Parte 1: PERSONAL - Aqui los principales puntos a tener en cuanta son: responsabilidades y
atribuciones del personal en materia de calidad y también en materia de instalaciones y medios
operativos, capacitaciones y evaluaciones al personal, calculo del personal necesario y garantia de
capacidad de reserva.

Parte 2: CONDICIONES MARCO — Aqui los principales puntos a tener en cuanta son: validacion del
servicio y documentacion de divergencias, implementacion y eficacia de medidas correctivas, garantia
de los requisitos de calidad especificos, aplicacion de las especificaciones relevantes

Parte 3: PROCESO — Aqui los principales puntos a tener en cuenta son: correcto almacenamiento
manipulacion y transporte de materiales, ajuste del volumen de servicio a las necesidades, gestion de
productos no conformes, aseguramiento del proceso, gestion de documentos y registros, gestion del flujo

informativo.
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Parte 4: ACCIONES CORRECTIVAS Y MEJORA CONTINUA — Aqui los principales puntos a tener
en cuenta son: medicion del proceso y gestion por indicadores, gestion de problemas y acciones

correctivas, gestion de programas de mejora, mejora continua.

Los Auditores:

El propio Consorcio tiene una “Central de Aseguramiento de la Calidad”, encargada entre otras cosas de
elaborar el Plan de Auditorias, programado para evaluar la totalidad de sus terminales automotrices a lo
largo y ancho del planeta. Para ello tiene desarrollado un plantel de Auditores especialistas en Normas

VDA habilitados para llevar adelante las auditorias programadas.

La consigna del Consorcio a partir del 2012 es “alinear” a todas las terminales del mundo en niveles de
desarrollo y estandarizacion aceptables, 0 méas bien deseables, replicando en cada Planta todas aquellas
buenas préacticas que pudieran haberse visto en auditorias previas y que el mismo Consorcio hubiese

adoptado como propias.

Aplicando la VDA 6.3 de Logistica, el objetivo del Consorcio es auditar todos los Procesos Logisticos
de cada una de sus terminales en la busqueda de identificar y eliminar debilidades y desperdicios,
fomentando la implementacién de practicas logisticas ejemplares (a través de benchmarking) que

permitan asegurar los procesos y alcanzar un estandar de calidad deseado a nivel global.

Dentro del marco descripto mas arriba, es que el Consorcio decide enviar auditores alemanes altamente

capacitados y de gran experiencia en el campo de la VDA para auditar las Plantas Sudamericanas.

El Auditado:

Las instalaciones del Centro Industrial Cdrdoba se distribuyen en un predio de 22 hectareas y media e
incluyen un total de casi 110.000 metros cuadrados de superficie cubierta, donde pueden encontrarse 6
Depdsitos (s6lo 3 de ellos productivos, con su dock de Recepcion correspondiente) y 4 Lineas de
Armado dispuestas en 3 Plantas de Produccion. Ademas estan también los sectores de: Gate y Playa de
Camiones, Lavadero, Herreria, Fiscal (Aduana Interna), Planta Depuradora y Edificios Administrativos.
En el capitulo de “ANEXOS” podré verse el layout general de las instalaciones del CIC.
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Con proveedores productivos internacionales (en Espafia, Alemania, y Brasil) y nacionales (unos 34
proveedores entre Cordoba, Buenos Aires y Rosario), produce 3 tipos de transmisiones distintas que
varian entre si en su torque (potencia transmitida) y su grado de automatizacion. El nivel de produccién
total de transmisiones alcanzado por la Planta es de unas 4.500 por dia, es decir una transmisién cada 19
segundos y mas de 1.300.000 cajas de velocidad anuales, de las cuales cerca del 95% se exporta a
diferentes paises del mundo (Brasil, México, EEUU, Sudéfrica, Alemania, Espafia, Republica Checa) y
el resto queda en el mercado local (Buenos Aires). Este volumen de transmisiones representa un gran
porcentaje de la produccién mundial total del Consorcio, posicionando a la Planta Cérdoba en el
segundo lugar en orden de importancia entre fabricas de este tipo, luego de una Planta en KASSEL,

Alemania.
Vemos ahora graficamente la distribucion de la demanda considerando “familias de transmisiones”:

e Transmisiones MQ250:
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e Transmisiones MQ200 y SQ200:

Taubate
Anchieta
Curitiba

Pacheco

El Centro Industrial Cérdoba tiene todas sus actividades logisticas tercerizadas a lo largo de la cadena de
valor: recoleccién y transporte de materiales productivos y no productivos, recepcion y control de
materiales, gestion de almacenes, abastecimiento a lineas, embalado de producto terminado, expedicion
y distribucién de producto terminado, logistica inversa de devoluciones de Cliente y de embalajes vacios
retornables. Alrededor del 80% de las actividades mencionadas son gestionadas por un mismo operador

logistico: Grupo Cargo.

El Operador Logistico:

Grupo Cargo es un integrador logistico que tuvo su origen con el Expreso Cargo, una empresa
especializada en transporte Express. Posteriormente alcanzé un mercado creciendo en operaciones de

transporte internacional en el Mercosur.

Grupo Cargo lanzd en 1994 en el mercado argentino la empresa Cargo Servicios Industriales, con la
mision de desarrollar soluciones de tercerizacion de logistica integral para las industrias automotrices y

en 1998, CSI Cargo Logistica en el mercado brasilefio, con la misma mision.
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Actualmente el Grupo Cargo cuenta con operaciones y centros de distribucion en Buenos Aires,
Cordoba, Rosario, Tucuman, Sao Paulo, Curitiba y Uruguaiana. Los principales servicios que presta son
los de logistica integral de empresas, gestion de centros de distribucion, y operaciones de transporte en

diversas modalidades.

Para ser algo més especificos con el caso particular que elegimos trabajar, diremos que las actividades
que Grupo Cargo desarrolla en la Operacion del Centro Industrial Cérdoba pueden evidenciarse a lo
largo de toda la cadena proveedor-proceso-cliente, incluyendo también el flujo informativo de
retroalimentacion. A través de “Expreso Cargo” y con modalidad MILKRUN se encarga del transporte
de materiales productivos y no productivos desde proveedores en Cérdoba y Buenos Aires. Dentro de
Planta, “Cargo Servicios Industriales” cuenta con una dotacion de unas 185 personas incluyendo Areas
de Soporte permanentes de Logistica, Administracion, Calidad, Sistemas, Higiene y Seguridad,
Administracion de RRHH y Limpieza (esta ultima subcontratada), y un parque de maquinas propio de
45 unidades (autoelevadores diesel y eléctricos, apiladoras, tradotas, containera). Alli se brinda un
servicio de logistica integral que comprende:

v DESCARGA Y RECEPCION DE MATERIALES

v DESCONSOLIDACION DE CONTENEDORES Y APERTURA DE CAJONES

v" CONTROL DE MATERIALES Y ALMACENAMIENTO

v GESTION DE DEPOSITOS (DESMODULADO Y PICKING)

v ABASTECIMIENTO A LINEAS

v CERRADO Y ROTULADO DE PRODUCTO TERMINADO

v CARGA, CONSOLIDACION Y DESPACHO

v" CONTROL DE STOCK Y RECUENTOS CICLICOS

v LAVADO DE FACILIDADES VACIAS Y GESTION DE AREA DE REZAGOS (SCRAP)

Como ya dijimos mas arriba, Cargo es parte activa de alrededor de un 80% del total de las actividades
logisticas del Centro Industrial Cérdoba (ver flujograma de la operacion en el capitulo de “ANEXOS”),

por lo que resulta evidente y esperable su participacién directa en auditorias en un porcentaje similar.
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7.2 Nuestra Propuesta de Trabajo

Ya en este punto y concluyendo la Introduccién, es importante destacar que quienes desarrollamos el
presente trabajo formamos parte permanente del Equipo de CARGO (Operador Logistico) destinado a la
Operacion del Centro Industrial Cérdoba (como Supervisor y como Responsable de Calidad
respectivamente). Dia tras dia nos desempefiamos laboralmente en las instalaciones de nuestro Cliente
teniendo un constante feedback, principalmente con las areas de Logistica y Produccién. Es por ello que
formamaos parte activa del personal directamente afectado a las Auditorias del Cliente, sin ser VDA una
excepcion. Estuvimos antes, durante, y después de la Auditoria prestando un servicio de logistica
integral. Por lo dicho, puede facilmente deducirse nuestra responsabilidad y compromiso de trabajar
arduamente para devolver a la Operacion del Centro Industrial Cordoba al nivel requerido para ser

“Clase A” segun las exigencias de la Norma VDA 6.3 de Logistica.

Como se explico en apartados anteriores, el haber calificado en Marzo de 2013 como “Planta B”,
significa que bajo directivas del Consorcio la proxima Auditoria sera planificada para 2014 (quizés a
mediados de afio). Es aqui donde encuentra pleno justificativo el presente trabajo, que sera ni mas ni
menos que la prueba fehaciente de nuestra gestion diaria de los proximos meses para lograr posicionar al
Centro Industrial Cérdoba nuevamente por arriba de los 90 puntos, éste es nuestro objetivo principal.

El trabajo presentara una situacion 100% real en donde se ha optado por “proteger” la identidad de la

Autopartista auditada bajo criterios de confidencialidad.

Como la propia Auditoria Oficial (y su resultado) es el hecho puntual que motoriza nuestra gestion por
mejorar las estructuras sistémicas y robustecer los procesos logisticos dentro de la Autopartista
seleccionada, podremos ver a continuacion que el cronograma de realizacion del presente trabajo tiene
como punto de partida el mencionado acontecimiento. Dicho esto, aclaramos nuestra decision de no
incluir en este informe el tratamiento detallado de cada uno de los hallazgos de dicha Auditoria (puntos
4,5 11 y 14 del cronograma), sino que nos centraremos en todas aquellas “actividades extras”, de
mejora o de agregado de valor, que como Operadores Logisticos encararemos proactivamente a fin de
remontar el resultado obtenido en el mes de Marzo. De manera grafica, esta planificacion puede verse

seguidamente en el GANTT:
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FinEs mar 2013 abr 2013 may 2013 jun 2013 jul 2013 ago 2013 sep 2013 oct 2013 | nov 2013
P p Id. Nombre de tarea Comienzo Fin Duracion
revistas 3/3 | 10/3 | 17/3 | 24/3 | 31/3 | 7/4 | 14/4 | 21/4 | 28/4 | 5/5 | 12/5 | 19/5 | 26/5 | 2/6 | 9/6 | 16/6 | 23/6| 30/6 | 7/7 14/7| 21/7 |28/7| 4/8 | 11/8| 18/8 | 25/8 | 1/9 | 8/9 | 15/9| 22/9 | 25/9| 6/10 13/10|20/10|Z7/10| 3/11 |10/11 |
1 | Auditorfa Oficial 05/03/2013| 08/03/2013| 4d ([
Traduccion y Andlisis del Informe
2 de la Auditoria Oficial - FODA e HCEHADE & -
3 Comunicacion y.Sen5|b|I|zaC|on del 18/03/2013] 20/03/2013 3d B
personal operativo
4 glfai:igllcacmn de AACC de Auditoria 18/03/2013| 26/03/2013 7d .
eucon y Segumientode AACC !
5 || e mtiiartd 01/04/2013| 30/09/2013| 131d | |
Capacitacion y Concientizacion de
€ Mandos Medios y Areas de Soporte TR @Ry 2 i
7 | Auditoria Diagndstico Ne1 17/04/2013( 19/04/2013  3d B
Andlisis de los Resultados de
g Auditoria Diagndstico N21 2PN CADE e -
Planificacion de AACC de Auditoria
9 Diagnéstico Ne1 29/04/2013( 03/05/2013  5d ]
i i 7 ]
L de Auditoria Diagndstico N21 WSS/ | SN | ]
1ra. Fase de Verificacion de AACC
L [Pk st 15/07/2013( 19/07/2013|  5d [ ]
Actividades de Benchmarking y
12 |\ decuacin del Plan 22/07/2013( 02/08/2013 10d |
Verificacion de AACC de Auditoria
13 Diagnéstico Net 04/11/2013| 08/11/2013|  5d |
2ra. Fase de Verificacion de AACC
|| T 04/11/2013| 08/11/2013|  5d ]
15 | Auditoria Diagnéstico N22 04/11/2013| 05/11/2013|  2d B
Andlisis de los Resultados de
Lo Auditoria Diagndstico N22 YA YYD * .
Evaluacion de Logro de Objetivos y
L Conclusiones Generales ey LyE)| YAy 2 I
. 13 1 99\ .
Referencias de Colores (columna “Etapas Previstas™):
[ ] Etapa de Relevamiento / Diagndstico
[ Etapa de Propuestas / Desarrollo
[ Etapa de Resultados / Conclusiones
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8.- MARCO TEORICO

El marco tedrico de la investigacion o marco referencial, puede ser definido como el compendio de una

serie de elementos conceptuales que sirven de base a la indagacion por realizar.

Un marco tedrico (o conceptual) es el grupo central de conceptos y teorias que uno utiliza para formular
y desarrollar un argumento (o tesis). Esto se refiere a las ideas basicas que forman la base para los

argumentos.

Para el desarrollo de nuestro trabajo, nos plantearemos un marco teérico dividido en cuatro partes
principales, donde buscaremos definir conceptos claves para que los lectores encuentren y entiendan el

“hilo conductor” que hemos decidido definir.

8.1 Auditoria en Logistica (VDA 6.3 de Procesos Logisticos)

Para entender qué es la VDA 6.3 de Procesos Logisticos, tendremos que hacer un repaso previo de la

familia completa de normas VDA, analizando su origen, estructura y campo de aplicacion.

Familia de Normas VDA

Las normas VDA tienen su origen en la Asociacion de la Industria Automovilistica Alemana (Verband
der deutschen Automobilindustrie), cuyas siglas son VDA. A diferencia de la familia ISO 9000, que es
aplicable a cualquier tipo de Organizacidn, los requisitos de VDA han sido ajustados concretamente a la

produccion en serie de automoviles.

Dentro de la estructura VDA, la parte 6 es la que habla de “Principios de Calidad”. De alli derivan una
familia de normas: las normas VDA 6.1, VDA 6.2 y VDA 6.4 sobre los sistemas de gestion de calidad,
la norma VDA 6.3 sobre auditorias de proceso, la norma VDA 6.5 sobre auditorias de producto, y la
norma VDA 6.6 sobre auditorias de servicio. Para comprender mejor lo que hemos descripto, veremos el

siguiente esquema:
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VDA 1 - DOCUMENTOS DE PIEZAS DE SEGURIDAD.

VDA 2 - GARANTIA DE LA CALIDAD DE LOS SUMINISTROS.

VDA 3 - FIABILIDAD EN LOS FABRICANTES DE AUTOMOVILES.

VDA 4 - GARANTIA DE CALIDAD ANTES DE LA PRODUCCION.
_[ VDA 6 - PRINCIPIOS DE CALIDAD.

VDA 7 - INFORMACIONES DE DATOS DE CALIDAD.

r

VDA 6.1: AUDITORIA DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD.

VDA 6.2: AUDITORIA DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
EN SERVICIOS.

VDA 6.3: AUDITORIA DEL PROCESO.

VDA 6.4: AUDITORIA DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD.
HERRAMIENTAS.

VDA 6.5: AUDITORIA DE PRODUCTO.

\ VDA 6.6: AUDITORIA DE SERVICIO.

Apartandonos brevemente del tema que nos compete, aprovecharemos en este punto para plantear las
principales diferencias entre estos tres “tipos de auditorias” que se plantean en el segundo cuadro,

podemos decir que:

Clase de Objeto de la
auditoria auditoria

Auditoria de sistema I Sistema de gestion de la Eficacia de los 1‘eﬂu1'sitos I
calidad
Auditoria de proceso I Proceso de creacion del Calidad de los procesos

producto en la de los productos

Objetivo

produccion en serie

Auditoria de producto Calidad del producto
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Retomando con VDA, diremos que el sistema de evaluacion y calificacion que emplea esta familia de
normas es cuantitativo en lugar de cualitativo (como es el caso de las normas ISO). La diferencia radica
en que la familia de normas ISO valoriza o califica los hallazgos en “No Conformidades”,
“Observaciones” y “Oportunidades de Mejora”; mientras que la familia VDA emplea un sistema de
valoracion con puntos. Este sistema cuantitativo permite: ver evolucion y tendencia en los resultados,
fijar objetivos y metas, y comparar resultados obtenidos. A continuacion, mostramos como es el sistema

de calificacion y los criterios de valoracién en la familia VDA:

Valoracion individual de las preguntas y de los elementos del proceso.

Puntajes Valoracion del cumplimiento de cada uno de los requisitos

‘ 10 H Cumplimiento total de los requisitos.

‘ 8 ‘ Requisitos cumplidos en su mayoria: desviaciones de poca
importancia

‘ ] ‘ Requisitos cumplidos en parte: desviaciones de mayor
importancia

‘ 4 ‘ Requisitos insuficientemente cumplidos: desviaciones graves.

‘ 0 ‘ ‘ Requisitos no cumplidos

Segun la valoracion que se le haya otorgado a cada punto de la norma, la puntuacion y clasificacion final

se obtendréa con la siguiente ecuacion:

Suma de todos los pts. conseguidos de las preguntas
Grado de cumplimiento Eg [2%] = X100 %
Suma de todos los pts. posibles de las preguntas

Siendo el resultado del informe final una determinada “categoria” que es asignada a la empresa que se

audito:
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Categoria Grado de cumplimiento EG [%] | Denominacion de la categoria
A @ [EG 290 Calidad apta

B O 80<EG <90 Calidad parcialmente apta

C . EG <80 Calidad no apta

Reqgla para rebajar de categoria®

Motivos para rebajar de categoria A a categoria B aunque el grado de cumplimiento Eg sea
2 90%:
e Cuando un paso del proceso logistico presente considerables divergencias en la au-
ditoria, el auditor se reservara el derecho de rebajar de categoria, de calidad apta a
calidad parcialmente apta, aunque el grado total de cumplimiento EG [%] sea 2 90,

y documentarlo en el informe de la auditoria.

VDA 6.3 de Procesos Productivos

Abriendo el apartado anterior, resaltamos con un sombreado amarillo en el segundo cuadro, la norma
gue en este punto nos interesa analizar con mayor profundidad, para allanar asi el camino hacia la

auditoria en logistica.

La VDA 6.3 de Procesos Productivos tiene como objetivo establecer las directrices comunes para el
desarrollo de auditorias de proceso de manufactura dentro del Sistema de Gestién de la Calidad para
proveedores de la industria automotriz y de otras industrias, proporcionar las condiciones necesarias
para la mejora continua, prevenir las causas de productos no conformes, corregir eficientemente y de
forma eficaz las deficiencias encontradas, reducir las pérdidas en toda la base de proveedores de la

industria automotriz, y disminuir la variacion del producto y el proceso.

La norma VDA 6.3, mundialmente conocida, es uno de los referenciales de automocion mas exigentes
del sector. Numerosas empresas del sector automotriz han adoptado, en algunos casos de manera
obligatoria, las directrices de la Norma VDA 6.3 de Auditoria de Procesos, para auditar el proceso de
produccidn, dentro del Sistema de Gestion de Calidad, y a sus proveedores.

A continuacion, veremos entonces como se compone detalladamente la VDA 6.3 de Procesos:
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VDA 6.3: AUDITORIA DEL PROCESO.

Catalogo de preguntas:

* PARTE A: Proceso de creacion del producto.

1:

2:
3=
4:

Planificacion del desarrollo del producto.
Realizacién del desarrollo del producto.
Planificacion del desarrollo del proceso.
Realizacién del desarrollo del proceso.

* PARTE B: Produccion en serie.

53
6:
6.1:
6.2:
6.3:
6.4:
7:

Proveedores / Materia Prima.

Produccién.

Personal / Calificacion.

Medios de produccién / Instalaciones.

Transporte / Manipleo de piezas / Almacenamiento / Embalaje.
Analisis de fallas / Medidas correctivas / Mejora Continua.
Asesoramiento al cliente / Satisfaccion del cliente / Servicio postventa.

La “parte B” de la VDA 6.3 de Procesos (Produccion en Serie) es la que nos compete directamente para

la realizacion del presente trabajo, ya que alli encontraremos tacitamente los “pilares” que daran origen a

la VDA 6.3 de Logistica como método sistematico e independiente capaz de evaluar integramente la

eficacia del proceso logistico.

Aproximadamente un 30% de la VDA 6.3 de Procesos Productivos, tiene que ver directa o

indirectamente con la Logistica. Partiendo de esta concepcion, plantearemos el siguiente cuadro:

* PARTE B: Produccion en serie.

5: Proveedores / Materia Prima. Calidad / Logistica
e
e e B
S Logistica,
6.2: Medios de produccion / Instalaciones. RRHH,
6.3: Transporte / Manipleo de piezas / Ingenieria
Almacenamiento / Embalaje. Calidad

Analisis de fallas / Medidas correctivas /

6.4: g
Mejora Continua. R

Mantenimiento

? .

del cliente / Servicio postventa.

Asesoramiento al cliente / Satisfacciéon Calidad
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En el cuadro se puede ver como es factible “asociar” cada uno de los capitulos de la “Parte B” de la
Norma a una 0 mas areas funcionales especificas de una empresa. El capitulo 6 (recuadro central con sus
bordes resaltados) es el que se replicaré practicamente igual en el campo de la logistica para dar origen a
la Norma VDA 6.3 de Procesos Logisticos. Para este caso la Norma “muta” para poder aplicarse al

concepto de servicios, adaptandose a una concepcion mas intangible que la originalmente planteada.

VDA 6.3 de Procesos Logisticos

Como ya vimos en la parte introductoria del presente trabajo, y lo anticipamos también en el cierre del
apartado anterior, la VDA 6.3 de Logistica surge de la “adaptaciéon® de la VDA 6.3 de Procesos
Productivos al campo de la logistica empresarial automotriz. En su estructura, esta dividida en cuatro
“pilares o partes” fundamentales. Cada una de estas partes se compone por varias preguntas claves,
preguntas que a su vez Se imponen como requisitos normativos. A continuacién mencionaremos cada
una de las cuatro partes, las preguntas que las conforman y algunas consideraciones presentadas en

forma de cuadro que deberan tenerse en cuenta para cada caso:

3.1 - PERSONAL.:

3.1.1 ¢Se han determinado y puesto en practica las responsabilidades/facultades del personal para la

calidad del servicio ?

3.1.2 ;Se han determinado y puesto en préactica las responsabilidades/facultades para las instalaciones

y los recursos de equipamiento?

3.1.3 ¢Se ha preparado al personal implicado en el proceso de prestacion de servicios para que cumpla

adecuadamente con sus tareas y se controla regularmente su cualificacion?

3.1.4 ;Se busca o garantiza el personal necesario para la prestacion de los servicio o para el proceso y

se aseguran capacidades de desvio?
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Cumplimiento de
normas legales,
instrucciones de riesgo
de trabajo

Organigramas

Descripcion de
actividades, puestos
y funciones

Planificacion y
cumplimiento de
mantenimiento de
instalaciones y

Matriz de equipamiento
sustitucion '_\.

31 Cumplimiento del orden

¥ limpieza
PERSOMNAL (howusekeeping)

\

Reaccion ante
oscilacion de

.-—'—'_'_-_-
volumen x.
Documentacion de

capacitaciones
redlizadas y

Capacidad de evaluaciones regulares
personal,

planificacion de

necesidad de Prograras de
personal capacitacion

3.2—- CONDICIONES MARCO:

3.2.1 ¢Se autoriza el servicio y se documentan las desviaciones respecto de las lineas previstas?

3.2.2 ¢Se comprueba la realizacion y eficacia de las medidas correctivas?

3.2.3 ;Se garantizan los requisitos especificos de la calidad en el proceso?

3.2.4 ;Se supervisa la eficacia del proceso de servicios?

3.2.5 ¢Se conocen y aplican en su totalidad las instrucciones relevantes para el servicio en los distintos

puestos de trabajo?

3.2.6 ¢Se asegura que los puestos de trabajo y su entorno cumplan los requisitos establecidos?

LOZADA, Gaston — MUR, Andrés Pagina 34

Cérdoba, Mayo de 2014



Auditoria de Procesos Logisticos VDA 6.3 en Planta Autopartista

Proyecto de Grado — Licenciatura en Logistica — Instituto Universitario Aeronautico

Descripcion de cada Actualizacién y

uno de los flujos de conservacion de

material documentos

Orden y limpieza Analisis de informes de
desviaciones (p.ej. de

. auditorias de procesos

Ergonomia de logisticos anteriores)

puestos/ seguridad

laboral
Disponibilidad del
equipamiento necesario

Instr. Manipulacion
3.2

de sustancias
peligrosas CONDICIONES ProtecciGn de piezas
MARCO frente a influencias

Acceso a sistema -—/ climdticas y mecanicas
informatico J
Instrucciones de

durante el transporte y
dlmacenamiento

trabajo/ Instr.

Embalajes / Instr.

Cesmodulado

/)

Disposicion y
mantenimiento de los
medios empleados

i

Realizacion de
auditorias,
Benchmarking,
encuesta a clientes

Indicadores para
supervisar la eficacia
del proceso logistico

3.3- PROCESO:

3.3.1 ¢Se almacenan los productos de los servicios adecuadamente y los transportes tienen en cuenta

las caracteristicas especiales de los servicios correspondientes?

3.3.2 ;Se ajusta el volumen del servicio a la demanda y a la cadena de procesos y como se han tenido

en cuenta las intersecciones con los procesos limitrofes?

3.3.3 ¢Se detectan los productos no conformes en los procesos de servicios, se separan y sefialan

consecuentemente?

3.3.4 ;Se han asegurado los servicios y sus resultados contra posibles confusiones y equivocaciones?

3.3.5 ¢Se archivan adecuadamente los registros y documentos del proceso de servicio?

3.3.6 ¢Seasegura el flujo de informacion dentro del proceso de servicio y hacia el cliente?
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Embalajes abiertos,
devolucion a almacén

Proteccion de
componentes en
almacenaje,
manipulacion y
transporte

Servicio de asistencia
telefanica

Tratamiento de envases
vacios

Recursos de
equipamiento para
emergencia (sist.
Informatica)

Estructura de almacén,
sistema de gestian,
tiempos de proceso.

NE

Proteccidn de
documentos contra
suciedad [ Acceso sin
riesgo de confusion |
Proteccion

3.3
PROCESO

Control de camiones,
tiempos de estadia y de
espera

N

Separacidn fisica de los —
distintos tipo de Reaccion ante fallas de

materiales calidad de piezas y
producto terminado

(7

Identificacion univoca de

unidades de carga, zona Cestidn zona de

de almacenamiento. cuarentena
Cumplimiento del Control y sefializacion
principio FIFO de recipientes dafiados

3.4 - MEJORA CONTINUA Y AACC:

3.4.1 ;Se documentan adecuadamente los resultados de los trabajos y ensayos y se presentan los

indicadores de calidad de forma comprensible?

3.4.2 Se registran y analizan los problemas de proceso y se adoptan medidas correctivas de forma

eficiente?

3.4.3 ;Se asegura que los resultados del trabajo y de los ensayos se valoren sistematicamente y que se

implementen programas de mejoras?

3.4.4 ;Seintroducen y ponen en practica medidas para la mejora continua del proceso?
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Valoracion y Analisis de fallas
presentacion de
informes de calidad
Implementacion de
Concientizacion de medidas inmediatas
calidad ’_\‘ para asegurar el
proceso
—

3 4
Satisfaccion del MEJORA
trabajador CONTINUA

efectividad de las
medidas inmediatas
Determinacion de la
satisfaccion del cliente
Medidas para

— _ gliminacidn de errores a
Aplicacion de métodos través de mejoras en el
de calidad proceso

%

Control de la

Las “cuatro partes” que se describieron mas arriba, son cada uno de los puntos que analizaremos durante
la realizacion del presente trabajo, en busca de tornar mucho mas eficiente el proceso logistico en
general, intentando maximizar la fluidez de los flujos fisico e informativo y reducir desperdicios y

costos.

8.2 Enfoque o Vision de Procesos

Tal como se dijo en el apartado de la “Introduccion” y luego se ampli6 en el primer punto del presente
apartado de “Marco Teorico”, la Norma VDA 6.3 audita Procesos (productivos o logisticos, segun sea el
caso). Por ello se puede hablar de una visién o enfoque de procesos en la gestion, en detrimento de una
vision funcional o gestidn por areas. Con este marco, intentaremos a continuacién demostrar por qué es

preferible una gestion con orientacion transversal a una vertical.

Vision Funcional

Generalmente se reconoce una visién funcional de una empresa cuando se la mira desde el punto de
vista de la organizacién de los recursos, por tipo de tarea o actividad realizada. Asi, la empresa tiene

un &rea de produccion, un area comercial, un area de RRHH, un area administrativa, etc.

1.- José Inaudi, Octavio Carranza - Proyectos Logisticos |l — Guia de Estudio IUA — Pag.30 — Agosto 2006
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El gran riesgo que se corre con una administracion funcional de una organizacion, es el llamado
“efecto silo” que esta vision puede crear. Esto determinaria un aislamiento horizontal importante,
donde la relacidn interfuncional o entre distintas areas se daria exclusivamente a través de la direccion

de la empresa.” Veremos el “efecto silo” graficamente:

DIRECCION
GERENCIA DE GERENCIA DE GERENCIA DE GERENCIA DE GERENCIA DE
RRHH CALIDAD LOGISTICA FINANZAS PRODUCCION

) ) — —

i i 1 |

BARRERAS COMUNICACIONALES ‘

El individualismo funcional interno bloquea toda accién de mejora general. Esto se da porque
internamente se administran “kioscos o huertas”, cada quién atiende sus propios asuntos y no se

gestiona globalmente.

La vision funcional genera grandes problemas en las relaciones internas, se presentan verdaderas
“batallas territoriales” entre los distintos departamentos de la empresa lo cual termina siendo un gran
obstaculo para una administracion orientada al cliente; obstaculizando la creacion de una cadena de
abastecimiento eficiente que cubra los requerimientos del mencionado cliente, tanto interno como
externo. Incluso se puede hablar de “objetivos departamentales” en busca de beneficios
departamentales que generalmente van en detrimento de los verdaderos objetivos empresariales.
Entonces las distintas areas buscaran su eficiencia particular, haciendo lo mejor posible su funcion

pero en forma desorganizada, obteniendo resultados de fragmentacién institucional. >

2.- Adaptado de: José Inaudi, Octavio Carranza - Proyectos Logisticos Il — Guia de Estudio IUA — P4g.31 — Agosto 2006
3.- Adaptado de: Marcelo Renzulli — Logistica V — Guia de Estudio IUA — Pag.32, 34 y 35 — Junio 2004
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Dentro de una organizacion con vision funcional, también se producen ineficiencias en lo que respecta a
la gestion del stock, por ejemplo: presencia de inventarios ocultos debido a la desconfianza en los
sistemas internos de informacién, productos dafiados u obsoletos “escondidos™ por falta de que se
asuman responsabilidades y costos por parte de algin &rea, materiales guardados como stock de

seguridad para casos de emergencia debido a desconfianza en los pronosticos de consumo.

Para resumir, podemos mencionar algunas caracteristicas de una gestion departamental o por

funciones:
- Cada area busca su propia eficiencia
- Laeficiencia departamental no implica eficiencia empresarial
- Poca comunicacion e interaccion en sentido horizontal (transversal)
- Acciones estratégicas poco coordinadas
- Falta de referentes ante clientes y proveedores
- Métodos de trabajo muy poco participativos
- Transmision de informacion deficiente

- Inflexibilidad organizacional *

Vision de Procesos

En primer lugar definiremos qué es un proceso: conjunto de actividades entrelazadas entre si que,
partiendo de uno o mas inputs (entradas) los transforma generando uno o mas outputs (salidas o
resultados). Dentro de este contexto, entendemos por cliente o proveedor interno, a aquella persona o
area inmediatamente “‘corriente arriba o abajo” del proceso. Clientes 0 proveedores externos seran en
cambio, aquellas personas o0 4&reas externas a la organizacién. Finalmente existirA una
retroalimentacion de informacion desde la salida a la entrada que controla y contiene los resultados del

proceso. ® Vemos a continuacion un esquema de “proceso’:

4.- Adaptado de: Marcelo Renzulli — Logistica V — Guia de Estudio IUA — P4g.36 — Junio 2004
5.- Adaptado de: Marcelo Renzulli — Logistica V — Guia de Estudio IUA — Pag.40, 41y 42 — Junio 2004
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h b

) PROCESO

(OUTPUTS)
PROVEEDOR

CLIENTE

%

RETROALIMENTACION
DE INFORMACION

La operacion de una empresa estd compuesta por muchos procesos disefiados para agregar valor
mediante la transformacion de entradas en salidas Utiles. Las entradas pueden ser materiales, mano de
obra, energia y equipos. Las salidas pueden ser productos o componentes utilizados como entradas en

otros procesos o servicios. La informacién es una parte fundamental para ejecutar los procesos.”

Un proceso puede ser realizado por una sola persona, o dentro de un mismo departamento. Sin
embargo, los mas complejos fluyen en la organizacion a través de diferentes areas funcionales y
departamentos. El hecho de que en un proceso intervengan distintos departamentos dificulta en parte su

control y gestion.’

La vision de procesos, también denominada ‘“vision sistémica”, apunta a identificar los procesos,
recursos, relaciones, e interacciones en la organizacion. Esta visién enfatiza la dimension dinémica,
donde el sistema de produccion tiene memoria. Se sabe que el desempefio de un departamento influye
directamente en los de otros departamentos, por lo que resulta de suma importancia coordinar acciones
con visién de conjunto.® Tenemos entonces, que con el enfoque o visién de procesos se estudia a las

organizaciones y sus partes como un conjunto de procesos en interaccion dinamica. Esquematicamente:

6.- José Inaudi, Octavio Carranza - Proyectos Logisticos || — Guia de Estudio IUA — P4g.28 — Agosto 2006
7.- Marcelo Renzulli — Logistica V — Guia de Estudio IUA — P4g.43 — Junio 2004
8.- Adaptado de: José Inaudi, Octavio Carranza - Proyectos Logisticos Il — Guia de Estudio IUA — P4g.32 — Agosto 2006
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Podemos mencionar algunos objetivos de la gestion por procesos: incrementar la eficacia (cumplir con
los objetivos), incrementar la eficiencia (reducir los costos), mejorar la calidad, acortar los tiempos y

reducir asi los plazos de produccion. También mencionaremos algunas de sus caracteristicas:

Definicion de objetivos: se definen explicitamente y en funcién del cliente, esto permite orientar

los procesos hacia la calidad

- Especificacion de responsables: se introduce la figura esencial de “propietario del proceso”,

una persona que participa en sus actividades y que es responsable Gltima

- Reduccidn de etapas y tiempos: se incide en los tiempos de ciclo y en la reduccién de etapas, de

manera que el tiempo total del proceso disminuya

- Disminucién y eliminacion de actividades sin valor agregado: se cuestionan este tipo de

actividades dejando perdurar las estrictamente necesarias

- Ampliacion de la funciones y responsabilidades del personal: asi se reducen etapas, se acortan

tiempos, y se incrementa el sentimiento de pertenencia y el compromiso del personal °

Para concluir con este tema, podemos decir que “un resultado se logra méas eficientemente cuando los

recursos y las actividades se gestionan como un proceso”. Para ello, existen diversas herramientas y

9.- Adaptado de: Marcelo Renzulli — Logistica V — Guia de Estudio IUA — P4g.44, 45 y 46 — Junio 2004
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técnicas, como por ejemplo: mapas de procesos (aproximacion que define la organizacion como un
sistema de procesos interrelacionados), modelado de procesos (sintesis de las relaciones dindmicas que
existen en un proceso, probando premisas y prediciendo efectos en el cliente), documentacion de
procesos (permite afianzar, estandarizar y sustentar aquellos procesos que agregan valor), equipos de
procesos (esenciales para la gestion de los procesos y su orientacion al cliente), redisefio y mejora de
procesos (analisis que puede incrementar la eficacia del proceso y mejorar la calidad), indicadores de

gestion (modo en que la organizacion puede conocer, controlar y mejorar su gestion).

Transicion de una Vision Funcional a una Vision de Procesos

Para aquellos que, inmersos en gestiones funcionales, persiguen el mejoramiento de la gestion logistica,

se presenta la necesidad de un cambio en la cultura organizacional de la empresa.

Se hace necesario que cada componente de la empresa entienda que el objetivo de su trabajo pasa por
la satisfaccion de los requerimientos del cliente, ya sean internos o externos. El agregado de valor en
cadenas productivas o de servicios pasa necesariamente por contribuir a favor de la satisfaccion del

cliente del préximo paso.™

Los esfuerzos de la cadena de abastecimiento deben apuntar a lograr una transversalidad que atraviese
los limites de las divisiones departamentales y funcionales, de los “kioscos o huertas”. Debe acabarse
con estructuras organizacionales netamente verticalistas e inflexibles, para lograr atravesar

horizontalmente los departamentos, aprendiendo asi a “pensar en procesos » 1
Durante un proceso de transicion, los problemas u obstaculos mas comunes que aparecen son:

- Existencia de una resistencia natural al cambio en algunas organizaciones. Para ello se debera
trabajar en tres fuentes: la motivacion de los directivos desplegada a mandos medios y luego al
resto de la organizacion a través de objetivos claros, un sistema de seguimiento al progreso, una

vision que adopta el cambio y la mejora continua.

- La mayoria de las empresas gestionadas verticalmente se rehlisan a compartir las ganancias del
esfuerzo de mejora. Compartir los logros es algo caracteristico de una real orientacion a los

procesos.

10.- Adaptado de: Marcelo Renzulli — Logistica V — Guia de Estudio IUA — P3g.40 — Junio 2004
11.- Adaptado de: Marcelo Renzulli — Logistica V — Guia de Estudio IUA — P3g.35 —Junio 2004
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- Los recursos insuficientes retardan el progreso. Sin recursos, las oportunidades de mejora no

seran factibles de gestionar, y asi se bloqueara la evolucion de la empresa.

- Se pasan por alto prondésticos de comportamiento del cliente. La eficiencia de la organizacion

esté relacionada con la precision de esa informacion.

- Tendencias a aplicar la tecnologia de manera reactiva o desorganizada como resultado de una

pobre gestién informativa. Los requerimientos del cliente no son satisfechos.*?

8.3 Mejora Continua (Filosofia WCM)

Los procesos de transformacion de insumos y materias primas en productos terminados y/o servicios no

siguen naturalmente un camino lineal, sino que a lo largo del tiempo tienden en general al deterioro.

Esto por lo general aparece visiblemente en las industrias, pero también se aplica a los procesos de
prestacion de servicios, y sucede generalmente debido al desgaste de maquinas, a la influencia de

factores externos al propio proceso o a la paulatina desaparicion del interés y cuidado iniciales.™

Dicho deterioro se puede contrarrestar basicamente de dos maneras distintas, que plantean el enfoque

tradicional y el modelo propuesto por la Calidad Total.

El enfoque tradicional, se basa en el mecanismo de Innovacion, que puede definirse como una
intervencion revolucionaria y significativa sobre un proceso. Este mecanismo no combate el deterioro,

sino que lo repara.

El enfoque de la Calidad Total no niega la innovacion; por el contrario. Su principal objecién al
modelo tradicional es que esta se aplique como unica solucion al deterioro. Introduce entonces el
sistema denominado “Mejoramiento Continuo”, que aporta dos elementos importantes: la mejoria y el

mantenimiento.

El mecanismo de la mejoria no es revolucionario como el de la innovacion, por lo que puede realizarse
mas a menudo ya que actla sobre los elementos existentes en el proceso sin pretender reemplazarlos,

siendo por lo tanto mas accesible y frecuente.

12.- Adaptado de: Marcelo Renzulli — Logistica V — Guia de Estudio IUA — P3g.55 a 58 — Junio 2004
13.- Adaptado de: Eugenio O. Vannucci — Calidad y Auditoria en Logistica — Guia de Estudio IUA — P3g.178 — Noviembre 2000
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La accion conjunta y sistematica de los mecanismos citados sobre un proceso produce una interesante y
poderosa combinacion dado que, no permite que los esfuerzos se pierdan (mantenimiento), produce
una evolucion continua (mejora) y, cuando es necesario, introduce un cambio revolucionario para

realizar un salto cuantitativo en el desempefio (innovacion).

De esta forma se logran resultados dificilmente alcanzables por los medios habituales, con aportes méas

repetidos y menos costosos.**

Realizada esta pequefia introduccion a la filosofia de la Mejora Continua, y considerando la Vision del
Grupo Cargo, es momento de hablar ahora de World Class Manufacturing (WCM), traducido como

Fabrica de Clase Mundial.

¢De qué habla nuestra Vision? Establece como horizonte crecer y afianzarnos como una Empresa de
Logistica de Clase Mundial (LCM), representando la mejor opcidn para nuestra gente y la mejor
solucién para el mercado. En Grupo Cargo, la filosofia WCM se traduce a LCM, ya que se presta un

servicio logistico en lugar de brindar productos tangibles.

Ambos integrantes del equipo de trabajo para esta tesis, formamos parte de la estructura LCM en Grupo

Cargo, liderando el nodo FI “Mejora Focalizada” y QC “Control de Calidad” respectivamente.

World Class en el mundo industrial es sinénimo de Excelencia; el concepto World Class Manufacturing
quiere decir "Fabrica de Clase Mundial" es decir de primera division, es la fabrica modelo a seguir del
sector, recoge estrategias como Control Total de Calidad (TQC), Justo a Tiempo (JIT), Mantenimiento
Productivo Total (TPM) y otras de gestion, de tecnologia y de servicios. World Class Manufacturing es

ser competitivo en manufactura a niveles de los mejores en el mundo.

Ser World Class Manufacturing implica ofrecer mejores productos ¢ servicios, de una manera mas
rapida y a mas bajo costo, mediante la reduccién de la variacion y el desperdicio de cualquiera de

nuestros procesos. Hablamos de ser mas competitivos, tener elementos diferenciadores de Calidad.

El foco del World Class, es la mejora continua de nuestros procesos para generar eficiencias y satisfacer

a nuestros clientes, abarcando los siguientes puntos:

e Lacalidad
e FEl costo

e Los plazos de entrega
14.- Adaptado de: Eugenio O. Vannucci — Calidad y Auditoria en Logistica — Guia de Estudio IUA —Pag. 178 a 180 — Noviembre 2000
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e Elservicio al cliente
e Laseguridad del personal
e Laseguridad de las instalaciones

e El medio ambiente

El programa World Class tiene como objetivo principal una nueva actitud mental (filosofia) a través de
la mejora continua. En este punto surge un conocido concepto japonés:

oA

KAI (cambio) & ZEN (mejoria)

No hay mejoria sin cambios, se busca poner a las personas fuera de su zona de confort. Filosofia
“Kaizen” significa mejoramiento progresivo, continuo, que involucra a todos en la organizacion.

Hablamos de una forma de trabajo que se lleva a cabo todos los dias.

Veamos mejor lo expresado de forma grafica:

iHoy
mejor
que ayer!
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Kaizen nace a partir del ZEN, religion adoptada por los paises asiaticos mucho antes que el mismo

Cristianismo. No es solo una forma de trabajar, sino mas bien una forma de ver la vida.

Es una filosofia basada en la busqueda continua de la mejora destinada a superarse continuamente uno

mismo, trascendiendo lo laboral, implica una mejora continua de la vida personal, social y familiar.
Si miramos al Kaizen como herramienta, la misma esta enfocada en:

e La estandarizacion de cualquier proceso.
e Laeliminacion de los diversos tipos de desperdicios.

e El continuo incremento en la calidad y productividad.

Kaizen es un camino, un medio, y no un objetivo en si mismo, es una manera de hacer las cosas.

HACER / SABER HACER

World Class Manufacturing no es un proyecto (no tiene punto de finalizacién), no deberia ser una

iniciativa (las iniciativas van y vienen). jWorld Class Manufacturing es un programa! *>

El objetivo final que busca, es la simplificacion de los procesos, con el &nimo de hacer la vida en el
trabajo mas simple, de modo de dedicar nuestro tiempo a actividades de valor agregado para nuestros
clientes y nuestros trabajadores.*

Es momento de hablar del concepto “Valor y Costo”. Comencemos con un grafico explicativo:

15.- Adaptado de: Area Soporte LCM Grupo Cargo— Introduccién LCM Grupo Cargo — Presentacion — Diap. 11y 12 — 2013
16.- Adaptado de: Area Soporte LCM Grupo Cargo— Introduccién LCM Grupo Cargo — Presentacién — Diap. 15 — 2013
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Planta real

Planta oculta

Agrega valor y costo Sélo agrega costo

4
PERDIDAS

¢ Donde estan los costos de la No Calidad?

Estudios indican que el costo de no calidad en la mayoria de las empresa esta en torno del 20% sobre
las ventas. Dentro de las pérdidas “Obvias”, podemos destacar la inspeccion, retrabajos, defectos,
desperdicio, errores y horas extras. Por otra parte, aquellas que vamos a mencionar como “No
Obvias”, siendo las que solo agregan costos son el mantenimiento, duplicacion de esfuerzos, negocios
perdidos, servicios de campo innecesarios, falta de conocimiento, falta de entrenamiento apropiado,
especificaciones incompletas, comunicacion pobre, insatisfaccion de cliente, inventario alto,
alteraciones después de recibido el pedido, alto tiempo de ciclo, retornos y compensaciones al cliente,
campos innecesarios, costos de entrega rapida, cuentas a recibir atrasadas, revision de programa,
atraso en la entrega del servicio, atraso de pago de tasas, tiempos perdidos con accidentes y atraso en

entrega de las muestras.

Todos los conceptos vertidos, forman parte de la fabrica oculta, es decir, aquellos que buscamos

eliminar con la filosofia World Class.’

Las pérdidas son identificadas y clasificadas segun las siguientes categorias:

17.- Adaptado de: Area Soporte LCM Grupo Cargo— Introduccién LCM Grupo Cargo — Presentacién — Diap. 16 a 17 — 2013
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- r r -
Tipologia de las perdidas

ACTIVIDADES SINVALOR AGREGADO
PERSONAS - DEFECTOS DE CALIDAD (RETRABAJOS)
FALTADE FORMACION

SISTEMANO DISPONIBLE
LIMITACIONES DEL SISTEMA

INSTRUMENTOS ANOMALIAS DE FUNCIONAMIENTO
LENTITUD DEL SISTEMA
NPUT FALTADE DATOSIDATOS INCOMPLETOS
POLITICAS & - ORGANIZACION DEL PROCESO

PROCEDIMIENTOS

Para finalizar este apartado, vamos a mencionar cada uno de los diez “nodos” que forman parte de la

filosofia WCM, definiendo el rol que ocupan, resaltando el nodo FI “Mejora Focalizada” y QC

“Control de Calidad”, como herramientas claves para la eliminacion de las perdidas y solucion de

problemas:

Seguridad: trabaja en la seguridad de las personas y la proteccion de los datos, prevencién de
incidentes, accidentes y enfermedades laborales.

Despliegue de Costos: busca sistematicamente las pérdidas/defectos/anomalias de todas y cada
una de las areas de la empresa por medio de la elaboracion de matrices.

Mejoras Focalizadas: trabaja en la eliminaciéon de todas las pérdidas encontradas utilizando
herramientas de Solucion de Problemas.

Organizacion de Puestos de Trabajo: trabaja en la mejora de los puestos de trabajo y la
informacion con la que se trabaja.

Mantenimiento Autdnomo y Profesional: trabaja en el mantenimiento de todos los instrumentos
de trabajo, equipos moviles, herramientas e infraestructura.

Control de Calidad: busca la permanente satisfaccion de los clientes revisando la calidad de los
procesos, eliminando defectos.

Logistica: estudia la manera de poner la informacién correcta, en el lugar correcto y el

momento justo.
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e Gestion de Nuevos Equipos: trabaja en la gestion de proyectos de nuevos servicios utilizando las
mejores practicas para eliminar todo posible problema.
e Desarrollo de las Personas: busca el desarrollo de las personas por medio de la capacitacion
especifica en las competencias requeridas para el personal.
e Medioambiente: busca crear un lugar de trabajo acorde con el cuidado el medio ambiente,

estudiando los impactos y aspectos que nuestra actividad genera para el medio ambiente.*®

8.4 Tercerizacion Logistica y Benchmarking

Como empresa prestadora de servicios logisticos, entendemos que, la globalizacion econémica y la
recesion econdmica mundial que se present6 en el afio 2008, obligaron a las firmas a establecer la

reduccion de costos como politica de competitividad y eficiencia.

Esta coyuntura permitié que la tercerizacion tomara fuerza, ya que, ademas de incrementar la

especializacion, aumenta la eficiencia y eficacia, permitiendo reducir costos.

Tercerizar una actividad o servicio interno de una organizacion es establecer un sistema a través del
cual dicha actividad o servicio pasa a ser provisto de manera regular por un “tercero”; es decir, por

una empresa proveedora externa. Tercerizar no es lo mismo que contratar.

Por ejemplo, si contrato a un pintor para que pinte mi casa, estamos frente a una contratacion de
servicios. Si, en cambio, acuerdo un pago fijo con el pintor para que él se haga responsable de que mi
casa luzca perfectamente pintada durante cierto periodo de tiempo, entonces estamos realmente en

presencia de una ‘“tercerizacion”’.

Como se infiere, uno de los beneficios de la tercerizacion pasa por poder desentenderse de los aspectos
operativos de una tarea que no es estratégica para uno. Es, en cierta forma, como delegar, sélo que no

a un empleado, sino a una organizacion externa.

Si bien es factible tercerizar la ejecucion de un proyecto, es decir, la ejecucion de una tarea de “unica
vez”, la verdadera esencia y los beneficios de la tercerizacion sélo aparecen cuando lo que se contrata
es la ejecucién de una tarea repetitiva y, por lo tanto, especificable con antelacion y exactitud, a lo
largo de un periodo considerable de tiempo; de manera que, durante ese periodo, nuestro cliente pueda

realmente dedicar su capacidad de gestion a los asuntos verdaderamente vitales de su organizacion,
18.- Adaptado de: Area Soporte LCM Grupo Cargo— Introduccién LCM Grupo Cargo — Presentacién — Diap. 19 a 20 — 2013
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para el caso en estudio, la produccion de transmisiones, exportando el mayor volumen a distintas partes
del mundo. Con esto podemos concluir que las funciones vitales de una organizacion no deberian

tercerizarse, ni total ni parcialmente.

Segun lo expuesto, podemos concluir que una verdadera tercerizacion solo es aplicable para un servicio
continuo; es decir, para un servicio requerido por la organizacién en forma sistematica y el cual debera

sostenerse indefinidamente o, al menos, en el largo plazo (5 afios 0 méas).*

¢Que se busca al tercerizar? Al tercerizar buscamos en realidad un socio, alguien con quien
conviviremos durante un periodo importante y con quien atravesaremos muchas situaciones de cambio,
modificaciones en el contexto, conflictos y otros eventos, muchos de ellos totalmente imprevisibles. Esto
es lo que se llama un socio estratégico, alguien que nos acompafiara en el desarrollo de la estrategia de

negocios.

Al evaluar un proveedor para confiarle parte de los servicios internos de una organizacion, sera
fundamental evaluarlo, no solo en sus capacidades actuales, sino en su capacidad para adaptarse a

futuros cambios imprevistos y en su capacidad para mantenerse competente.

Una buena y duradera tercerizacion solo se logra a través de la buena eleccion de un partner y de la
construccion de una relacién de mutua confianza, la cual va a ir cambiando en el tiempo segln las
condiciones que surjan. Por lo cual es claro que las caracteristicas exactas de dicha relacion no pueden
ser “congeladas” en un contrato. Pero si es bueno definir las caracteristicas que le exigiremos a un
proveedor para una buena tercerizacion. Por ejemplo, capacidad de aprendizaje, flexibilidad, voluntad

de partnership, adaptacion a los cambios, solidez financiera a largo plazo, entre otras.?

Una tercerizacién es un asunto de largo plazo. Y en el largo plazo, normalmente suceden muchas cosas,
muchos cambios. Por lo tanto, la tercerizacion es un asunto estratégico, no tactico... jy mucho menos
operativo! Tratandose de un asunto estratégico, el proceso de tercerizacion debe manejarse al mas alto

nivel de la organizacién.?
Algunos beneficios que provienen de una tercerizacion bien planteada y ejecutada son:

e Servicios de superior calidad. Un proveedor de servicios con amplia experiencia y contacto

fluido con organizaciones referentes, podra transferir a sus clientes las Ultimas novedades en

19.- Adaptado de: Alfredo D’Alessio, Lalo Huber v Raul Barral - Tercerizacion en Tl por expertos — Editorial Temas — P4g. 14 a 15 — Noviembre 2003
20.- Adaptado de: Alfredo D’Alessio. Lalo Huber v Raul Barral - Tercerizacidn en Tl nor exoertos — Editorial Temas — Pag. 18 a 19 — Noviembre 2003
21.- Adaptado de: Alfredo D’Alessio, Lalo Huber y Raul Barral - Tercerizacidn en Tl por expertos — Editorial Temas — Pag. 20 — Noviembre 2003
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materia de metodologias, tecnologias y herramientas para la prestacion de servicios, contando
con recursos altamente especializados en la funcion en cuestion.

e Servicios de superior confiabilidad. Todo buen proveedor ha desarrollado un volumen de
servicios suficiente como para asegurar una estabilidad superior ante contingencias e
imprevistos.

e Servicios de mayor flexibilidad. Un proveedor especializado maneja normalmente un volumen
de servicios tal que le permite atender picos de trabajo, 0 nuevos requerimientos imprevistos,
con mayor eficacia y rapidez. Puede responder a demandas de cambios de personal del servicio
y puede ofrecer acceso a servicios de tiempo extendido.

e Reduccion de costos operativos. Una organizacion dedicada a una especialidad desarrolla sus
servicios con una estructura operativa disefiada exactamente para los fines de los servicios en
cuestion, con la dltima tecnologia y metodologias disponibles. Esto le permite prestar los
servicios a costos inferiores que sus clientes que aplican la modalidad insourcing. Ademas, tiene
una mayor predictibilidad de costos operativos.

e Mejora la imagen en la organizacion. La superior calidad y profesionalismo de un servicio
adecuadamente tercerizado aporta, en forma importante, a mejorar la imagen frente a los
usuarios, especialmente si el servicio es directamente percibido por ellos.

e Posibilidad de focalizar el management en asuntos estratégicos. Al delegar al proveedor el
problema del manejo de los RRHH técnicos y de toda la problematica tercerizada, los gerentes
pueden dedicarse a los asuntos estratégicos de su negocio.

Para que la tercerizacion de una actividad genere los beneficios mencionados, es preciso que se trate de

una actividad con ciertas caracteristicas particulares.
Las cuatro caracteristicas basicas de una actividad conveniente para ser tercerizada son:

o FEs “no estratégica”. Se trata de una actividad que no pertenece al core business de la
organizacion tercerizadora.

e Es periddica o continua. Los beneficios de la tercerizacion realmente florecen en el mediano-
largo plazo; es decir, al delegar a un tercero la realizacion de una actividad requerida por el
cliente de manera continua, o al menos durante un importante periodo de tiempo (entre dos y

tres afnos).
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e Es previsible/dimensionable. Para poder tercerizar una actividad es necesario poder
especificarla con buena precision. Para que esto sea posible, la actividad debe ser previsible en
cuanto a su naturaleza y en lo que hace al esfuerzo requerido para realizarla.

e Es estandar. Nos referimos a una actividad que es requerida de manera similar por muchas
organizaciones en el mercado en cuestion. Esto hace que se justifique la existencia de
proveedores especializados, los cuales trabajan para profesionalizar dicha actividad y hacerla
cada vez mas eficientemente, llevandola a una maduracion y desarrollando nuevos métodos y

mejores préacticas en forma continua.?

La Tercerizacion ha demostrado ser una actividad que contribuye a garantizar un mejor funcionamiento
del mercado laboral, facilitando la transicion hacia esquemas de mayor flexibilidad y creando puestos

laborales que no podrian generarse mediante agencias privadas de empleo.

Podria pensarse que la Tercerizacion tiende a sustituir al empleo permanente, pero esto esta alejado de la
realidad. Por el contrario, en muchos casos constituye la mejor puerta de entrada hacia él. De hecho esta
demostrado que en el mundo el numero de empleados contratados mediante formulas similares se ha

duplicado en los tltimos 10 afos.

La Tercerizacion es una formula en que todos ganan. Es una férmula que permite a las organizaciones
avanzar mas rapido que la competencia al incrementar su capacidad para focalizar su modelo de negocio
y para responder de manera &gil a los cambios demogréaficos, econémicos y sociales. Es una férmula que
permite al sector laboral beneficiarse con empleos flexibles que se adaptan a las necesidades de sus

diversos sectores poblacionales.

Benchmarking

El benchmarking, en las ciencias de la administracion de empresas, puede definirse como un proceso
sistematico y continuo para evaluar comparativamente los productos, servicios y procesos de trabajo en
organizaciones. Consiste en tomar "comparadores" o benchmarks a aquellos productos, servicios y
procesos de trabajo que pertenezcan a organizaciones que evidencien las mejores practicas sobre el area

de interés, con el propdsito de transferir el conocimiento de las mejores practicas y su aplicacion.

22.- Adaptado de: Alfredo D’Alessio, Lalo Huber y Raul Barral - Tercerizacion en Tl por expertos — Editorial Temas — Pag. 21 a 23 — Noviembre 2003

LOZADA, Gaston — MUR, Andrés Pagina 52

Cérdoba, Mayo de 2014



Auditoria de Procesos Logisticos VDA 6.3 en Planta Autopartista

Proyecto de Grado — Licenciatura en Logistica — Instituto Universitario Aeronautico

La utilizacion del benchmarking se ha circunscrito tradicionalmente en las organizaciones
empresariales pero actualmente se ha extendido a diferentes ambitos, con las consiguientes
modificaciones de su puesta en practica. Este es el caso de su utilizacion por administraciones publicas
(benchmarking publico) y agencias gubernamentales para mejorar sus procesos y sistemas de gestion y

evaluar la implementacion de las actuaciones politicas, la gestion estratégica de una ciudad, etc.

La importancia del benchmarking no se encuentra en la detallada mecénica de la comparacion, sino en
el impacto que pueden tener estas comparaciones sobre los comportamientos. Se puede considerar

como un proceso Util de cara a lograr el impulso necesario para realizar mejoras y cambios.

Este proceso continuo de comparar actividades, tanto en la misma organizaciébn como en otras
empresas, lleva a encontrar la mejor; para luego intentar copiar esta actividad generando el mayor
valor agregado posible. Hay que mejorar las actividades que generan valor y reasignar los recursos

liberados al eliminar o mejorar actividades que no generen valor (o no sea el deseado).

En conclusidn, el benchmarking es la consecuencia de una administracion para la calidad, ademas de

ser una herramienta en la mejora de procesos.
Hay una serie de pasos para la aplicacion del Benchmarking:

1. Planificacion:

e Identificar qué se va a someter a benchmarking: La clave para determinar a qué se le debe
aplicar benchmarking es identificar el producto o servicio sustantivo de la organizacion.

¢ Identificar organizaciones comparables: Se deben comparar cosas comparables.

e Determinar el método de recopilacion de datos: Pueden ser por fuentes internas como base de
datos de bibliotecas, revisiones internas o publicaciones internas. O puede ser por fuentes
externas como la asociaciones profesionales, seminarios, publicaciones sobre el sector, informes

especiales del sector, etc.
2. Analisis

e Describir la discrepancia con el desempefio actual: Una vez que tengamos los datos de las
mejores practicas, el siguiente paso es compararlo con las operaciones internas y encontrar la

brecha comparativa.
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e Describir los niveles de desempefio futuro: Una vez definidas las brechas serd necesaria la

proyeccion de los niveles de desempefio futuro.

3. Integracion

e Comunicar y obtener colaboracion: Hay que seleccionar el método de comunicacion y organizar

los hallazgos para su mejor presentacion y comprension.

e Instalar metas operativas: Es necesario examinar las metas actuales de nuestra organizacion

para alinearlas con los resultados encontrados en la busqueda.

4. Accion

e Ejecutar los planes: se debe definir la actividad o tarea que se quiere realizar y hay que

considerar el respaldo de la organizacion para la puesta en practica.

e Implementacion: Las mejores practicas deben ser implantadas dentro de la estructura funcional

ya existente.

e Calibrar el benchmarking: Se busca permanentemente mejores practicas.

Para concluir, definiremos un “Mapa Conceptual de Benchmarking: 2

Benchmarking
Competitivo

Se orientaa la:

Competencia
directa

Importante
diferencia entre:
+ Tecnologia
+ Procesos
+ Similares

Descubrir

BENCHMARKING

Técnicas de gestion
empresarial

Pretende:

Las observaciones que hace que una
empresa sea mas rentable que otra.

Categorias:

Benchmarking
Interno

Benchmarking
Funcional

Comparacién entre:

Operaciones o
procesos internos

Competidores
directose
indirectos

Centra su atencién
en temas criticos Busca reconocer

mejor la practica

23.- Adaptado de: http://es.wikipedia.org/wiki/Benchmarking — Septiembre 2013

Definir

Se orienta a todas los:

3

Benchmarking
General

Se enfocaen:

Otras empresas e
industrias

Revela mejoras
practicas.
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9.- RELEVAMIENTO / DIAGNOSTICO

Este apartado es muy importante, ya que nos permitira conocer en detalle cual es la situacion del Centro
Industrial Cérdoba ANTES del desarrollo e implementacion de las mejoras y acciones correctivas que

tomaran forma a partir del presente trabajo.

Al diagnéstico o relevamiento lo haremos a partir de dos ejes principales: por un lado a través de la
explotacion del Informe de la Auditoria Oficial, y por otro mediante el desarrollo de la Matriz FODA.

9.1 Auditoria Oficial (Traduccion y Anélisis del Informe)

Una excelente manera de poder contar con un diagndstico acertado de la empresa analizada, con una
vision detallada e integral del proceso, es tomando como referencia el informe final de la Auditoria
Oficial. A través de su andlisis vamos a poder dilucidar cuéles son los “eslabones mas débiles” del
proceso, y cuales son aquellas partes que estan correctamente gestionadas y no presentan mayores

desvios.

Como ya se dijo con anterioridad, el puntaje final alcanzado o grado de cumplimiento fue de 84 puntos,
lo cual significa, teniendo en cuenta la tabla de clasificacion del apartado 8.1, que el Centro Industrial
Cordoba se posiciond como “Planta B” (color amarillo para su categoria), de “calidad parcialmente

apta”.

El informe original fue emitido en aleman por los auditores del Consorcio. El listado de no
conformidades y su puntuacion asignada es conocido como “Streifenliste VDA”. Este informe completo
es enviado a las autoridades del Centro Industrial Cérdoba. A partir de alli, el informe debera ser
traducido al castellano para poder gestionar las mejoras necesarias para levantar las no conformidades
listadas. Luego, las acciones correctivas determinadas deben traducirse al aleman para poder ser

enviadas al auditor lider como feedback del informe.
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A continuacion veremos como es el encabezado de la “Streifenliste” original:

Verbesserungsprogramm

Standort Argentina Cordoba

Datum 08/03/2013
VDA ” Eingelottote Maknshmen/ Termin
H ro‘mml m'mm = = M

Traducida al castellano se ve de la siguiente manera:

Programa de mejora

Planta Centro Industrial Cardoba

Fecha 08/03/2013

Requisito / Medida correctiva Medidas correctivas implementadas /

Constatacion/ Desviacion Responsable

recomendada Observaciones

En este listado, las 5 primeras columnas son completadas por el equipo auditor, detallando de izquierda
a derecha:

- Numero de referencia de la observacion

- Punto de la Norma a la que hace referencia la observacion

- Puntuacién asignada por el auditor

- Observacién, hallazgo o desviacion puntual

- Recomendacion del auditor para levantar la observacion (esta columna es opcional)

Las ultimas 3 columnas estan destinadas a contener las respuestas de la empresa auditada. Los campos a
completar son: medidas correctivas a implementar (también de contencién si las hubiere), responsable /s
y fecha de la implementacion (en N° de semana almanaque).

Como se mencion6 en el apartado de la “Introduccion”, nuestra intencidon para este trabajo no es entrar
en detalle con el listado de No Conformidades. Sin embargo, si creemos de gran utilidad analizar e
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interpretar dicho listado a través de distintos graficos para acompafar y reforzar la etapa de
“diagnéstico”. Del listado se puede hacer una primera clasificacion, teniendo en cuenta la
responsabilidad directa sobre el desvio de cada uno de los actores que participan de la auditoria, en este
caso estamos hablando del Centro Industrial Cordoba o de su Operador Logistico. Podremos verlo en el

siguiente gréfico de torta:

Responsabilidad sobre NC's

Operador
Logistico
22.5%

Centro
Industrial
50,0%

Si quisiéramos ahora clasificar las No Conformidades segun su area o sector de origen, podemos hacerlo
también a través de un gréfico de torta:

Sectorizacion de NC's

Sistema
Lavadero Informatico sGe
5,0% 5,0% 10.0%

Operatoriade
Camiones
10,0%

Expedicién
7.5%

Abastecimiento
7.5%

Recepcion
15,0%

Depésito
40,0%
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Al analizar este grafico, salta a la vista que los sectores con mayor cantidad de No Conformidades
fueron los Depositos y la Recepcidn. Sin embargo, como ya se expuso con anterioridad, la calificacion o
valoracion de cada No Conformidad, es decir el puntaje asignado, influye porcentualmente en el total,
por lo que estos dos sectores mencionados no necesariamente fueron los que mayor impacto negativo
provocaron el la calificacion final, de hecho no fue asi. Las variables con mayor impacto negativo sobre
la calificacion final fueron, en primer lugar el “SGC” con dos No Conformidades valoradas en 6 puntos
por los auditores, y compartiendo el segundo lugar los procesos de “Expedicion” y “Sistema
Informatico”, con una No Conformidad de 6 puntos cada uno. Teniendo en cuenta ahora este punto de
vista, catalogaremos las 40 No Conformidades detalladas en el informe segun su puntuacion asignada:

Impacto de NC's

NC's de &
puntos
(desviaciones
de mayor
importancia)
10,0%

NC's de &
puntos
(desviaciones
de poca
importancia)
90,0%

Para conocer ahora como se repartiron las No Conformidades entre cada una de las cuatro partes
principales de la Norma, también podemos plantear un grafico, que nos permita dilusidar cual fue la
parte que durante la auditoria se mostré mas debil y cual fue la mas fuerte o robusta. Lo vemos a
continuacion:
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Categorias de NC's

4.-Mejora
Continua 1.-Personal

5’0%) 10,0%

2.- Condic.
3.-Proceso Marco
55,0% 30.,0%

Recordemos que esta cetegorizacion muestra solo la cantidad de No Conformidades que fueron
evidenciadas para cada una de las cuatro partes de la Norma. Claramente, podemos decir que en este
aspecto la variable menos robusta es el PROCESO, seguido por las CONDICIONES MARCO.

Pero como ya se dijo con anterioridad, “calidad no es igual a cantidad”. Esto quiere decir que la cantidad
de No Conformidades muchas veces no tiene que ver con la gravedad de las mismas. Por ello, ahora
debemos afiadir a la ecuacion la valoracién de cada una de dichas No Conformidades para poder conocer
su grado de influencia en la calificacion final alcanzada. Para esta tarea, armamos una tabla en donde
pueden verse, todos juntos, los siguientes factores ya analizados por separado: cantidad de No
Conformidades asignadas a cada parte, su impacto y su responsable directo. La tabla estara dividida en
cuatro filas principales, una por cada “parte o pilar” de la Norma (personal, condiciones marco, proceso
y mejora continua). Estos grupos estaran subdivididos a su vez en cada uno de los puntos que la Norma
plantea, serdn 4 puntos para personal y mejora continua, y 6 puntos para las otras dos prates restantes.
Para cada punto se van a marcar la No Conformidades evidenciadas durante la auditoria como un
pequefio rectangulo coloreado, color con el cual se podra dilusidar claramente el responsable directo de
cada desvio. Ademas dichos rectangulos tendran una calificacién asignada por el equipo auditor (0, 4, 6,
8, 10). A continuacion vemos la tabla:
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AUDITORIA OFICIAL VDA 6.3 DE PROCESOS LOGISTICOS

ANALISIS DE N.C.'s

PROCESO DE SERVICIOS f M.C.'s VALORADAS Y DISTRIBUIDAS POR PUNTUACION GRADD DE
ELEMENTOS RESPOMNSABLES PROMEDIO CUMPL.PARC.
3.11 B
3.1 PERSOMNAL 3.1.2 10 808
3.13 8 B
314 b
3.21 | 8 B
322 10
3.2 CONDICIOMES 3.23 B 8 B B
8%
MARCO 3.24 10
3.25 B B 8 B
326 g B
3.3.2 g B g B
3.3 PROCESO 333 2 2 s s 2 82%
3.35 10
3.36 B 8 & 8 7.5
341 10
3.4 MEIORA 342 g
&5%
COMNTINUA 343 &
344 10

Responsables de las No Conformidades

Referencias: - Operador Logistioo
:I Compartidas
-Eentrn Industrial Cardoba

En las ultimas dos columnas lo que vemos es la calificacion promedio alcanzada para cada punto de la
Norma en primer lugar, y el grado de cumplimiento para cada una de las cuatro partes de la Norma
expresado en porcentaje en segundo. Al final de la ultima columna, vemos un promedio (también
porcentual) de los cuatro valores superiores que expresa la calificacion final obtenida por el Centro
Industrial Cérdoba como resultado de la Auditoria de Procesos Logisticos. La obvia conclusion que
sacaremos aqui sera que la parte de mayor influencia negativa en el puntaje es PERSONAL, seguida de
PROCESO, luego MEJORA CONTINUA vy finalmente CONDICIONES MARCO.
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Para concluir con esta parte del relevamiento o diagnéstico, presentaremos una “Matriz de Evaluacion”,
que resume la manera en que fueron obtenidos los puntajes:

AUDITORIA DE PROCESO - MATRIZ DE EVALUACION

A Proceso de desarrollo del sevicio

1. Planificacion |'|'.-|'|'.-|'|'.-|'|'.-|'|'.-| Eme

B Produccidn en serie

2. Produccion en sere |'|I,||‘|I,||'|I,||‘|I,||'|I,|| Ez

3. Procesos de prestacion del senvicio (evaluacion por paso del procesa)

3.1 Personal 3.2 Condiciones M arco %3 Proceso Sﬁtﬂiﬁiﬂ
2 3 4 1 2 3 4 5 86 A 2 3 4 5 B A 2 032 4
[a]ia|a|e| [af[w|[a[m|a]a]| [ss]a]ls]|a]un|rs] [1a]s]s]mn]

Evaluacion de los sub-elementos del analisis del proceso (promedio de paso n-1)

.

. 2 3 4 1 2 2 4 5 B A4 2 2 4 5 B 1 2 32 4
|a|1-:||a|5| |a|1-:u|a|1-:u|a|a| |?a|a|a|a|1-:||.'-a| |1-:||a|5|1-:||

E=1(%) E2(%) E=3(%) Es4{%) Eris) [_84% |

4. Atencién al cliente / satisfadion del Cliente (senvicio) ek (%) _nv. |

‘Graco de cumplim iento EPS por grapo deproducho, slemerio 85 | %], promedio E1-En

o,
[E€] Grado de cumplimiento total Ea[%] = Eoe + Ez + Epg + Ex EG ["ﬁ'] 84%
Cantidad de elementos evaluados
Clasificacion
Reafars noise
“nv." novak@ds
B
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9.2 Matriz F.O.D.A

El Analisis DAFO, también conocido como Matriz o Analisis FODA, es una metodologia de estudio de
la situacion de una empresa o0 un proyecto, analizando sus caracteristicas internas (Debilidades y
Fortalezas) y su situacion externa (Amenazas y Oportunidades) en una matriz cuadrada. Proviene de las
siglas en inglés SWOT (Strengths, Weaknesses, Opportunities y Threats).

Es una herramienta para conocer la situacion real en que se encuentra una organizacion, empresa 0

proyecto, y planificar una estrategia de futuro.

Para llegar a la Matriz FODA, haremos primero una breve incursion sobre el contexto externo e interno
de la empresa analizada y todas aquellas variables o fuerzas del mercado que condicionan su estrategia

de negocios.

e Analisis Externo:

Ambiente Econémico

En los afios “90 la globalizacion empezé a ser un nuevo jugador en las economias nacionales, regionales

y locales. Logré abarcar a casi todo el mundo, incluyendo paises antes aislados.

La competencia internacional se incrementd, dado el mayor flujo de bienes, servicios y capitales entre
los paises. A su vez los gobiernos intensificaron las restricciones a la importacion para defender sus
economias, aplicando principalmente medidas para-arancelarias, como normas de calidad, porcentajes

de componentes de los productos que deben ser fabricados internamente, limitaciones de cupos, etc.

Estas tendencias coadyuvan a la formacién de bloques econdmicos, para potenciar el poder econémico y
de negociacion de los paises miembros. Entre los mas destacados podemos mencionar a la Union

Econdmica Europea, los Tigres Asiaticos, MERCOSUR, etc.

A esto se le suma la tendencia a la fusion de grandes empresas internacionales, en procura de integrarse
y/o diversificarse para disminuir costos, ampliar canales de distribucion, beneficiarse con las

regulaciones de determinados paises, sumar poder de mercado, etc.
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Ambiente Politico

A nivel general, conflictos internacionales se van sucediendo en distintas areas, pero siempre
restringidos a zonas geogréaficas limitadas. Organizaciones internacionales como la ONU adquieren
protagonismo interviniendo en distintos aspectos, no solo a nivel de resolucion de beligerancias, sino
también realizando investigaciones y aconsejando a los distintos paises en diferentes materias,

principalmente conservacion ambiental y proteccion de los recursos no renovables.

En paises Europeos, partidos politicos “VERDES”, comienzan a ganar bancas en las camaras
legislativas (claros ejemplos son Francia e Italia). De esta manera empiezan a ser cada vez mas estrictas
las normas de contaminacién ambiental y auditiva (sonido generado, por ejemplo, por los vehiculos en

general).

Ambiente Tecnoldgico

En esta década los cambios e innovaciones son constantes y cada vez mas acelerados, el ciclo de vida de

los productos se acorta y el intervalo entre lanzamientos de distintos modelos es cada vez més reducido.

La computarizacion de los procesos avanza continuamente, se automatiza el funcionamiento de
artefactos electrodomésticos, automdviles, instrumentos especializados de laboratorio, medicina, dptica,

comunicacion, etc.

La reduccion de costos es fundamental para la supervivencia de cualquier empresa, en este aspecto,
ademas de la aplicacidn intensiva de tecnologia, la logistica interna y externa adquiere un papel

preponderante.

A su vez las exigencias de calidad son cada vez mayores, agregandose la necesidad de fabricar bienes

gue no generen contaminacion y no agredan al medio ambiente.

Los requisitos combinados que desean los consumidores se resumen en practicidad, estética, bajos
costos de operacion y mayor capacidad. Esto se observa en los diferentes productos que han avanzado
tecnoldgicamente para adaptarse a las exigencias. Tanto electrodomésticos, como vehiculos,
computadoras, aparatos de comunicacion, etc., han ido transforméandose, reduciendo su tamafio,

disminuyendo el porcentaje de lugar ocupado por componentes de funcionamiento (motores, circuitos,
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etc.) para brindar una mayor capacidad de espacio y de uso (TV plana, celulares pequefios, notebooks,

autos compactos espaciosos por dentro, minidiscs, etc.) y con costos de funcionamiento reducidos.

Otro aspecto importante a mencionar es la relevancia que adquiere la seguridad, principalmente a nivel
automotor, dada la posibilidad de alcanzar altas velocidades en automoviles comunes, y el aumento de
vehiculos en circulacion, se hace necesario el desarrollo de sistemas de seguridad que protejan la vida
del conductor y los pasajeros (carrocerias con absorcion de impacto, airbag, frenos con sistema ABS,
cinturones de seguridad automaticos, etc.), apoyado ademas por reglamentaciones cada vez mas estrictas

en este aspecto.

La disminucion constante de recursos no renovables utilizados en la elaboracion de combustibles,
sumado a la necesidad de reducir la contaminacion, llevan a continuas investigaciones para la utilizacion
de fuentes de energia alternativas (eléctrica, solar, hidraulica, eolica, etc.), existiendo ya varios
prototipos de vehiculos e instalaciones de diversa indole con esta tecnologia, algunos en uso en paises

desarrollados.

A fines de la década pasada comenzaron a utilizarse en muchos habitos de la vida cotidiana
componentes de productos que se originaron con tecnologia aeroespacial, haciendo de esos productos

mas livianos y resistentes ante determinadas circunstancias.

Ambiente Demogréafico

El aumento de la poblacion a nivel mundial y de la urbanizacion traen como consecuencia falta de
capacidad de la vias de transporte, aglomeraciones y embotellamientos, y excesiva contaminacion por la
eliminacion de gases toxicos, ocasionando la tendencia al uso de medios de transporte mas econémicos
y menos agresivos para el medio ambiente, como trenes y subterraneos, y la utilizacion de vehiculos

compactos, mas faciles de manejar y estacionar en las ciudades, y que generan menos contaminantes.

En las ciudades mas populosas se implementan medidas que restringen la circulacion de vehiculos

particulares debido a la saturacion de los canales de transporte.

Se presentan distintas situaciones en los paises. Como ejemplo Estados Unidos y Europa estan poblados

con gran cantidad de inmigrantes ilegales provenientes de Centroamérica y Africa respectivamente. De
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esta forma los estados comienzan a destinar cada vez mas dinero para paliar esa situacion en detrimento

de programas para mejorar la salud, educacion, etc.

Ambiente Sociocultural

La tendencia de esta década hacia el cuidado de la salud y la estética en general se manifiesta en muchos
aspectos. Las personas se interesan por la vida sana, la practica de deportes y el cuidado del medio

ambiente.

La conciencia ecoldgica no sélo se instala como una moda, sino que al comenzar a materializarse
visiblemente las consecuencias destructivas generadas por las agresiones al medio ambiente, muchas
organizaciones y gobiernos implementan reglamentaciones tendientes a la proteccion del mismo. Estas
regulaciones se tornan cada vez mas estrictas, principalmente en los paises desarrollados y mas

afectados por la contaminacion.

El concepto de "reciclaje" se instala en las sociedades mas avanzadas como un modo de reducir el

impacto de los materiales no biodegradables en el medio.

La tendencia a la vida al aire libre y el contacto con la naturaleza fomenta actividades nuevas, como el
ecoturismo y el turismo de aventura, generando el consumo de bienes destinados a estos fines. Aumenta
la demanda de vehiculos resistentes a terrenos y condiciones desfavorables, pero equipados con las

comodidades y el confort de automdviles lujosos.

Por otro lado, la desigual distribucion del ingreso crea un segmento de consumidores de altos recursos
gue demanda bienes de lujo, que mas alla de su funcionalidad satisfagan la necesidad de diferenciacion

como simbolo de status, dando prioridad al confort y a la estética.

En consecuencia las herramientas de marketing, principalmente la publicidad, son fundamentales para la

captacion de clientes y el desarrollo de mercados.
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Analisis del Sector

El sector automotor ha tenido en los “90 un gran crecimiento tanto en el ambito tecnolégico como en los
disefios, estilos, confort, etc. de sus productos. La necesidad de transporte privado y la reduccion en los
costos operativos que se estan logrando lleva a la masificacion del uso de este medio de transporte, lo
que ha generado un sector poderoso y con muchas oportunidades.

El crecimiento del sector sin embargo se va desacelerando paulatinamente, ya que los productos como
automoviles y motocicletas en su concepto actual estdn en etapa de “madurez”, con una cobertura del
mercado bastante saturada, debiendo apuntar el crecimiento a la renovacién de los productos actuales o
su reemplazo por otros que satisfagan las mismas necesidades pero cumpliendo con requisitos de costos

y proteccion ambiental que actualmente no poseen.

La supremacia que detentaba la fabricacién norteamericana, principalmente General Motors y Ford, se
ve opacada por la insercion en el mercado mundial de los productos asiaticos (Coreanos y Japoneses).
Estos ultimos proveen vehiculos a precios accesibles y ademés gozan de una imagen de calidad unida a
beneficios en las prestaciones brindadas por los coches, como por ejemplo velocidad, reduccion en el

consumo, terminacion y detalles interiores, etc.

La innegable pasion por los “fierros” de gran cantidad de hombres y mujeres ha llevado a las
competencias de velocidad y de resistencia, lo que produce aun hoy una profunda investigacion
tecnoldgica financiada con capitales aportados por los auspiciantes. Estos conocimientos se trasladan
paulatinamente a los coches de calle y a los motores en general, beneficiando aspectos propios de los

motores como también los de industrias relacionadas como las petroleras, del caucho, etc.

Dada la cantidad de accidentes que ocurren diariamente y los costos que estos traen aparejados, se
invierten importantes sumas de dinero en la seguridad de los pasajeros, buscando nuevos materiales y

sistemas de proteccion.

Competidores Actuales

En el afio 2011 y luego de los desastres naturales ocurridos en Japdn que provocaron una fuerte recesion
industrial en aquel pais, el Consorcio Aleman conseguiria ascender al segundo lugar en el escalafén

mundial de productores, manteniéndose por detras de General Motors y desplazando a Toyota al tercer
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lugar. En 2012, a pesar de haber sido un gran afio aumentando las producciones en un 11,2%, baja a

tercera posicion, por detras de General Motors y Toyota.

Productos Sustitutos

El producto sustituto mas importante en la industria automotriz es el transporte masivo, dados los costos
individuales que el automdvil genera como combustible, mantenimiento, parquimetros, peajes,
estacionamiento, pérdidas de tiempo por congestionamientos, etc. y los costos sociales dada la alta
contaminacion, ruidos, desgaste de calles y rutas, etc.

La renovacion tecnoldgica ha dispuesto la posibilidad de que a precios accesibles se pueda utilizar la
energia eléctrica para alimentar los nuevos coches sin sacrificar velocidad ni otras prestaciones de los
actuales, avance que seguramente sera retrasado dados los importantes intereses y fuerzas de sectores

que se verian directamente perjudicados (por ejemplo las petroleras).

Los servicios de distribucion y transporte puerta a puerta van simplificando las tareas en el hogar y

evitan la alta utilizacion de los automoviles particulares.

Competidores Potenciales

El sector posee barreras para la insercion en el mercado de posibles competidores. La concentracién
existente en la industria, las altas necesidades de capital inicial, volumen de produccion, cuotas

arancelarias, etc. hacen extremadamente dificil el ingreso de nuevas compafiias en el mercado mundial.

Es posible la iniciacion de alguna compafiia con caracteristicas zonales y que apunte a un determinado
nicho especifico, con una produccion baja en volumen que no llevara a perder posicionamiento alguno
por parte del Consorcio Aleman. Estas nuevas empresas podrian resultar de una agrupacién entre

autopartistas.

También podrian entrar en este mercado aquellas empresas que generen productos innovadores en
materia tecnologica con la utilizacion de otras fuentes de energia, anticipandose a la producciéon masiva

de estos productos.
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Proveedores

La necesidad de proveedores que satisfagan los requisitos de calidad y las modalidades de las empresas
automotrices representa muchas veces un problema, ya que en algunos paises esta parte de la industria
no esta desarrollada y se necesita una gran inversion, principalmente de tiempo, para lograr un

funcionamiento coordinado con las empresas autopartistas.

La misma situacion se presenta en relacion a la mano de obra, cuyos costos, calificacion y regulaciones

varian de acuerdo a cada region.

Tanto la planta de Cérdoba como la de Pacheco trabajan con multiples proveedores nacionales e
internacionales, aunque la mayoria son extranjeros sobre todo a nivel de componentes sumamente
especializados y tecnolégicamente muy sofisticados. De hecho, en una encuesta realizada a 67
proveedores del corporativo aleméan se encontrd que las relaciones de colaboracién tecnoldgicas son

escasas.

Ademas, la asistencia en capacitacion y la transferencia de tecnologia entre las partes es reducida, las

conversaciones informales son muy frecuentes y casi no existen vinculos contractuales de tipo formal.

Para lograr insertarse dentro de la cadena de valor, los proveedores deben ofrecer precios competitivos,
contar como minimo con certificacion internacional (ISO 9001 y idealmente VDA) y trabajar bajo la
logistica justo a tiempo. El disefio y la produccidon de las autopartes son fijados por la terminal alemana,
de tal manera que los proveedores deben ajustarse a los criterios de estandarizacion, a las normas y los

bocetos técnicos que le son entregados.

Esta situacion restringe la creatividad de los proveedores y limita las posibilidades de mejorar e innovar

tanto en procesos como en productos.

De hecho con la crisis que Argentina tuvo en los afios noventa (1995 y 1998), ante el impulso del
decreto 2278/94 que regionaliz6 la exigencia de contenido local para las exportaciones en la region del
Mercosur, y la devaluacion de la moneda de Brasil, muchas empresas que eran de autopartes (por lo
menos 10) abandonaron nuestro pais y se trasladaron a Brasil. Otro problema que ha afectado la
consolidacién de las relaciones entre el sector de autopartes y el ensamblador en Argentina, es que los

decretos que se fijaron para la industria automotriz, durante los afios noventa, solamente beneficiaron a
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las empresas ensambladoras, quienes importaron mayores componentes de Brasil. No se crearon

incentivos suficientes para promover el desarrollo de proveedores en Argentina.

Clientes

Teniendo como parametro la actual crisis que vive el pais; los compradores se han vuelto cada vez mas
negociadores por simple necesidad. A su vez se informan constantemente y hasta en algunos casos saben
mas que el vendedor que los esta atendiendo en el concesionario. Conocen los diferentes precios,
prestaciones, equipamiento de los vehiculos, tasas de financiacion vigentes, productos promocionales de
otras marcas y aranceles de patentamiento. Los concesionarios no se acostumbran aun a que el cliente
sea tan insistente a la hora de cerrar una operacion. La observacion mas importante a esto es que un
comprador que tenga el dinero para gastarlo en un auto investiga mucho antes de cerrar una operacion,

lo que lo transforma en algo muy volatil ya que cambia a otra marca sin costo alguno.

Dentro de los principios y valores del Consorcio, podemos destacar el concepto “Cercania al Cliente”.
Ponen en primer lugar los deseos y necesidades del cliente, para poder satisfacer las expectativas de los

colaboradores, accionistas y otros grupos de interés.

La marca alemana, sabe muy bien a qué tipo de consumidores apuntar con cada uno de sus productos,
pero sus anuncios son capaces de hacer que el producto sea aceptado por el publico al que va dirigido e

incluso persuadiendo a otros grupos de intereés.

La marca alemana, en realidad se mantiene bien posicionada, gracias a su gran calidad, precio

competitivo y tecnologia innovadora aplicada a sus productos.

En algunos paises, por las caracteristicas de la cultura, el nacionalismo exacerbado y la xenofobia, la
entrada y adquisicion de vehiculos extranjeros tiene fuertes trabas, acentuado por las diferencias de

gusto y necesidades de cada region.

Factores claves del éxito competitivo en el sector

e Capacidad de innovacidn tecnoldgica tanto en los procesos de fabricacion como en el modo de

Ilegar a los consumidores.
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e Organizaciones preparadas para innovar buscando continuamente satisfacer las necesidades de
los consumidores, tanto tecnoldgicas como estéticas, funcionales, etc.
e Eficiencia en el uso de economias de escala a partir de plantas que produzcan a bajo costo.
e La curva de experiencia asi como la imagen y reputacion favorable con los compradores.
e El personal que forme parte de la compafiia tendra que estar fuertemente arraigado a los objetivos
y estrategia que formule la misma.

e Lautilizacion constante de las herramientas de marketing, para crear una imagen mundial.

Conclusiones acerca del atractivo de la Industria

Estamos en presencia de un sector atractivo por las posibilidades de crecimiento con que cuenta, sin

embargo existen altas barreras de ingreso debido a los requisitos de capital y a la competencia existente.

Existe una continua investigacion en tecnologia que busca disminuir costos y obtener mejores
prestaciones del producto. Ademéas este producto va cambiando continuamente por factores

pertenecientes al entorno (contaminacion, el petréleo es un recurso escaso etc.).

Se estan produciendo en la actualidad fusiones por parte de corporaciones que buscan sobrevivir en tan
competitivo sector. Esto es producto de la globalizacién del sector que obliga a las compafiias a buscar

socios en distintos paises para aliarse y tener presencia en la region.

Contintan las carreras de velocidad y de resistencia como espacios especiales para la demostracion de
desempefio integral de los coches. Estas competencias generan un marco extra de publicidad y

motivacién en el publico.

Una vision innovadora y la capacidad para afrontar riesgos son factores necesarios para luchar por los
segmentos de mercado, principalmente adaptandose a las tendencias que iran dejando obsoletos los

conceptos actuales sobre vehiculos.
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e Andlisis Interno:

Analisis de la Empresa

Comencemos hablando desde el punto de vista macro, plasmando informacion valiosa que nos posibilite
visualizar la mision y las metas del Consorcio Aleman, abriendo una mirada global y general en nuestro

pais, mirada que nos permita conocer la situacion real en que se encuentra organizacion.

Uno de los modelos, por séptima vez en los Gltimos 9 afios se consolidd como el vehiculo mas vendido
del mercado. Una de las marcas fue la preferida y se aduefi¢ claramente del segmento Premium del
mercado. “Autoahorro”, también alcanza el primer puesto del ranking, tanto en suscripcion de planes
como en facturacion. La Division Camiones y Buses concretd en el 2004, no s6lo la operacion més
grande de ventas de su historia, sino que también representd la venta unitaria mas importante de

vehiculos para transporte de pasajeros del que se tenga registro en nuestro pais en los ultimos afios.

En los ultimos 9 afios (1996/2004) los montos exportados por la Compafiia superan los 3.600 millones
de dolares, lo que marca claramente la voluntad exportadora de la Empresa y también indica
precisamente la calidad de sus productos. EI monto de las exportaciones incluye vehiculos producidos en
la Planta de Pacheco y cajas de velocidades, semiejes y componentes de frenos producidos en Cérdoba.

En la actualidad, con destinos en tres continentes, las exportaciones de Argentina llegan a los siguientes
paises: Alemania, Argelia, Aruba, Bolivia, Brasil, Colombia, Curacao, Chile, Ecuador, Emiratos Arabes,
Eslovaquia, Espafia, ElI Salvador, El Libano, Guatemala, Honduras, Panama, México, Nicaragua,

Paraguay, Per, Rep. Checa, Rep. Dominicana, Rusia, St. Maarten, Sudafrica, Uruguay y Venezuela.

La firme decision de la Empresa y el esfuerzo mancomunado de todo el personal de los dos Centros
Industriales, permitio la certificacion del sistema de Calidad bajo las mas exigentes normas
internacionales como son las ISO 9001 y VDA 6.1 y al mismo tiempo recertificar reiteradamente las
mismas, como asi lo imponen sus procedimientos. El estricto cumplimiento de estas normas, permite

asegurar la maxima calidad, tanto de los productos como de los procesos productivos de la empresa.

La vision, el profesionalismo, la dedicacién de todos los que conforman el Consorcio en Argentina han
permitido que la cede en Alemania aprobara una inversion de $ 300 millones para la produccion de un

automovil absolutamente nuevo en el Centro Industrial Pacheco a partir de 2006.
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Satisfaccion de los clientes, Altos niveles de Calidad, Normas 1SO, VDA 6.1, Proteccion del Medio

Ambiente, Responsabilidad Social Empresaria, Entregas Justo a Tiempo, Produccién Modular,

Ingenieria Robotica, y Capacitacion de los Recursos Humanos, son sélo algunos de los programas
aplicados con fervor y alta responsabilidad y profesionalismo por el Consorcio en la Argentina.

El Centro Industrial Cordoba desde el inicio de sus actividades se destacé en el ambito de la industria
metal mecanica por su tendencia a la aplicacion de nuevas estrategias de produccion, calidad y sistemas

de gestion.

Atento a la demanda de los Clientes y requerimientos del mercado internacional, se efectivizé en el afio
2009 una nueva inversion de mas de 50 millones de Euros, con el objetivo de incrementar la capacidad

de produccion diaria de esta Planta en 1100 transmisiones por dia.

Durante el mismo afio, la Planta presentd en sociedad un nuevo producto: SQ 200. Se trata de una
transmision automatizada (I-MOTION), que permiti6 a este Centro Industrial sumar una variante mas a

los modelos de cajas de velocidad manuales existentes MQ 200 y MQ 250.

En respuesta al incremento en la demanda del modelo de transmision MQ 200, en 2010 se confirméd
oficialmente una inversién de méas 155 millones de délares en su Centro Industrial Cérdoba, destinada a

aumentar la produccién de este modelo en 1500 transmisiones mas por dia.

El Centro Industrial Cordoba se caracteriza por una estructura de produccion agil y flexible: la
organizacion celular, que se apoya firmemente en el trabajo en equipo, la capacitacion de las personas y
la participacion plena de sus integrantes para el logro de los objetivos.

Como en todas las inversiones que realiza, se ha tenido en cuenta el desarrollo de autopartistas locales,
tanto de Cordoba como de todo el pais. En ese sentido, dara prioridad a los proveedores locales,
estableciendo procesos de nacionalizacion de componentes y la formacion de un cluster (conglomerado)

productivo con esas empresas, promoviendo la formacion de su personal.

La excelencia de gestion, la confiabilidad de los productos, la calidad de los servicios y la capacidad de
su gente, hicieron que el Centro Industrial Cérdoba ocupe hoy una posicion de privilegio entre las

empresas del sector.
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e Analisis FODA:

La mision del analisis FODA, es la de disponer de informacion reciente y de todos los aspectos acerca
del mercado, para poder tomar decisiones operativas, tacticas y estratégicas de manera eficiente.

Fortalezas

Cumplimiento de los deseos del cliente.

Alto desempefio de la empresa.

Desarrollo constante de nuevas ideas.

Libertad para actuar y decidir.

Orientacidn a objetivos a largo plazo.

Se cumple con la Responsabilidad Social Empresaria.
Alta calidad de los productos desarrollados.
Sustentabilidad (Programas de Medio Ambiente).
Posicionamiento de la marca en el mercado (imagen).
Poder de negociacion (proveedores y clientes).

Amplia paleta de modelos.

NN N N N N N N N R NN

Compafiia automotriz de mayor venta en Europa.

Oportunidades

Demanda de paises extranjeros como EEUU. También Europa y Asia.
Mercado Sudamericano.
Alianza entre fabricantes.

Los consumidores cambian cada vez mas rapido los modelos.

RN NN

Demanda de dos nuevos modelos de la caja de cambio MQ 200, por un lado modelo “MOD” de

la transmision ya existente, y por otro una nueva transmision de 6 velocidades.

<\

Posibilidad de nuevas inversiones del Consorcio en la Planta de Cordoba.

v Oportunidades de acceso a una zona ampliada de libre comercio (inversiones en América
Latina).

v Red de Leyes, disefiadas precisamente para estimular esta industria.

v" Linea de crédito a tasas preferenciales.
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Debilidades

v' Lentitud en Investigacion y Desarrollo.

\

Subvencion Estatal — Ineficiencia.

v" Sistema informético para la gestion de Abastecimiento. No garantiza la rastreabilidad de las
piezas (genera inconvenientes para la gestion del FIFO).

v" Politica de stock de producto terminado y materias primas. Problematicas de espacio fisico por
sobrestock, poniendo en riesgo la calidad de las piezas, generando excesos de tiempos
operativos.

v" Problemas con las coberturas de algunas piezas particulares y con la estandarizacion de médulos
de abastecimiento.

v Gestion documental en el Centro Industrial Cérdoba (Sistema de Gestiéon de Calidad). Falta de
una gestion centralizada de los mismos, siendo una potencial fuente de No Conformidades
durante las auditorias.

v" Infraestructura inadecuada frente a las inclemencias del tiempo (problemas para la proteccion del
material), resguardo frente a riesgo de contaminacion y para el cumplimiento de procesos
establecidos. Otro aspecto referido con las instalaciones, tiene que ver con la escasa iluminacion,
principalmente en los depositos.

v’ Sectores sin zonas delimitadas para el transito de peatones (aspectos relacionados con la
seguridad).

v’ Facilidades y medios. Se visualizan problemas en el desarrollo de los medios (ingenieria),
generando dificultades para la identificacion de los materiales, como asi también, en la
localizacion y resguardo / proteccion (piezas y productos terminados).

v’ Falta de una correcta gestion del material No Conforme (disposicion, identificacion, etc.). Falta
de sectores cerrados y cartelera correspondiente.

v’ Falta de planes de control adecuados de los equipos propiedad de la firma alemana y que son

utilizados por la operacion que desarrolla Cargo.
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Amenazas

v" Amplia gama de competidores.

v’ Cambios geopoliticos.

v Cambios de héabitos del consumidor.

v" Sindicalizacion de los empleados que aumenta los costos de la mano de obra.

v' Restricciones aduaneras.

v’ Pérdida de competitividad.

v’ Falta de prevision.

v’ Caida mercado brasilero; se pone en dudas la demanda de Brasil, cuya economia crece, pero no
como se esperaba, con el consiguiente freno en la importacion de partes y vehiculos desde
Argentina.

v' Las variaciones en el tipo de cambio afectan muchisimo la productividad, afecta los resultados

economicos y el balance econémico.
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10.- PROPUESTAS / DESARROLLO

Con los resultados (informe final) de la auditoria oficial la primera medida que tomé Grupo Cargo fue
comunicar y sensibilizar a todo el personal operativo. Este tipo de comunicaciones masivas se logra “en
cascada”, del Gerente a los Supervisores y Coordinadores, y de estos Ultimos a los Operarios de cada
sector de la Planta. Esta metodologia es por lo general la misma que se utiliza previamente a una
auditoria con marco referencial, ya sea 1ISO o VDA. Las metodologias usadas suelen ser: charlas
masivas al comienzo / fin de cada turno, o cartas / notas formales firmadas por el Gerente y dirigidas a
todo el personal, las cuales suelen entregarse con los recibos de sueldo. La experiencia nos dice que para
una gran mayoria, este tipo de comunicaciones crean ambientes de participacion, compromiso y sentido

de pertenencia del personal.

El plan de trabajo para levantar las 40 No Conformidades de la Auditoria Oficial se elaboré en conjunto
con el area de Planeamiento Logistico del Centro Industrial Cordoba. Se determinaron acciones
correctivas, responsables y plazos de ejecucion. Como ya se expuso en la parte introductoria del presente
trabajo, no es nuestra intencion evidenciar en este capitulo el tratamiento de cada uno de los hallazgos de
dicha Auditoria, sino que nos centraremos en todas aquellas actividades de mejora o de agregado de
valor adicionales, que como Operadores Logisticos implementaremos proactivamente para lograr el
objetivo principal que nos planteamos: alcanzar para el Centro Industrial Cordoba un 90% o mas de

puntaje en la proxima auditoria logistica VDA 6.3 del Consorcio.

Dividiremos el capitulo en varias partes, donde paulatinamente iremos desarrollando las actividades de
mejora en las que se invertird tiempo y dinero. Ademas de dedicar una parte especifica del capitulo para
cada una de las partes de la Norma (personal, condiciones marco, proceso, acciones correctivas y mejora
continua), describiremos dos acciones de gran valor agregado: la contratacién de una Consultora
especialista en VDA 6.3, y la aplicacion del concepto de Benchmarking con otras terminales

automotrices del Consorcio. Comenzamos:

10.1 Consultoria / Auditoria Diagnostico

Aproximadamente 1 mes después de la Auditoria Oficial del Consorcio, alla por la semana 15 del afio
2013, Cargo decide estratégicamente la contratacion de un Consultora especialista en Sistemas de

Gestidn de Calidad con amplios conocimientos en VDA 6.1 y 6.3 de Procesos, tanto productivos como
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logisticos. Las tareas que motivaron la contratacion de la Consultora se dividen en tres ejes: capacitacion
a mandos medios y areas de soporte, realizacion de auditorias diagnéstico (una al inicio y otra al final de
la relacion contractual), y seguimiento o couching de acciones correctivas surgidas de la auditoria

Oficial y de la auditoria de diagndstico.

Capacitaciones

Luego de llegar a un acuerdo contractual, la Consultora comienza sus actividades con una capacitacion
en VDA 6.3 de Logistica a mandos medios (supervisores y coordinadores) y técnicos de areas de soporte
(calidad, logistica, RRHH, HyST, sistemas). En total participaron unas 22 personas. La capacitacion
tuvo una duracion de dos jornadas completas. El objetivo principal de la capacitacion fue la nivelacion
de conocimientos acerca de la VDA 6.3 de procesos logisticos, logrando la comprension de la estructura

de la Norma y su metodologia de evaluacion / clasificacion.
El contenido de la capacitacion de dividié en 5 capitulos:

- Introduccion a la gestion por procesos: en este capitulo se hablé del enfoque basado en procesos
que plantean las Normas 1SO 9001:2008 e ISO TS 16949, también se plantearon las diferencias

entre la gestion funcional y la gestidn por procesos evidenciando ventajas y desventajas.

- Importancia del enfoque basado en procesos. Responsabilidad civil: en esta parte se evidencio a
través de la cita de casos reales sucedidos en la industria automotriz la responsabilidad civil
solidaria que comparten todos los miembros de la cadena logistica (desde el proveedor de la
materia prima hasta la concesionaria) ante el cliente final, amparado por la “Ley de Defensa del

Consumidor”.

- Estructura y proceso de evaluacion de la Directiva del Grupo “Auditoria de Procesos Logisticos”
(version 4.0): el capitulo mas extenso de la capacitacién, desarrolla cada una de las cuatro partes
de la Norma VDA 6.3 de Logistica (personal, condiciones marco, procesos, acciones correctivas
y mejora continua), exponiendo las preguntas que la Norma plantea y algunos items clave que se
deberan tener en cuenta en cada caso, también se mencionan algunas herramientas de gestion

importantes.
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- Evaluacion de los resultados: en esta parte se plantea en primera instancia la diferencia entre un
método de evaluacion cualitativo y uno cuantitativo, se expone ademas la manera en que se
puntda o valora cada requisito en la Norma VDA 6.3 y como influyen en la calificacion final

(grado de cumplimiento).

- Ejercicios préacticos: para cerrar la capacitacion se plantearon una serie de ejercicios practicos
para trabajar en grupos, donde se planteaban situaciones ficticias encontradas durante una
auditoria y cada grupo debia formular las desviaciones comprobables, determinar a qué elemento

de la Norma se referia y evaluar la desviacion (0, 4, 6, 8 puntos).

Con esta primera capacitacion, se logré concientizar a los mandos medios y areas de soporte de que
lograr un buen resultado en una auditoria no se logra con el trabajo de una sélo persona (estaba
instaurado en el inconsciente colectivo que defender las auditorias era responsabilidad del personal de
calidad), sino con la participacion y el involucramiento de todo el equipo. Ademas, la consigna que se
dio fue que todo el personal asistente a la capacitacion fuera “replicador” o “multiplicador” de los

conceptos desarrollados para con el resto de sus comparieros.

Para reforzar la metodologia del tratamiento de problemas y la definicion e implementacién de acciones
de contencion, de correccion y de prevencion eficaces, se solicitd a la Consultora contratada que dictara
una segunda capacitacion, en este caso de “Técnicas eficaces para la resolucion de problemas”. Esta
capacitacion se prolongé una jornada de trabajo completa y se dictd a unas 25 personas (entre
supervisores, coordinadores y personal staff de areas soporte). Este curso se dictdé a mediados del mes de
Mayo de 2013, luego de que se constatara que algunas de las acciones correctivas que se estaban
planteando para tratar no conformidades de la Auditoria Oficial no fueran del todo eficaces. El objetivo
principal, ademas de nivelar conocimientos, era robustecer el proceso de tratamiento de problemas,

buscando evitar ser recurrente en el error.

El contenido de la capacitacion incluyd:

Identificacién de errores tipicos en los que se incurre al intentar resolver problemas

Requisitos para un tratamiento adecuado de problemas

La “estrella de solucion de problemas” y cada uno de sus 8 pasos

Herramientas para descripcion de situacion (5SW /2H - ES/ NO ES)
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- Diferencias entre acciones de contencion, correctivas y preventivas. Sintomas vs. Causas
- Equipos de trabajo y Lider
- Indicadores

- Herramientas de calidad (Ishikawa — Pareto — Brainstorming — Diagrama de afinidad —

Diagrama en arbol — Flujograma — 5 Por que)
- Reporte “8D”

Una vez mas, parte del objetivo de la capacitacion fue eliminar aquella erronea concepcion de que es
responsabilidad del personal de calidad responder a todas las no conformidades que pueda llegar a tener
Cargo como OPL del Centro Industrial Cérdoba, y por otro lado, entrenar a los mandos medios y areas
de servicio en la correcta forma de definir las verdaderas causas raices de los problemas e implementar
acciones que eliminen definitivamente dichas causas. Cerramos este punto con algunas fotografias de las

capacitaciones dictadas por la Consultora:

Auditoria Diagndstico

La segunda actividad pactada con la Consultora fue la realizacion de una “auditoria diagndstico” que se
llevé a cabo durante la semana 16 de 2013 y cuyo objetivo principal era, al igual que la auditoria oficial,
evaluar la robustez de todo el proceso logistico desde la entrada de los camiones hasta el despacho del

producto final.
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Si bien la auditoria tuvo una agenda muy similar a la oficial, se evalu6 cada proceso con mayor
profundidad, y sin “preparacion previa” como suele suceder con auditorias programadas. Por ello el
nimero de no conformidades que arrojo el informe final en este caso fue mucho mayor, y por

consiguiente la calificacion obtenida fue menor.

La cantidad de no conformidades relevadas en esta auditoria fue de 68. Obviamente no las
desarrollaremos a todas en el presente trabajo, pero si haremos una seleccion de algunas que nos parecen
interesantes de tratar. En las partes 3 a 6 inclusive de este capitulo expondremos cémo se fueron tratando

cada una. La responsabilidad porcentual sobre estas no conformidades se repartid de la siguiente

manera:
COMPARTIDA
23%
CARGO
47%
CTRO.
INDUST. CBA.
30%

El puntaje final alcanzado o grado de cumplimiento fue de 63 puntos, lo cual significa, teniendo en
cuenta la tabla de clasificacion del apartado 8.1, que se logrd un resultado de “Planta C” (color rojo para

esta categoria), de “calidad no apta”. Lo vemos en la siguiente matriz de evaluacion:
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AUDITORIA DE PROCESO - MATRIZ DE EVALUACION

A Proceso de desarrollo del servicio

1. Planificacian

[ [ [ e e
B Produccion en serie

EX EP ETA B EN

3. Procesos de prestacicn del servicio (evaluacion por paso del proceso)

2. Produccion en serie

2.1 Perscnal 2.2 Condiciones 2.3 Proceso 2.4 AACC Y
marco Mejora
A 2 3 4 A 2 3 4 5 B 2 3 4 5 B 203 4
[e]w[eTe] MM eTeleTee] [e]eleleTeTe] [eTeTeTc]
Evaluacion de los sub-elementos del analisis del proceso (promedic de pasoc n-1)
2 3 4 A 2 3 4 5 B 1 2 3 4 5 B A2 3 4
Lefefefe] [e]efefefefe] [efefefefefa] [e]efe]e]

Ex1(%) Ex2(%) E=3(%) Exd4()

4. BAtencidn al cliente ! satisfacidn del Cliente [servizia) ¥

Srado de cumplimienta EPS por grupo de producto, slemento B5 (%), promedio E1-En

EDE+ EZ + EPG + EK

EG[%] =
Cantidad de elementos evaluados

[EG] Grado de cumplimiento total

Rafarancias:
“nv." novalorada

===+

gk (] nv. |

Ec[%] -

Clasificacion

Esta matriz resume los puntajes que el auditor designado por la Consultora fue asignando a cada item del

“cuestionario de auditoria”. Asi, califico cada hallazgo con 4, 6 u 8 puntos. Sabemos de capitulos

anteriores que a cada pregunta o item de la Norma se le asigna el menor de los puntajes que haya

obtenido la totalidad de hallazgos de dicha categoria. EI cuestionario de auditoria ya valorado (y que es

el input de la matriz que vimos mas arriba) quedo de la siguiente manera:

LOZADA, Gaston — MUR, Andrés

Cérdoba, Mayo de 2014

Pagina 81



Auditoria de Procesos Logisticos VDA 6.3 en Planta Autopartista

Proyecto de Grado — Licenciatura en Logistica — Instituto Universitario Aeronautico

AUDITORIA DE PROCESO - SERVICIOS
CUESTIONARIO DE AUDITORIA - RESULTADOS / VALORACION

D3 |PROCESOS DE SERVICIO/ELEMENTOS

D.2.1 [PERSONAL
D.3.1.1 |;5e han definido v puesto en practica las responsabilidades / atribuciones del personal en materia de calidad de servicio?
D.3.1.2 |;Se han definido y puesto en practica las responsabilidades / atribuciones en materia de instalaciones y medios operativos? n.v.
D.3.1.3 |;Se capacita al personal empleado en el proceso de servicio para gue pueda cumplir las tareas asignadas y se revisa periddicamente su cualificacion?
D.3.1.4 |;5e calcula/garantiza el personal necesario para realizar el servicio / &l proceso y garantiza capacidades de reserva?

D.3.2 (CONDICIONES MARCO
D.3.2.1 |;5e valida el servicio y se documentan las divergancias que se producen con respecto de las pautas establecidas? -
D.3.2.2 |iSe comprueba la implementacion y eficacia de las medidas correctivas? a8
D.3.2.3 |;5e garantizan los requisitos de calidad especificos exigidos al proceso? 6
D.3.2.4 |;Se supervisa la eficacia del proceso de servicio? i1
D.3.2.5 |;Se indican y aplican en su totalidad las especificaciones relevantes para el proceso de servicio en los distintos puestos de trabajo? 6
D.3.2.6 |;5e comprueba la idoneidad de los puestos de trabajo v del entorno con respecto a los requisitos exigidos? 6

D.2.3 [PROCESO
D.3.3.1 |;Se aimacenan convenientemente los productos del servicio y se ajustan los transportes a las caracterisiticas de los correspondientes servicios? 6
D.3.3.2 |;5e ajusta el volumen de servicio a las necesidades vy a la cadena de procesos y como se han tenido en cuenta las interfaces con los procesos subsiguientes? 6
D.3.3.3 |;Se detectan, se separan debidamente v se identifican los productos no conformes de los procesos de servicio? 6
D.3.3.4 |;Se han aseqgurado debidamente los servicios y sus resultados para evitar posibles confuciones y equivocaciones? 6
D.3.2.5 |;Se guardan convenientemente los medios v otros documentos de referencia del proceso de servicio? 6
D.3.3.6 |:Se garantiza el flujo de informacidn dentro del proceso de servicio v con el cliente? 8

D.3.4 [ACCIONES CORRECTIVAS Y MEJORA CONTINUA
D.3.4.1 |;Se registran adecuadamente los resultados de los trabajos y pruebas y se representan de forma comprensible los indicadores de calidad? 6
D.3.4.2 |;Se registran y se analizan los problemas de proceso y se implantan acciones inmediatas/de contencion de forma eficaz? 6
D.3.4.3 |;Se garantiza el analisis sistematico de los resultados de los trabajos/prueba y la implementacion de programas de mejoras? 6
D.3.4.4 |;Se introducen & implantan medidas para la mejora continua del proceso? a3

Proponemos ahora dos graficos de torta que ya fueron utilizados para describir los resultados de la

auditoria oficial, y que permiten conocer un poco mas acerca de la manera en que se distribuyeron la

totalidad de las no conformidades, teniendo en cuenta por un lado el impacto que provocan (es decir su

valoracion) y por otro la parte de la Norma al que aplican:

59%

Impactode las NC's Origende las NC's

1%

0,
40% M 1.- Personal

HNC'sde 4 puntos 2.- Condiciones Marco
B NC's de 6 puntos

NC's de 8 puntos W 3.- Proceso

W 4.- AACCy Mejora Continua
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Sabemos que la cantidad de no conformidades muchas veces no tiene que ver con la gravedad de las

mismas. Es por eso que para terminar de comprender el grado de influencia de cada no conformidad en

la calificacion final alcanzada, armamos una tabla en donde pueden verse, todos juntos y combinados,

los siguientes factores ya analizados por separado: cantidad de no conformidades asignadas a cada parte,

su impacto y su responsable directo. Este formato de tabla es el mismo que ya se utilizo en el apartado
9.1:

AUDITORIA DIAGNOSTICO VDA 6.3 DE PROCESOS LOGISTICOS
ANALSISDEN.C.'s

PROCESO DE SERVICIOS f M.C.'s VALORADAS Y DISTRIBUIDAS POR PUNTUACION | GRADO DE
ELEMENTOS RESPOMSABLES PROMEDIO | CLIMPL.PARC.
0b31.1 B
E
5.1 Personal S"; 67%
&
4
B
32C i &
ondiciones 50%
Marco &
&
&
&
&
&
5.3 Proceso E- 63%
&
B
b
3.4 Acciones 6
correctivasy 5 B65%
mejora continua g

Grado de cumplimiento total [%] -

Responsables de Mo Conformidades

Referencias: - Cargo

] Compartidas

- Certro Industrial Cordoba

La obvia conclusion que podemos deducir de la tabla es que la parte con mayor influencia negativa en el
puntaje es CONDICIONES MARCO, seguida de PROCESO, luego AACC Y MEJORA CONTINUA y
finalmente PERSONAL.
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Seguimiento de Acciones Correctivas

Cerramos este capitulo describiendo la tercera de las actividades que fueron acordadas con la
Consultora, estamos hablando en este caso del seguimiento y validacion de acciones correctivas. Esta
tarea es llevada a cabo conjuntamente entre un representante de la consultora (la misma persona que
fuera designada como Auditor para las auditorias diagndstico) y el Responsable de Calidad de Cargo en
la Operacién del Centro Industrial Cordoba. La metodologia de trabajo es una reunion semanal, de 4
horas de duracidn, en donde se hace un repaso de los avances del plan de trabajo definido para tratar las
no conformidades de auditoria. Se analizan acciones correctivas y su grado de implementacion, para
poder luego validarlas y recién entonces poder considerar como “cerrada” una no conformidad. Con este

analisis del status del plan se emiten “informes de actividades” semanales.

10.2 Planning de Trabajo

Si bien el resultado oficial de la auditoria diagndstico se dio a conocer a mandos medios y areas de
soporte ni bien estuvo disponible, no se comenzd a trabajar instantaneamente en la resolucion o
tratamiento de las no conformidades. Esto se planted asi estratégicamente, para poder en un primer lugar
“atacar” algunas falencias del Sistema de Gestiébn que resultaban en un accionar “asistémico”. Esto
significa que muchas tareas o actividades se realizaban de manera distinta dependiendo de quién las
ejecutara, tornando comun el accionar subjetivo donde las frases “me parece”, “asi deberia ser”,
“tedricamente”, “yo creo”, “yo lo hago asi”, eran moneda corriente. Comenzar a tratar las no
conformidades asistémicamente hubiera sido sin lugar a dudas un error catastréfico. Por ello, durante las
4 primeras semanas posteriores a la auditoria diagnostico se disefiaron e implementaron algunos nuevos
procedimientos, entre ellos el de “Tratamiento de No Conformidades”. Con una base sistémica ahora
mas robusta, se planted entonces la necesidad de comenzar a gestionar respetando un “Plan de Trabajo”
gue permitira un seguimiento eficaz del nivel o grado de avance del tratamiento de las no conformidades

levantadas por el auditor.
Para llegar a definir el PLAN por completo el Responsable de Calidad tuvo que:
- Clasificar las no conformidades

- Asignar un “indice de prioridad” para su tratamiento
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- Asignar un “lider o responsable” por cada no conformidad

Este ultimo seria luego el responsable de designar su “equipo de trabajo” y plazos determinados para la

ejecucion de las acciones correctivas. El encabezado del PLANNING se veria de la siguiente manera:

. ACCION CORRECTIVA
OBSERVACION

EQUIFD DE TRABAJO
SEMANA| xDE

PUNTO - PARTICIPANTES| Participael | LIiMITE | AYANCE
vyoa |SECTOR DESCRIPCION CLASE LP. LIDER OBLIGATORIOS Cliente?

Define el AUDITOR
Define el RESP. DE CALIDAD

Define el LIDER o RESPONSABLE de la NC

Asignacion de Indice de Prioridad y Responsables

En primer lugar, diremos que la clasificacion de las no conformidades surge de la aplicacion de una
tabla cuyo uso plantea el propio procedimiento interno recientemente desarrollado. La tabla es la
siguiente:

Clase Caracteristicas

Afecta o puede afectar al Cliente Externo
A Afecta o puede afectar al Cliente Interno
con costo econdmica

"B" repetitivo

Afecta o puede afectar al Cliente Interno
B |sin costo econdmico

"C" repetitivo

Mo afecta directamente al Cliente

(sin costo econdmico)

“Cliente Interno” en este caso es el Centro Industrial Cordoba, y “Cliente Externo” cualquier terminal

automotriz del Consorcio Aleman que sea cliente del Centro Industrial Cérdoba.

Sabemos por otro lado que las no conformidades de auditoria VDA se valoran en 0, 4, 6, 8 puntos (ya
hemos visto la tabla de valoracion en capitulos anteriores). Combinando estas dos variables

(clasificacion y puntuacion) es que se lleg6 a plantear el calculo de un indice de prioridad para ordenar
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las no conformidades de mas a menos urgentes. Primero se les asigno valores a las variables para poder

luego operar numéricamente:

VALOR < VALOR
CLASE ASIGNADO PUNTUACION ASIGNADO
A 1 4 1
B 2 6 2
C 3 8 3

Lo que se hizo a continuacion fue definir todas las posibles combinaciones de variables que pudieran

obtenerse, y multiplicar sus valores asignados en las tablas de arriba, obteniendo:

COMBINACIONES | iNDICE DE
POSIBLES PRIORIDAD
4+A 1
4+B 6+A 2
4+C 8+A 3
6+B 4
6+C 8+B 6
8+C 9

Asi, de mas a menos importante, quedaron definidas las no conformidades con un indice de prioridad
que puede ir del 1 al 4, 6 0 9. En este caso en particular, no se encontré ninguna no conformidad con
IP=1. Las mas criticas empezaban con un IP=2. Las no conformidades se listaron todas en la tabla del

Plan de Trabajo por indice de prioridad.

Finalmente, el Responsable de Calidad define un “lider o responsable” para cada no conformidad.
Obviamente, esta designacion esta directamente relacionada al area o sector donde se evidencia la no
conformidad durante la auditoria. A partir de alli, sera dicho responsable el que continle cargando datos

en la planilla del Plan de Trabajo (como por ejemplo su equipo de trabajo y sus plazos de accion).

Luego de efectivizar la asignacion de responsables y equipos de trabajo, la sectorizacién quedd de la

siguiente manera:
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PARTICIPACION POR AREAS EN EQUIPOS DE TRABAJO

PARTICIPACION DE OPERACIONES (por SECTORES)

Dep. Buy
Todos

16% MQ200
18%

Operaciones
46%

Apertura/
Recepcion
10%

Dep.Forja
MQ200
10%
MQ250
0%

MG200B
5 5% Dep.General
MQ200 MQ250

h“~._‘“ 10% 3%

Logistica

10%

Equipos de Trabajo y Acciones Correctivas

El lider o responsable de la no conformidad serd el encargado de elegir o designar un “equipo de
trabajo” en caso de no poder tratar el problema por su propia cuenta. Por lo general, los equipos que se
plantean son interdisciplinarios, y en ellos puede o no participar el Cliente (Centro Industrial Cérdoba)
segun criterio del responsable de la no conformidad. Para cerrar, se asignan responsables y plazos a cada

accion correctiva, por lo cual el lider debera rendir cuentas ante el Responsable de Calidad.

Periodicamente, Responsable de Calidad y lideres de cada no conformidad haran un balance para

evaluar el status del Plan, colocando el grado o porcentaje de avance.

Para cerrar el ciclo, una vez que se haya alcanzado el 100% en la ejecucion de las AACC, el

Responsable de Calidad debera validar las acciones implementadas, certificando que no sean repetitivas.

10.3 Personal

Es este el primer punto especifico de la estructura de la Norma VDA 6.3 de Logistica que trataremos. En
este caso, vamos a subdividirlo en otras 3 partes, para poder desarrollar asi un gran porcentaje de las
acciones de mejora que hemos decidido implementar como Operadores Logisticos del Centro Industrial
Cordoba.
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Decidimos considerar las auditorias efectuadas a la Operacion (tanto la Oficial como la de Diagnostico)
como una especie de “andlisis de la situacidon inicial” o “andlisis preliminar”, que funcione como
termdmetro del estado real en que se encuentra el desarrollo de este punto dentro de la Organizacion
puesta bajo la lupa. Asi, los informes de auditoria nos orientaron para identificar los puntos mas débiles,

establecer prioridades, y elaborar un plan de accion que permita corregir estos desvios.

Capacitacion “Estratégica”

Una de las grandes falencias que se fue haciendo evidente a través de entrevistas personales con
operadores de Cargo, fue que la gente, en general y salvo contadas excepciones, habia olvidado
cuestiones conceptuales claves acerca de VDA 6.3 de Logistica. Con el paso del tiempo (tres afios sin
ser auditados oficialmente) y algunos cambios en el equipo de trabajo, el clima VDA se perdio casi por

completo en el Centro Industrial Cérdoba.

Esta debilidad, sin dudas, dio lugar a una de las acciones de mayor impacto que se ejecutaron. Estamos
hablando de un proceso de capacitacion y sensibilizacidén del personal operativo y de areas de soporte
en materia de VDA 6.3 de Procesos Logisticos. Decimos que, para Grupo Cargo, esta accion puede
considerarse estratégica porque abarcd a todos los niveles jerarquicos afectados a la Operacién del
Centro Industrial Cérdoba, conllevdé mas de una metodologia de comunicacion, y perdurd en el tiempo.

Describiremos seguidamente las acciones que se tomaron en este sentido:

1.- Capacitacién a Mandos Medios y personal de Areas de Soporte:

A través de la Consultora contratada, se planifico y ejecutd una capacitacion con contenido especifico de
la Norma VDAG6.3 de Logistica. Esta capacitacion se extendio por dos jornadas completas de trabajo. No

entraremos mas en detalle porque este tema ya se desarrollo en la “parte 1" de este mismo Capitulo.

2.- Capacitaciones OTJ:

Se escogi6 la metodologia “ON THE JOB” (en el puesto de trabajo) para dictar breves capacitaciones en
materia de VDA a grupos de 5 a 10 personas, para no afectar la ejecucidn de las tareas operativas diarias
normales. El temario de la capacitacion se armd internamente, con participacion del Gerente,
Supervisores y el Responsable de Calidad. La duracién estimada fue de 30 a 40 minutos por

capacitacion. A todos los presentes se les hizo entrega de una copia del material impreso y se dejo
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constancia de su presencia en un registro de asistencia/capacitacion. Las siguientes iméagenes ilustran lo

que fuimos describiendo mas arriba:

3.- Carteleria:

Se decidié que una de las formas mas efectivas para sensibilizar al personal con conceptos claves de
VDA era la comunicacion grafica en cada uno de los sectores donde hubiera gente de Cargo operando.
Se concluyé el disefio y confeccion de carteles alusivos, que se concretaron luego a través de la
contratacion de una empresa grafica. Los modelos y las teméticas se obtuvieron a través de la

metodologia del “benchmarking” con otra Operacion donde Cargo también es Operador Logistico (este
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punto sera desarrollado mas adelante en este mismo capitulo). Se encargo la fabricacion de unos 14

carteles. Las tematicas de éstos fueron:

- Housekeeping

- Mejora Continua

- Seguridad

- Operacion

- Preservacion de los Materiales
- Rastreabilidad del Producto

- Tabla de Valoracion VDA

En cada sector operativo se coloc al menos 1 cartel alusivo a VDA, y en varios sectores se panelizaron

2 carteles (en los depositos, por ejemplo). Podremos ver a continuacion algunas fotos de los carteles ya

distribuidos:
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Es importante destacar que en todos los modelos de carteles, hay una leyenda dentro de un circulo que
recuerda a todo el personal cual es el OBJETIVO que Grupo Cargo se propone alcanzar a futuro en cada
una de las Auditorias VDA 6.3 de Logistica: SER PLANTA “A”.

4.- Reuniones Semanales:

Se definié a cada Coordinador en su sector de trabajo, como el responsable de reunir a su equipo de
trabajo (completo o por partes, segln criterio 0 conveniencia) y encabezar reuniones semanales de
apenas 10 o 15 minutos, donde se repasan temas operativos de actualidad (modificaciones, reclamos,
proximos eventos) siempre con un marco rector de VDA. Son reuniones totalmente dindmicas e

informales, sin temario fijo, registros de asistencia o minutas de reunién.
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5.- Tripticos:

Para reforzar la comunicacion grafica y tornarla algo mas personal, se definid la utilizacion de
“tripticos” o “folletos” informativos a ser entregados masivamente al personal de Cargo. Un ejemplo
claro es el triptico que se confecciond para comunicar, y de alguna manera comprometer a todo el
personal previo a una Auditoria Diagnostico que el Centro Industrial Cérdoba decidio llevar a cabo a
mediados del mes de Noviembre de 2013. El objetivo de este documento fue: informar la fecha de la
auditoria, listar algunas consideraciones importantes (directrices) y algunos consejos a tener en cuenta
durante el proceso de auditoria. Veamos a continuacion el triptico que se disefié y se entreg6 al 100%
del personal de Cargo junto con el recibo de sueldo de Octubre:

AGENDA DE LA AUDITORIA (Tentativa) _
LOGRAR ELOBIJETIVO, NO DEPENDE DEL
TRABAJO DE ALGUNOS, SINO DEL ‘1‘]{‘;('
ESFUERZO DETODOS, GERENTE, -
SUPERVISORES, COORDINADORESY _
OPERARIOS.
iiPROXIMO EVENTO!!

|‘“mﬂﬂﬁ_h_m
A0 1000 Inge

AUDITORIADELOS
PROCESOS LOGISTICOS

SEGUNELSISTEMA
ESPECIFICADO EN
VDA 6.3 —PROCESO DE

COMNSEIOS PARA LOS AUDITADOS: S E RVI CI O
-COMTESTE SOLO LO QUE LE PREGUNTAN
-UTILIZA LA DOCUMETACION CORRESPODMENTE, PARA
PARUNA REPUESTA DESDE EL DIA 11/11 HASTA
SHRONEA, BUSGLUE LA AYUDA DE SUS COORDINADORES EL DIA 13/11 INCLUSIVE,
OSUPERGRES SEREMOS EVALUADOS POR
i io‘:u‘:::;:::;do ;:ES;F:;?AE;;DT:;NQUILQ EL MERVIOSISMIO LO PUEDE AUDITORES INTERNOS DE
(apaoesde alcanzar -DURANTE EL PERIODO DE LA AUDITORIA, PONGA SUS LOG ISTI CA D E L CE NTRO
el objetivoque nos SUSTAREAS, L0 CUAL PUEDE SIGNIFICAR UNA INDUSTRIALCORDOBA
LUL[ELILE s CALIFICACION MO DESEADA
5 & 1
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éComo serd
la
evaluacion?

b, La evaluacion se realizara,
I segunun catalogo de
preguntas.

¢..ynosotros
que debemos
sabery hacer?

¢..tenemos que
lograr algin
objetivo?

SI, SE DEBE LOGRAR 390% DE
CUMPLIMIENTO, PARA SER
PLANTA «A»

...parece
complicado,
¢ Qué significa ?

Cada preguntadel catalogo,
se puede calificar con:
0,4,6,8 610

Deben conocer y efectuar todo lo
relativo a la funcion que se ocupa
- Los documentos que deben utilizar
paraefectuarsu trabajos (DPL's, IDU's,
IDE’s, Ayudas visuales, etc...)
- Aplicar de maneraadecuada, lo que
describen los documentos.
-Mantener actualizado el sistema Pluma
(stocksyubicaciones)
- Cuando corresponda, llenar en tiempo
yforma los registros.
- Mantenerel ordeny la limpieza en los
lugares de trabajo.
-Respetarel FIFO (lo primero que entra
eslo primero que sale).

Unavez calificadas todas las preguntas, se
promedian las calificaciones y se obtiene
elporcentaje de cumplimiento.

La norma VDA 6.3 nos dice que para ser
Planta «A»y estar en VERDE, el
porcentaje de cumplimiento debe estar
entre el90% y el 100%.

iSegun veo, hay
que lograr
muchos 10!

° 00

Efectivamente, y esto se puede lograr si
cada uno realiza su trabajo de manera
correctay esforzandose paranocometer
errores.

¢ esimportante

tener en cuenta
la carteleria

sobre la VDA?

Es MUY IMPORTANTE leer los carteles,
porque en ellos estan indicados aspectos
relacionados con:

- LA OPERACION

- PRESERVACION DE MATERIALES
- RASTREABILDAD DE PRODUCTO
- SEGURIDAD

-HOUSEKEEPING

- MEJORA CONTINUA

iEn definitiva,
realizando nuestros
trabajos de manera
adecuada ycon
responsabilidad
estaremos aportando
para lograr el objetivo!

Gestion de RRHH — Capacitacion “Operativa”

Una vez trabajada la conciencia masiva en materia de VDA 6.3 de Logistica (habiendo impartido

directrices y objetivos claros al personal), se nos planted la necesidad de desarrollar la gestion de los

recursos humanos propiamente dicha, con el horizonte de fortalecer o robustecer dicho proceso. En este

caso, lo que debimos hacer en primer lugar fue analizar la situacion inicial (es decir la gestion que hasta

ese momento se estaba llevando a cabo), y comparando con la Norma determinar las necesidades. Esta

tarea se plasmo en una matriz muy simple que veremos a continuacion:
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—— " Ne cesidad de cubrir puesto INSTRUCTIVO DE
Operativo egpedﬂcg INDUCCION DE PERSONAL
(general del Grupo y
especifica de la O peradion) L
’_ PERFIL DE PUESTO
Conocimientos Habilidades/
especificos Capacidades
> INSTRUCTIVO DE
EVALUACION DE PERSONAL
EVALUACIONDE EVﬁLUACIUH DE
CONOCIMIENTO DESEMPEND
(criterios y (criterios y
fre cuencias) frecuen cias) ) PROCEDIMENTO
r L
: Politica de INSTRUCTIVO DE
B EE AL L Susttucion SUSTITUCION DE PERSONAL
3
NECESIDADDE
CAPACITACION
L
PLANDE IHSTRUCTIVQ DE
CAPACITACION CAPACITACION DE PERSONAL
CAPACITACION

Las celdas que vemos marcadas con color verde, representan las Unicas variables o elementos que previo
a las auditorias (tanto la oficial como la diagndstico) ya se estaban gestionando internamente. Uno de los
grandes inconvenientes era que estos elementos (perfiles de puesto, evaluaciones de conocimiento,
matriz de sustitucion) se administraban asistémicamente, sin tener definicion clara de criterios ni

responsabilidades.

Como primer punto entonces, detectamos la necesidad de contar con un instructivo o procedimiento para
formalizar de alguna manera la gestion de estas tres variables que hasta ese momento ya eran tenidas en
cuenta por nosotros. Pero ademéas de esto, se plantea simultaneamente la necesidad de insertar a la
gestion de los RRHH otros tantos elementos que no estaban siendo administrados desde la Operacion de
Cargo en el Centro Industrial Cordoba (induccion, politica de sustitucion, plan de capacitacion,
evaluacion de desempefio). Es entonces, cuando la Operacion decide recurrir al area Central de RRHH
del Grupo, en busca de asistencia para trabajar formalmente estas falencias o carencias en la gestion.

Ademas de la citada matriz, para determinar las necesidades se utilizé la conocida “escalera del saber”:
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Capacidad
Competitiva

A
£

Competencia

Actuar

Actuacion
correcta

Saber hacer

=
hel
5]
1]
=)
=%
<<

Diferenciarnos
dela competencia

Motivacién

Conocimientos

Evaluacién de
conocimientos

59 =

2 ;5_, é * Lasempresas orientadas al conocimiento logran escalar todos los
% 8 .g:_ peldafios de la escalera del saber.

£ 3 * Cuando un peldafio de la escalera no se alcanza (ausencia o

incompatibilidad) se produce un traspié que tiende a obstaculizar la
puesta en marcha de estrategias comerciales y de negocio

Como bien se muestra en la escalera, no respetar los pasos o peldafios alli plasmados significa no poder
llegar a la meta de gestionar una organizacion competitiva, y que aspire al liderazgo en su sector. Hay un
dicho conocido que reza: “el activo mas valioso de una empresa es su gente”. Obviamente, para

gestionar calificacion y polivalencia, tenemos que poder diferenciar claramente qué es cada cosa:

CALIFICACION POLIVALENCIA
«Acto de evaluar a algo o a alguien, puntuar «Aquello que es valioso en distintas situaciones,
cualidades o capacidades, estimar, considerar, que ofrece varias prestaciones»

apreciar, el valor de algo»

Ej. a nivel deportivo se dice que un jugador es
polivalente cuando puede ocupar diferentes
posiciones (lateral derecha, lateral izquierdo,
mediocampista, etc.)

Ej. en cinematografia se habla de calificacion para
mencionar como los films se categorizanen
funcion de las edades y publicos alos que van
dirigidos

EMPRESA EMPRESA

3

El concepto aplica a la calificacion de los El concepto aplica a la posibilidad de que un
conocimientos que posee un colaborador sobre un colaborador este calificado para desempefarse en
puesto de trabajo mas de un puesto de trabajo

Tras varias reuniones con personal del area de RRHH, se llego a definir la estructura del procedimiento

que necesitdbamos. A partir de alli, RRHH trabajo durante algunos dias para desarrollarlo
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completamente. Asi surgié el procedimiento de “Matriz de Calificacion y Polivalencia”. Algunas

caracteristicas de este procedimiento:

- Definicion: Herramienta utilizada para gestionar el nivel de dominio (autonomia) sobre un puesto

de trabajo y administrar los recursos humanos frente a posibles eventualidades.

- Objetivos:
o Sistematizar y homogeneizar los procesos de calificacion y polivalencia del Grupo.

o Implementar procesos de calificacion y polivalencia alineados con la Politica integral de
RRHH de Grupo Cargo.

o Dar cumplimiento a las exigencias normativas.

o Gestionar eventualidades (vacaciones, ausentismo, otras) asegurando el normal

funcionamiento de las actividades.

o Mejorar la administracion de los recursos humanos y gestionar el conocimiento del

area/sector.

- Beneficios:

Mejorala
calidad yel Mejorar la
servicioal competitividad
cliente

Reducir Gestion Fomentar el
costos por eficazde los trabajoen
ineficiencia RRHH del equipo
operativa sector

’ Gestionar : :
Cumplimentar ver el Mejorar el Motivar los
¥ = c |4 eS . i
exigencias nivelde integrantes

(vacaciones,

: conocimientos delequipo
ausentismo)

normativas
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- Etapas del Proceso:

Definicion de
Responsable de
Supervision y
Calificacion

Clasificacionde la
matriz

Definicion de
puestosy
polivalencia

Definicion de
conocimientos

Definicion de
colaboradores del
sector

Asignacion de
colaboradores

Capacitacionde
colaboradores

Evaluaciéninicial de
conocimientos

Carga de resultados
(evaluaciéninicial)
enmatriz

Analisis de

@ resultados en matriz

Confeccion del Plan
de Capacitacion

Como podemos ver en el cuadro de arriba, una de las etapas avanzadas del proceso es la “Confeccién del

Plan Anual de Capacitacion”. Este plan resume el listado de las capacitaciones que, planificadas o no al

inicio del afio, han sido detectadas como necesarias de ser ejecutadas en la Operacién. Con un trabajo

conjunto entre las areas de Calidad, RRHH, Seguridad e Higiene, y la propia Operacion, se logr6 definir

el “Plan Anual de Capacitacion” para la operacion de Cargo en el centro Industrial Cordoba.

Simplemente a manera ilustrativa, mostramos el Plan ya confeccionado:

ia fica de b d2 MIENEES Y Sizmma
i reErenda 4 piodice 5 =
2 Moot br | 61| BT e ara 2elema e mane de stk )
lestado de materales
Desarroibr i &
3 |AndidsMur | BGI| 03 FRdEsEndnanes ‘anadiz ar prodlemas, Resolucdn de x X Intema | 18 13| 100 | 400
fosoes identficar causa raz problemas.
Refuerzo d co
Ecidades —
: piarss
4 [andes | sal | 1npeqs EoEtess i iy % X |intems | 20 2 |02 |02
(Concepms de Orden y
Limpiez en ks puesie de 4
5 |AniisMur|  SGI | 083 OIS GpErafios rabajo Duado de as Cpaciacin X E X |intema| @ o |00 |00
nagos instabeiores yde las
; Formasen
. Responsatildad y
3 """‘z SeH | oppsqy [Precaucioesane w cempremmizo - Camo sonsr JETEEIHES - X X | intema| 130 & |02 |02
Caogol peddent {ante un accident- reiencin
Ipementasin &
— MNormas e conduccién, demangp - \ianeio de
0 e | s | 250543 precsucinss slconduer T""S"’;b""“‘;'“’d‘ Nehicuics % x % | intema | 180 5 [ 100|100
Caosl \ehiculos industisles, (2268~ Normas, ncustisles
Iconducciin ssqura-
-
Implemenasdn = -
Mormas de conduccign,  JuiDrzsciones de manep - Mansio
3 "a"*‘; SEH | 110313 precaucimesalconducr NS Moummtode barwiresll X I3 X |intema| 3 5 |s00|sm
Casoel \ehiculos industizles. [cagee - Mormas
leorduccin sequra - (Contaners)
Rty
rpretacan de hojas
14| Memma | gpy | zmgean | ; i o ey X x| n » |05 | 0%
X " produsios - nps ntems, . :
Cacnols demodions qumeos e
én- Uslzacin g
pr— lUso de Extintores - Roles de
15 2| s | owien i én- Gimulscros - [Emengencia X x| imema| 10 100
Caeodl \iso del nimero 53
Capaciter una nuva Brma
18 |andés Wur | SGI | 2DD113 Procesimienmonueve  (2CPEREr oncamosdetro estuctiode x| imema| 10 s |0 |03

Como la imagen es demasiado pequefia para distinguir los campos que se deben llenar, pasaremos a

mencionarlos: solicitante, area, fecha, problema al que responde, objetivo de la capacitacion, nombre de

la capacitacion, causa de la capacitacion, evaluacion de la eficacia, modalidad y lugar de dictado,
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asistentes (programados Y reales), horas de ejecucion (programadas y reales), programacion temporal

(mes), capacitador.

Una vez que el procedimiento completo estuvo aprobado por el Gerente de la operacion, y con el fin de
que su implementacion sea exitosa, se presenta la necesidad de capacitar a Mandos Medios. Para ello se
planifico una capacitacion para Coordinadores y Supervisores que tuvo una duracion de 4 horas. Fue

dictada por personal de RRHH en modalidad aulica. Algunas iméagenes del curso:

Para cerrar este apartado, diremos que el objetivo que se persiguid fue el de preparar a la organizacion

sistémica y humanamente para lograr una gestion completa y eficiente de los recursos humanos.

No Conformidades Tratadas

Durante el desarrollo de este apartado del Capitulo, con las acciones planificadas e implementadas,
hemos dado tratamiento y cierre a algunas No Conformidades de la Auditoria Diagndstico elegidas por
nosotros por su importancia o grado de impacto. A continuacion listaremos estas No Conformidades de

manera similar a la que el Auditor las presento en el informe final de auditoria:

Pregunta . Calificac.
& Sector No Conformidades .
VDA Auditor
3.1.3 General Mo se dispone de un programa para la deteccion de necesidades de capacitacion. ]
3.1.3 General Mo esta definida una planificacién de la formacidn del personal (plan de capacitacion). 6
Mo esta previsto la realizacion de comprobaciones perigdicas de los conocimientos del
313 General personal (re-evaluacion). &
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10.4 Condiciones Marco

Fue realmente notable como esta “arista” de la Norma (y también la parte de PROCESO, tal como
veremos mas adelante, en el punto siguiente), no nos permitid el andlisis y tratamiento de no
conformidades tan libremente como en los casos de aquellas que tenian que ver con las partes de
PERSONAL y MEJORA CONTINUA / AACC. Para estos Ultimos casos, pudimos realmente innovar y
proponer soluciones o mejoras “mas libremente”. En contraposicion a lo dicho, la propia naturaleza de
las no conformidades que se relevaron durante la Auditoria y que fueron enmarcadas en la parte de
CONDICIONES MARCO, nos condicion6 en su gran mayoria a: trabajar en conjunto con el Cliente,
esperar su confirmacion o aprobacion para ejecutar acciones correctivas, depender de acciones del
Cliente para poder ejecutar otras, avanzar al ritmo del Cliente, etc. Es por ello, que hemos decidido basar
el analisis de esta arista de la Norma en s6lo dos grandes segmentos que nos parecieron de mucha
relevancia y que dieron origen a maltiples no conformidades durante la auditoria (por lo que se deduce

su gran impacto negativo en la calificacion final alcanzada).

Respetando la estructura del punto anterior, primero desarrollaremos cada uno de los segmentos elegidos
(son: gestion documental y gestién de vehiculos industriales), para luego cerrar el apartado listando las

no conformidades a las que se dio tratamiento con lo desarrollado.

Gestion Documental

La gestion documental de todo el Grupo Cargo esta enmarcada en 2 procedimientos institucionales
(“Elaboraciéon de Documentos” y “Control de Documentos y Registros™) y es llevada a cabo por los
Gestores Documentales. Hay un gestor por Operacion y uno por Area Soporte, ellos interactian entre si
siendo los encargados de elaborar, actualizar, difundir y distribuir documentos internos y externos

utilizados por Cargo en cada una de sus actividades y locaciones.

En la operacion del Centro Industrial Cdrdoba, luego de las auditorias (la oficial y la diagnostico), una
serie de hallazgos en los informes finales evidenciaron una gestién documental ineficiente. Y esto se
debe principalmente a que si bien se cumplia con los procedimientos institucionales, estos Gltimos no
mostraron la robustez necesaria para hacer frente a las exigencias de una Norma como la VDA. Al ser
procedimientos genéricos (para todo el Grupo) y disefiados principalmente para cumplir con la Norma

ISO 9001, no mostraron la consistencia necesaria al momento de la auditoria. Esto se debe mayormente
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a que cuando se ‘“hace algo por obligacion” sin pensar en las verdaderas causas y posibles
consecuencias, generalmente el resultado es el fracaso. Ademas quedd completamente demostrado que
si bien puede haber ciertas Directrices Generales para todo el Grupo, en la gran mayoria de los casos
cada procedimiento necesita ser adaptado de alguna manera a la Operacién donde sera ejecutado, lo cual
se debe principalmente a las particularidades que cada lugar o actividad puede llegar a tener, creando
condiciones Yy situaciones que no se ven en otras Operaciones. En el caso particular del Centro Industrial
Cordoba, el primer gran limitante es la variedad de tipologia de documentos y sus distintos origenes (ya

sea de Cargo o del Cliente), cuestiones que complejizan la gestion.

Por todo lo dicho, la gestion documental de Cargo en el Centro Industrial Cérdoba fue evolucionando

durante el 2013 con tres lineamientos claros al final del camino:
- Cumplir con la Norma VDA 6.3 de Logistica

- Lograr que la gestion fuera lo menos “hombre dependiente” posible (automatizarla en cierto

modo)
- Eliminar por completo la “copia papel”

El primero de los puntos es un requisito clave para poder garantizar un servicio 6ptimo al Cliente y
cumplir con sus estandares, y los otros dos son objetivos que se plantearon internamente para minimizar

de algun modo los riesgos potenciales de no conformidades en futuras auditorias.

Con este horizonte, la gestion documental pasd por tres etapas de marcadas diferencias, las cuales

detallaremos resumidamente en el siguiente cuadro:

Etapa Anterior a Auditorias Etapa Posterior a Auditorias Etapa Final
(Acciones de Contencién) (Acciones Correctivas)
No estaba clara la gestion de los | Se crea e implementa una | Se adapta la “Matriz

“documentos  externos”, las | “Matriz Documental” donde se | Documental”.
responsabilidades y los plazos de | detalla claramente el proceso
revision, 'y  la  posterior | completo de control documental
actualizacion. (elaboracion, revision,

actualizacion, difusion). Dicho
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proceso difiere para documentos

internos y externos.

Coexistian copias papel vy
digitalizadas de los documentos
sin saber exactamente cudl era la
metodologia correcta. Para las
impresas no estaba claro el uso

del sello de “copia controlada”.

La “Matriz Documental”
especifica qué documentos son
los que tienen copia impresa y
cuéles no. Para mantener bajo
control las copias papel, se
disefia e implementa una “Matriz
de Distribucion” que detalla la
localizacion de cada copia
impresa de documento (como

copia controlada).

Se elimina la copia papel. Las
versiones vigentes y controladas
se encuentran Unicamente en
formato Las

digital. copias

impresas se consideran no

controladas.

La difusion de documentos la
hacia interna y externamente el
gestor documental a través de e-

mail.

La difusion de documentos la
hacia interna y externamente el
gestor documental a través de e-

mail.

Con la implementacion de un
Sistema Informatico se

automatiza la difusion externa.

La “Matriz Documental” que se mencionan en la tabla de mas arriba podra ser consultada en el capitulo

de “ANEXOS” del presente trabajo. Ahora comentaremos que se fue haciendo para lograr los dos

objetivos claves:

1.- Eliminar copia papel

Para poder lograr esto necesitabamos, en primer lugar, contar con terminales informaticas donde poder

consultar los documentos en cada sector de la Planta donde Cargo ejecutara sus tareas (esto se debe a

gue toda Norma asegura que los documentos tienen que estar disponibles en el lugar de trabajo). Un

rapido relevamiento nos indico:
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Sectores con terminal informatica Sectores sin terminal informatica
- Gate - Punta de Linea MQ200
- Apertura / Recepcion - Punta de Linea MQ200”B” / SQ200

- Depésito Buy MQ200
- Deposito Forja MQ200
- Depo6sito General MQ250

- Punta de Linea MQ250

La Gerencia de la Operacion decidi6 invertir en este proyecto, adquiriendo dos terminales informaticas
mas para ser instalados en los sectores mencionados. Ademas de disponer de los recursos fisicos
necesarios, la otra arista de este punto era capacitar al 100% del personal para que fuera capaz de
ejecutar la consulta documental digitalmente. El plazo propuesto para esta tarea es el mes de Febrero de
2014.

2.- Automatizar la gestion

En este punto se nos plantea el siguiente inconveniente: los documentos internos se administran y
consultan en una red interna propia de Cargo, mientras que los documentos externos son administrados
por el Cliente a través de su propia red, a la cual Cargo tiene acceso a través de una sola terminal
ubicada en la oficina administrativa. Estas redes no tenian ningdn tipo de vinculo, por lo cual la consulta
digital de documentos externos en cada sector de trabajo era imposible sin un previo “manipuleo” del
gestor documental, quien bajaba los documentos de la red del cliente y los subia a la red interna de

Cargo, caso contrario distribuia copias papel de los documentos.
Para salvar este problema, se le presentd al Cliente la siguiente propuesta:

Vincular de algin modo la RED local del CLIENTE con la RED local de CARGO. La idea es que a
través de dicho vinculo, el CLIENTE difunda su documentacion (DPL's, IDU's, IDE's, Ayudas
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Visuales) digitalmente sin necesidad de que intervenga el gestor de CARGO con tareas "hombre
dependientes”, es decir eliminar el "pasa manos™ que hasta hoy se tiene cuando hay que difundir un

documento modificado del CLIENTE. Para ser mas especifico:

- Situacion Anterior:

1) CLIENTE elabora o modifica un documento propio (INTRANET CLIENTE)
2) CLIENTE sube el documento a su RED (INTRANET CLIENTE)

3) CLIENTE comunica su actualizacion via mail a CARGO (E-MAIL)

4) CARGO ingresa a la RED del CLIENTE (la dnica terminal para hacerlo estd en la oficina
administrativa) y copia el documento modificado en un pen-drive (INTRANET CLIENTE)

5) CARGO ingresa a su propia RED para subir alli el documento del CLIENTE (INTRANET
CARGO)

6) CARGO comunica actualizacion del documento del CLIENTE (E-MAIL)

7) CARGO consulta el documento del CLIENTE desde su propia RED interna (INTRANET CARGO)

- Situacién Propuesta:

1) CLIENTE elabora o modifica un documento propio (INTRANET CLIENTE)

2) CLIENTE sube el documento a "carpeta compartida"” via WEB (INTERNET)

3) CLIENTE comunica su actualizacion via mail a CARGO (E-MAIL)

4) CARGO comunica actualizacion del documento del CLIENTE (E-MAIL)

5) CARGO consulta el documento del CLIENTE desde "carpeta compartida™ via WEB (INTERNET)

Como puede verse, en la situacion propuesta se eliminan 2 pasos que son claves en una gestion
documental eficiente por ser "hombre dependientes" (resaltados con color rojo en la “situacion

anterior”), y la idea central de toda la propuesta, ademds de automatizar parte de la gestion, es desligar a
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Cargo de responsabilidad por actualizar y difundir documentacion externa, siendo solo meros

"comunicadores" del hecho.

Para solucionar este tema, se le plantea al Cliente la posibilidad de crear un acceso FTP publico, es
decir que se pueda acceder via INTERNET con un usuario y contrasefia especificos. En dicho
“repositorio externo” es donde el Cliente subiria su documentacion para poder desde alli ser consultada
por Cargo. Este acceso seria la manera mas economica y efectiva de vincular las redes internas de Cargo
y el Cliente. Incluso podria hacerse que esta base fuera actualizada diariamente con un script de copia
automaético del lado del CLIENTE, que copie los archivos desde una carpeta especifica de su red interna
al repositorio FTP, automatizando ain mas el proceso.

Para reforzar ahora internamente la automatizacion de la gestion documental, se optd a nivel
institucional por la adquisicion de un software “enlatado”. Se trata del sistema SHAREPOINT, el cual
dio lugar a la creacion de un “Portal Informatico de Consulta” para distinto tipo de perfiles de usuarios

del Grupo. A continuacion describiremos resumidamente como es su funcionamiento:
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1- Para ingresar al Portal Share Point, abrir el explorador y escribir la palabra portal en la barra de direcciones.
2- Al presionar <ENTER> ingresard a la pagina principal del Portal.

3-Para acceder al sitio de cada’ una de las Operaciones de Warehousing (CARGO Servicios Industriales) o Transporte
(CARGO Expreso) o de cada Area de Servicio, en la barra superior hacer “clic” en la opcion correspondiente.

{2 GRUPO CARGO - Inicio - Hicrosoft Internet [xplorer o
G‘T\, v | [L] Wtpfsboon2010fseepoqesirico.aspx )4 x P

Archivo Edcin Ver Favorkos  Heramientas  Ayuds

Google Gv :«_‘jlu-f,a- €7 Marcadeensw (S0 2boquendos 0P Comrectir ortogrifco v | Envisray ) Corbigeaciae
bing O 0 .~ " -1 ST

W N | [RUPO CARGO « Indo f2v ) v i v Pigns » () Hertamiertas <

Acciones del sitio » ) ISRUAUREN  Piging

GRUPO CARGO » Pagina prncipal
Bienvensdo a la intranet de Grupo f.‘arfo

e
CARGO
——ts
= = = = =1 = |

Ilmoo Direccion General Warehousing Transporte Servicios  Aphcaciones  Merramuectas  Contacto Buscar on este it P 0

yrbsaes | Bi€NVeNido a la intranet de GRUPO CARGO

O @ Titulo Creado

05/07/2013 8:52

19/06/2013 8:38
14/06/2013 11:09

Para ver los Nomnados del mes, los cumpleadios vy |a ksta de beneficios, mgresd al sitio de RRHH 6
hacé cic

Usto S Intrannt hocal o o

4-Esta accion despliega una lista sobre el costado izquierdo donde se podra seleccionar cudl es la Operaciéno Area
especificaala que se quiere ingresar. A manera de ejemplo, desplegamos la pantalla de “Servicios™:
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& Tnicio - Areas de Senvicios - Windows Intemet Explorer =R =
@Q' l-_._. hitp// portal/Senvicios/ default xspx - ‘?| x [ .5:.’|§I b~

i Faverites | 5 B Sitics sugenidos |8 Galerla de Wb Slice =

[ ticio - Aveas de Senvicos fi v B - ) & ~ Piginar Seguided v Hemamientss = @+

Sergio Altamirang =

hcchones del sitio » S ESREAUY

—
CARGO Areas de Servidios
=

Inicie  Direccion General  Warahousiny Transparte Aplicaciones  Herramientas  Contacto Lscar on osie s
o Direccion Gen ] porte | Serviciog | Apl Buscar an esle sitio F-Ia 7 ]

Sitios
Administracion 4 -
i men | Areas de Servicio

Calidad
Comersial I Bienvenido al Portal de las Areas de Servicio de GRUPO CARGO.

Compras I En la barra lateral isguierda, seléccions ef Area & la cual desea ingresar.
Finanzas

Gastidn de Flota

Hegerie v Segurdad

o |

Legales

Logistica |

Mantenimiento

Paifiol I

Planificacidn y Control I
|
|

RRHH
Salud Oeupacional
Saguridad Patrimanial

Sistemas y
Comunicaciones

N N I .
Liste G Intranet local | Medo protegide: desactivade G K% -

AR RTINS I
5-Una vez que se hace “clic” sobre el drea seleccionada (cualquierasea) puede verse como se despliega (también
sobre el costado izquierdo) su Estructura general, basada en tres bibliotecas:

-Sistema de Gestion

- Indicadores
- Varios

B . om ) 1037 a.m.

16/08/2013

6- Podremos hacer “clic” en cualquiera de las mencionadas tres bibliotecas, teniendo en cuenta lo siguiente:

- Biblioteca «Sistema de Gestion» contiene toda la informacion relacionada al Sistema de Calidad (documentos).
- Biblioteca «Indicadores» contiene todos los indicadores que se generan dentro del drea en cuestion.

- Biblioteca «Varios» contiene cualquier otra informacién que el drea considere oportuno compartir.
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7-La opcion “Sistema de Gestion” despliega al centro de la pantalla una serie de carpetas desde las cuales se
podra consultar toda la documentacion de la Operaciéno Area que se desee.

& Sisterna de Gestin - Todos los documentos - Windows Intemet Explorer o] @ [
)w | B ip al Servicios/ Administracion/Sistema %2 de 0 GestinFormvs/Allliems.aspx v 4] % | ing g
) e/ port f 1 g
g Favoritos | og B Sitics sugeridos » @] Galeria de Web Slice =
| Sesterma de Gestibe - Todos los documentos B~ B = m v Pignav Seguididv Hemmientas> i)~

Agciones delsitio = B |ESRTUGET
CARGO Administracion » Sistema de Gestion » Todos los documentos -
[
Inicig Direccion General \.'.'are'!ousuno Transporte Senacios AplCaciones Herramientas Contacto Bu p 0
r I - - ‘
Bibliotecas Tipo Mombre Modificada Modificado por Desprotegido para VEersin Ares Aplica a Tamafio de archiva Cocuments corparativo
Sutemy de Gastion .
I = | 26/03/2013 10:22 10
Indicado
Fadores & 26/03/2013 10:22 1.0
Wamos I
@& 26/03/2013 10:22 1.0
o I 26/03/2013 10:22 10
) Tedo el contenido L P O
del st
Esperanda b javascriptfalse.. &L Intranet bocsl | Moda protegide: dessetivade fp v Hl0% -

Bl e[ Jfols]a] =[]

GENERALIDADES DEL SHAREPOINT:

- Un documento listado en el Portal puede figurar en los siguientes estados: “Borrador” - “En revision” — “Aprobado”

- Hay un botén de navegacion del sitio, por el cual uno puede desplazarse por las distintas sub-carpetas

- Hay una “estructura de grupos y permisos™ que se resume en:

*Visitantes: son los usuarios del Grupo Cargo, que tienen permiso de solo lectura en todo el sitio.

*Integrantes: los integrantes de cada area en particular, tienen permisos de «colaboracion» conescritura en todas las bibliotecas excepto Calidad.
*Gestores de Calidad: gestores documentales de cada drea, tienen permiso sobre todas las bibliotecas del area incluso la de Calidad.

=

Para cerrar este tema, mostraremos a continuacién como es que funciona la metodologia de elaboracion,
revision, aprobacion y difusion de los documentos a través de SharePoint:
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1 - Ingresar en el sub-sitio correspondiente, alli ala biblioteca Sistema de Gestidny de allia la carpeta correspondiente.
Hacer clic en el boton «Agregar Documentoy.

2 - Al aceptar, aparecerd la pantalla de propiedades del documento.

- Indicar a los procesos que aplica el documento

-Indicar el area a la que pertenece el documento

- Indicar siempre el estado «borrador

- Al guardar el documento se da inicio el flujo de aprobacion (WorkFlow)

3 - Al guardar el documento, el Portal genera automaticamente un mail de aviso al responsable de revisar el documento
con el asunto «Revisar el documentoy y un link para abrir directamente el documento.

- Alhacer clic, se abre la tarea de revision asignada, para que sea marcada como «revisada» y se pasa al siguiente paso de aprobacion
- En la pantalla del portal aparecerd como “tarea pendiente™

4 - Revision del documento: haciendo clic en la tarea se abre una ventana con la informacion de la tarea seleccionada.
En ella indica el estado en que se encuentray que el revisor debe cambiar.

5 - para dar finalizada larevision del documento, se debe cambiar el estado de la tareaa «completada» y se hace clic
en «Guardar».

6 - Automdticamente se genera un mail de aviso al aprobador de una nueva tarea de aprobacion de documento
pendiente, con el asunto «aprobar documento, nombre del documento». En el cuerpo del mail hay un link para abrir
directamente el documento, similar a la tarea de revision.

7 - Para aprobar el documento, el usuario con perfil de aprobador sigue los mismos pasos que para la revisién. Al grabar
la actualizacién de la tarea, el documento ya figurara con estado «Aprobado» y el WorkFlow como «Finalizado».

8 - Cuando un documento es rechazado en proceso WorkFlow (por revisor o aprobador), el gestor documental debera:
1) terminar el flujo de trabajo abierto, 2) corregir el documento segin observaciones, 3) abrir un nuevo WorkFlow.

Con la implementacion de las medidas antes descritas se logré automatizar en gran parte la gestion
documental y eliminar las “copias en papel”. Entonces, La disponibilidad de tltimas versiones de

documentos en cada Sector de trabajo (requisito de cualquier Norma) se garantiza:

- Para documentos internos, a través del “portal informatico SHAREPOINT” al cual se accede a
través de Internet con la direccion: http://shpoint2010/SitePages/Inicio.aspx y siguiendo la
ruta: Warehousing > Operaciones CIC > Sistema de Gestion.

- Para documentos externos, a través de una “Interfaz de Consulta” que vincula las redes

informaticas internas de Cargo y el Cliente, permitiendo sélo la consulta documental. A esta

interfaz se accedera también mediante SHAREPOINT. La ruta en este caso es: Warehousing >
Operaciones CIC > Sistema de Gestion > Documentos > Documentacion Externa. Hacer

“click” en esta opcion despliega el “Interfaz de Consulta”
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Gestion de Vehiculos Industriales

Este es otro de los temas que a lo largo de ambas Auditorias fue generando una serie de no
conformidades que creimos conveniente atacar de manera integral fundamentalmente porque en
ocasiones una mala gestion de esta variable puede atentar directa o indirectamente contra la seguridad de
las personas.

Con el soporte del area de Higiene y Seguridad en el Trabajo de Grupo Cargo, se fueron tomando varias
medidas que apuntaron a la optimizacion y mejora en lo que refiere a gestion de vehiculos industriales
(fundamentalmente autoelevadores, tanto diesel como eléctricos). Pasamos ahora a desarrollar

brevemente cada una de estas acciones:

e Capacitaciones teérico-practicas para manejo de autoelevadores y entrega de CARNETS

Se disefio e implement6 un procedimiento institucional para capacitar a conductores de autoelevador, y
evaluarlos (tanto en teoria como en practica) posteriormente para determinar su aptitud de manejo y
poder entregarles el correspondiente carnet habilitante. En el capitulo de “ANEXOS” del presente
informe podra consultarse el modelo de evaluacion practica que se les tom6 al 100% de los choferes de
todos los turnos de trabajo. Algunas iméagenes:
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Estas capacitaciones tedrico-préacticas se realizaron también para conductores de CONTAINERA, por un
ente certificador externo (TUVRheinald). Algunas imagenes:
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e Identificacion de peso de carga maxima en autoelevadores:

Para evitar la sobrecarga de autoelevadores en la manipulacion de materiales (con el riesgo que ello
implica) se acudié a una medida visual bastante efectiva, identificando con aerosol en los laterales de los

vehiculos las cargas maximas que pueden levantarse. Vemos el antes y el después:
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e Colocacién de perillas en los volantes:

Esta es una medida netamente ergondmica, para facilitar la maniobrabilidad de los vehiculos. Esto

facilita y mejora la conduccion. Vemos el antes y el después:

e (Campaifia de manejo “seguro y responsable”:

En este caso, la prevencion de accidentes y actos inseguros en la conduccion de autoelevadores dentro y
fuera de Planta fue el eje conductor para la ejecucion de la campafa. Se dieron charlas al personal por

grupos y se panelizaron ayudas visuales con recomendaciones y buenas practicas en las vehiculos.

Algunas imagenes:
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e Propuesta para designacion de espacios de estacionamiento para vehiculos industriales:

Propuesta que se le present6 al Cliente y que abarca la designacién de lugares de estacionamiento para el
100% del parque de vehiculos industriales cuando estos estan fuera de uso. Para ello se cred una tabla
que relaciona un area especifica de trabajo, con los vehiculos industriales que alli se utilizan, con sus
respectivos puestos de estacionamiento. Esta informacion se plasmoé también en los LAYOUT’s de los

sectores. Algunos ejemplos:

- DEPOSITO FORJA MQ200:
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No Conformidades Tratadas

Vamos a cerrar este apartado del Capitulo listando algunas de las No Conformidades de la Auditoria

Diagndstico elegidas por nosotros por su importancia o grado de impacto, a las que hemos podido dar

tratamiento y solucion con las medidas implementadas mas arriba. A continuacion listaremos estas No

Conformidades de manera similar a la que el Auditor las presentd en el informe final de auditoria:

Pregunta 2 Calificac.
Sector No Conformidades >
VDA Auditor
Se verifico que no esta definido en que formato, en papel 6 informatico, estaran los
3.21 General d : 8
ocumentos en los puestos de trabajo.
No se pudo evidenciar la existencia de un documento en el cual se defina que
3.2.1 General 3 : : 8
documentos deben estar disponibles en los puestos de trabajo.
No se han definido periodos fijos para la actualizacion regular de documentos.
3.2.1 General ik i i s . 8
| No esta claramente definido cuando la copia de un documento debe llevar el sello de
3.2.5 Genera "copia controlada”. 8
Recepciony |Se verifico que el "operador de apertura” Sr. Héctor Cagliani, no dispone de una
3.2.6 Apertura credencial que lo habilite para conducir autoelevadores. 6
Depésito |[Se observan autoelevadores aparcados en lugares no aptos. No existe una definicién
3.2.6 MQ250 de lugares de estacionamientos para vehiculos industriales. 8
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10.5 Proceso

Antes de comenzar este apartado, nos tomamos un respiro para refrescar los conceptos generales que se
encuentran agrupados en esta arista de la Norma. Aqui los principales puntos a tener en cuenta son:
correcto almacenamiento manipulacion y transporte de materiales, ajuste del volumen de servicio a las
necesidades, gestion de productos no conformes, aseguramiento del proceso, gestion de documentos y

registros, gestion del flujo informativo.

Tal como se dijo en el punto anterior de este Capitulo, muchas de las “No Conformidades” o
“Situaciones de Riesgo” visualizadas por el Auditor, son de responsabilidad compartida, requiriendo

definiciones por parte del Cliente, y acotando en algunos casos nuestro campo de accion.

Es por ello que nos enfocaremos en solo dos grandes problematicas bien evidenciadas que nos permiten
generar propuestas, con el objetivo de garantizar el proceso. Una de ellas es el “Sobre-stock de
materiales y producto terminado” y |a otra el “Sistema Informadtico de Gestion (PLUMA)”. Dentro de
la tematica del sobre-stock, nos centraremos en: el guardado de material, en la reconfiguraciéon de
alveolos de estanterias para optimizar los espacios aumentando la capacidad de guardado, en la
formalizacion y actualizacion de los lay-out (transparentando y acordando con el cliente pulmones de
estiba en bloque transitorios), y la definicion de contratacion de almacenes externos para el guardado de

producto terminado.

Cuando hablemos del Sistema PLUMA, vamos a destacar que el consorcio aleman, estaria migrando a
una plataforma SAP proximamente, con lo cual, nuestra propuesta se basa en el desarrollo de actividades
enmarcadas en un ‘“Programa de Implementacion de SAP — Modulo Logistica”, realizando
Benchmarking en Buenos Aires y con personal de Cargo Brasil (donde esta plataforma se encuentra
actualmente en funcionamiento), planificando contratacion de consultoria para capacitacion del personal

(definiendo grupos de trabajo), considerando implementacién para el afio 2014.

Para continuar fieles a la estructura del trabajo, a medida que nos vayamos explayando en los distintos
puntos, se iran adjuntando ejemplos reales, que permitan ampliar el razonamiento en cada instancia.
Cerraremos el apartado listando las no conformidades a las que se les dio tratamiento y solucidn con las

medidas implementadas.
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Sobre-stock de Materiales y Producto Terminado

En el Informe final de la Auditoria Diagnostico, como introduccion a los hallazgos que se pudieron

observar, el auditor realiza una introduccién de la siguiente manera:

PRINCIPALES HALLAZGOS

5e pudo comprobar que los sobre-stocks de distintos tipos de piezas, complica la gestion
de administracion de los depositos. En muchos casos, los cambios de ubicacion de las
piezas, ponen en riesgo |la calidad de las mismas y genera excesos de tiempo no previstos
en el normal funcionamiento de la operatoria logistica.

La actual situacion que se observa en el CIC, en relacion con los sobre-stocks de piezas,
pone en evidencia que los depdsitos de materiales no disponen de espacios extras que
permitan el estibado de dichos materiales.

Una situacion similar a ladescripta en los dos puntos anteriores, se observa con las
transmisiones, parasus distintas versiones, MQ 250, MQ 200 y M5 200.

Con este ejemplo, queremos poner de manifiesto la importancia de la temaética, insistiendo en la
necesidad de un trabajo conjunto, donde el Cliente analice las politicas de inventario, favoreciendo de
esta forma el funcionamiento normal de los procesos logisticos. Dicho esto, pasaremos a enumerar
algunas de las propuestas que como Operadores Logisticos del Centro Industrial Cérdoba hemos logrado

implementar:

1) Guardado de Material:

La propuesta se basa en la optimizacion de los niveles inferiores del almacén, realizando una
reparametrizacion en Sistema, aumentando considerablemente la cantidad de cajones (o CKV) que se
pueden almacenar, confeccionando instructivo para el guardado y consumo, basandonos en la
metodologia FIFO (primero en entrar — primero en salir). Esto se aplicd mas puntualmente en piezas del
proveedor SKF (rodamientos), cajones de palancas de embrague y CKV bajos.

A continuacién, vamos a poder observar ejemplos de material almacenado en Deposito de piezas BUY
MQ200, donde los alveolos estaban parametrizados para soportar solo 4 posiciones, aumentando la
capacidad a 8 o 12 posiciones dependiendo de la pieza y por ende del tipo de embalaje. Esto se vid
acompafiado de un cambio en el mapeo del almacén, con al animo de mantener la trazabilidad de las

piezas. En este punto, lo que se destaca es la estiba de material en el mismo alveolo de estanteria.
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- Ejemplo palancas de embrague: aplicando la propuesta de la estiba, pasamos de guardar 4 a 8

cajones en un mismo alveolo (se duplica capacidad).

ANTES (SIN ESTIBAR EN ALVEOLO) DESPUES (CON ESTIBA EN ALVEOLO)

- Ejemplo rodamientos (proveedor SKF): en este caso, realizando estiba se aumenta la capacidad a

12 cajones (siempre a nivel de piso).

\JA

Estiba de material aumentando capacidad del alveolo

Para los ejemplos, no podemos olvidar lo que mencionamos en parrafo pasado, es decir, no podemos
olvidar el concepto “FIFO”. Para poder cumplir con este requerimiento, desarrollamos una ayuda visual
que muestra coOmo operar para guardar y consumir material desde dichos alveolos, la cual mostramos a

continuacion:
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CARGO AYUDA VISUAL

PRINCIPIO FIFO (PRIMERO ENTRA - PRIMERO SALE)

SISTEMATICA DE TRABAJO EN SUPERMERCADOS DE DEPOSITOS BUY

Material mas VIEJO

aterial mas NUEVO

SENTIDO DE CONSUMO: DE IZQUIERDA A DERECHA
SENTIDODE GUARDADO: DE DERECHA A IZQUIERDA

Material mas VIEJO

Material mas NUEVO

SENTIDO DE CONSUMO: DE ADELANTE HACIA ATRAS
SENTIDODE GUARDADO: DE ATRAS HACIA ADEHANTE

Material mas VIEJO

Material mas NUEVO

SENTIDO DE CONSUMO: DE ARRIBAHACIA ABAJO
SENTIDO DE GUARDADO: DE ABAJO HACIA ARRIBA

Otra de las propuestas, tiene que ver con una nueva disposicion de los embalajes dentro del alveolo,

siendo un ejemplo claro de esta medida el almacenamiento de tomas de fuerza. Anteriormente, los
alveolos estaban pensados para colocar los KIT (embalajes) a lo ancho. En la nueva configuracion, los
KIT son posicionados de punta, es decir del lado mas corto del embalaje, generando una ganancia de
espacio. Donde anteriormente entraban 2 KIT de toma de fuerza, en la actualidad se duplica, pudiendo
almacenar 4 KIT.

Los KIT de toma de fuerza, tienen una medida de 1.000 x 600 cm. La propuesta plantea dejar en el
frente el lado cuya medida es de 600 cm, aumentando la cantidad de posiciones dsiponibles. Para estos

casos, también realizamos cambios de mapeo y parametrizacion del depdsito.
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- Ejemplo toma de fuerza:

Nueva disposicion de embalaje en alveolo

2) Reconfiguracion de Alveolos:

Continuando con la tematica del sobre-stock, con el objetivo de aumentar la capacidad de los almacenes,
implementamos una nueva medida, aplicada tanto al depdsito BUY MQ200, como asi también, al
deposito de piezas FORJA MQ200. Esta idea se basa en la optimizacién del espacio, modificando la
altura o disposicion de los alveolos, aprovechando de esta forma el maximo de capacidad de cada
columna de estanteria. Este trabajo se realizd conjuntamente con el area de Mantenimiento Edilicio,
quienes llevaron adelante la modificacion de los largueros (es decir la parte operativa), generando una

mejora sustancial para el proceso. Veamos ejemplos de lo comentado:

Diferencia altura de largueros (FORJA)
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3) Formalizacién y Actualizacion de Lay-Out:

En este apartado, vamos a poner sobre la mesa, propuestas de pulmones de estiba en bloque transitorios
en distintos sectores de la Planta, siempre con miras de generar espacios que permitan soportar el exceso
de stock, sin representar riesgos desde el punto de vista de la seguridad, favoreciendo una operatoria
normal. Al generar nuevos lugares para la disposicion de las piezas, se realizaron actualizaciones de los
lay-out, siendo la herramienta que nos brinda el respaldo frente a nuevas auditorias y posibles reclamos
de alguna dependencia interna de la automotriz alemana, consensuando con el area de Planeamiento

Logistico del cliente, como ente regulador dentro de la Planta.

En el ejemplo que presentamos a continuacion, se generaron distintos lugares de estiba en bloque en el
tanel del Depdsito Forja MQ200. Dentro del depdsito, persiguiendo el mismo fin, se genero un pulmén
para el pre-guardado de las piezas que ingresan, favoreciendo la circulacion de vehiculos,
descongestionando el alero de recepcion afectado por el sobre-stock. Las zonas mencionadas, las

podremos visualizar con circulos en color amarillo, dentro del lay-out del sector:

Lay Out General Deposito Forja y Fundicion MQ200  pylmdn previo guardado
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Adjuntamos seguidamente otro ejemplo, ahora dentro del almacén de piezas Forja MQ250, donde
destinamos una zona que se utilizaba para la operacion de embalado de carcasas de exportacion
(actividad que se dej6 de hacer por caida de la demanda), para la estiba en bloque transitoria de material
recepcionado proveniente de proveedores nacionales. Como en el lay-out anterior, el sector esti

demarcado con un circulo amarillo:

Lay Out deposito MQ 250
1
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Finalizamos con un sector, frente a la Playa de Contenedores, donde fueron demarcadas posiciones para
almacenar transitoriamente material proveniente de la desconsolidacién de contenedores (material

importado):
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Playa de Contenedores y Carrileras de Recepcion de Apertura

Carga de Baterias ‘

Recepcion / Aperfura

5} 8 ] Recepcifh /Apertura || Recep /Apert |B|  Recep/Apert ml

Preduct

Rack J Rack

Contenedores de 40
(Llenos y Vacios)

Contenedores de 40
(Llenos y Vacios)

ae
5

Nota: Para un correcto manipuleo de los Contenedores, se permite que se puedantener

mezclados llenos con vacios.

4) Contratacion de Almacenes Externos:

Para dar cierre al punto referido al sobre-stock, es momento de hablar de Producto Terminado. Los tres

“bancos de producto terminado” del Centro Industrial Coérdoba se encuentran saturados de

transmisiones, lo cual afecta en gran medida las actividades de despacho (se tienen que hacer muchos

movimientos de material para respetar FIFO) y el flujo interno de vehiculos en general. Para conocer un

poco mas del tema y entender su criticidad, vamos a visualizar un indicador de elaboracion propia

llamado “Ocupaciéon de Bancos de Producto Terminado”, donde puede verse un porcentaje de ocupacion

gue supera notablemente el objetivo fijado del 85 %. Ademas del indicador, veremos el lay-out del

sector del tanel entre Plantas donde se evidencian claramente las zonas ocupadas con sobre-stock de

Producto Terminado:
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e
Sobrestock de Producto Terminado CARGO
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Como propuesta que nos permita afrontar esta realidad, planteamos la opcion de alquilar un depdsito
externo, con el proposito de buscar “descomprimir” la Planta. En esta instancia, propusimos brindar este

servicio, ya que Cargo contaba con metros disponibles para tal fin.

La adjudicacion del alquiler fue cerrada con un proveedor de Rio Segundo, siendo personal de Cargo
quien realizé toda la gestion del despacho del material hacia el deposito externo, como asi también,
quien lleva adelante la gestion diaria de este almacén (con personal asignado a trabajar en dichas
instalaciones externas), planificando las cargas que se deben traer nuevamente al CIC en virtud de los

programas de exportacion establecidos para cada semana.

Se efectud una parametrizacion para la estiba en bloque del depésito alquilado por el Cliente, con el fin
de mantener la rastreabilidad del producto y asegurar el FIFO en los despachos (bloques de estiba con

doble entrada para minimizar el manipuleo del material).

Sistema Informadtico de Gestion “PLUMA”

Como se mencionara al comienzo del presente apartado, nuestro Cliente se encuentra en medio de un
proceso de transicion de su Sistema Informatico para la gestion de stocks, migrando a una plataforma
SAP.

Esto se debe en gran medida a una necesidad de actualizacion y adecuacion a las nuevas exigencias de
los procesos tanto internos como externos. Con este cambio, el Consorcio busca superar las falencias
que arrastra el actual sistema, falencias relacionadas con la rastreabilidad de las piezas, el grado de

detalle de la informacion que brinda, y el aseguramiento de FIFO.

Es por esto que Cargo se compromete con un “Programa de Implementacion SAP en la Operacion CIC”,
desarrollando las tareas que se detallan a continuacion, con el objeto de acompafar al Cliente en este

nuevo desafio:

e Benchmarking: se organiza visita de personal de Cargo Brasil, donde la plataforma SAP se
encuentra actualmente operando. El encuentro se lleva a cabo en la provincia de Buenos Aires,

enviando personal de nuestras aéreas de servicios que se desempefian dentro de la Operacion del
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Centro Industrial Cdrdoba. En esta oportunidad, participo personal del area Logistica, pudiendo

tener un primer acercamiento a las distintas posibilidades que plantea la herramienta, focalizando
en el Modulo Logistica.

e Contratacion de consultoria: es momento de comentar que Cargo, cuenta con el médulo de
Administracion de SAP implementado dentro del Grupo, con lo cual, tiene dentro de sus planes
corporativos incorporar a futuro el médulo de Logistica. Para este proceso de transicion, Cargo
también esta trabajando con una Consultora especialista en el tema.

e Capacitacion del personal: se formaron equipos de trabajo, donde el Consorcio Aleman solicito
recursos que seran destinados 100 % a capacitarse en esta herramienta, sirviendo luego como
“multiplicadores” de los conceptos y practicas adquiridas, capacitando en una segunda instancia
al resto de los usuarios involucrados en los distintos procesos.

Se generan licencias para los distintos niveles o “perfiles” del personal de Cargo, mostramos

parte del listado a manera de ejemplo:

Preparacion de Licencias
Periodo: 2013-2014
Legajo Apellido y Nombre Categoria Puesto Turno

104 GARCIA MAURO ARIEL Supervisor Supervisor 3

148 CASTRO JORGE ALBERTO Coordinador Linea de Armado 3

263 PERALTA JAVIER ESTEBAN Supervisor Supervisor 2

270 CONTRERAS OMAR IGNACIO Coordinador Linea de Armado 1

298 INCICCO FEDERICO Coordinador Linea de Armado 2

308 LOZADA GASTON Supervisor Supervisor 2
2057 CUGNO MARCELINO MIGUEL Coordinador Deposito 3
3029 FIGUEROA FERNANDO Operario Desmodulado 3
3107 BUSTOS JULIO ENRICQUE Operario Apiladora 2
3117 MURNOZ RUBEN HORACIO Coordinador Linea de Armado 3
3162 SAMCHEZ MARCELO GABRIEL Operario Desmodulado 1
3235 FUSTER CRISTIAN ARIEL Operario Playa Fiscal 2
3246 PUCHETA EDUARDO JORGE Coordinador Linea de Armado 2
3260 BENAVIDEZ ALBERTO MARTIM Operario Almac. Mantenimiento 2
3284 LLANOS HECTOR GERMAMN Operario Afilado 2
3318 GOMNZALEZ HERMAN GABRIEL Operario Mulero de Apoyo 1
3359 LOPEZ CARLOS FERMNANDO Operario Contol de Stock 2
3375 VENEZIA JOSE ALFREDO Operario Mulero de Apoyo 3
3386 AYARZABAL MARCELD ADRIAN Operario Desmodulado 1
3397 MNARBALLO RAMOM ANTOMNIO Operario Punta de Linea 3

LOZADA, Gaston — MUR, Andrés Pagina 125

Cérdoba, Mayo de 2014



Auditoria de Procesos Logisticos VDA 6.3 en Planta Autopartista

Proyecto de Grado — Licenciatura en Logistica — Instituto Universitario Aeronautico

No Conformidades Tratadas

Finalizando, ponemos en manifiesto algunas de las no conformidades surgidas de la Auditoria de
Diagnostico (realizada por la Consultora) a las que intentamos dar solucién o tratamiento a partir de las

acciones implementadas:

Pregunta . Calificac.
Sector No Conformidades
VDA Auditor

Se verifico que en el "drea de embalaje de carcazas"(segin los definido en "Lay out

Depdsito |deposito MQ 250" - AVD56-07 (07/03/2013)), se encontraban depositadas distintos tipos
MQ250 |de piezas. P/ej.: forjas importadas / forjas nacionales / buy's nacionales /

semimaquinados / etc...

La ocupacion de calles internas de los depdsitos con piezas, por falta de espacios fisicos,

3.3.1 General |nosolo afecta el orden de los mismos, sino también impide con el cumplimiento de los 6

requisitos establecidos por el CIC.

331

Se verifico en distintos sectores del CICque hay: cajas /cajones con distintos tipos de
3.3.2 General |piezas, que estan depositados en lugares no asignados para tal fin. Ej.: Al ingreso del 6
sector de barras de la planta MQ 250 / tinel entre MQ 250 y MQ 200A / etc.

Se verifico que en el sistema Pluma no es posible verificar cuando piezas retenidas con
Depésito Bono de calidad, son liberadas para su uso en los procesos productivos. Esta anomalia se
3.34 : refleja en el sistema como un quiebre del FIFO. Ej.: Pza. 027.311.309 DO,RO1 Cubo de 3a.y 6
Forja MQ200 4a. forja. Provision de piezas ingresadas el dia 22/04, se continua con ingresos del 10/05 y
luego con piezas del 24/04 las cuales estuvieron bloqueadas.

El sistema Pluma no garantiza la rastreabilidad de las piezas, porque se guarda solamente
los ingresos de los ultimos seis meses.

3.3.5 General
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10.6 Mejora Continua / Acciones Correctivas

Muchos de los conceptos que se van a plasmar en esta parte del Capitulo, fueron desplegados en el
marco teorico, con lo cual, buscaremos ser pragmaticos, brindando ejemplos reales de mejoras
implementadas y acciones correctivas, variando el andlisis en virtud de la complejidad e impacto que

representan.

En esta instancia, vamos a estructurar el trabajo desde dos aristas fundamentales para el entendimiento y
razonamiento, siendo las mismas el aspecto “Cultural” (concientizacion) y el aspecto “Procedimental”

(cumplimentacion de los requisitos de la Norma).

Veamos resumidamente en un grafico, lo explicado en el parrafo pasado:

Mejora Acciones Correctivas
Concientizacién: Concientizacién:
e Folletos Informativos e Capacitacién en
e Charlas “Herramientas para
e (Capacitaciones Resolucién de
e Revista del Grupo Problemas”
e Buzdn de Ideas

e Cartelera

Procedimiento: Procedimiento:
e Antes e Antes
e Después (propuesta) e Después (propuesta)
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Mejora Continua

En la actualidad, las empresas a nivel mundial se enfrentan a escenarios competitivos y desafiantes. En
este contexto, el Grupo Cargo asume el compromiso de adoptar la filosofia de trabajo de Manufactura de
Clase Mundial, adaptando sus herramientas y métodos, con el proposito de implementar el concepto de

“Logistica de Clase Mundial”, aplicandolo a todos los servicios que brinda a sus clientes.

De esta manera, el Grupo Cargo reafirma su compromiso, considerando su Sistema de Gestion de la
Calidad consolidado con la certificacion de la ISO 9001, y evolucionando hacia adelante en un modelo
de “Clase Mundial”.

El desafio de esta nueva filosofia de trabajo es contar con el involucramiento y el compromiso de
toda la organizacion en todos los niveles, generando un cambio en la manera de hacer las tareas

diarias, y sobre todo un cambio en nuestra cultura de trabajo.

La Manufactura de Clase Mundial representa un nivel de excelencia operacional en toda la cadena de un
proceso productivo, generando valor en cada una de sus etapas.

Esta filosofia de trabajo toma como referencia los resultados obtenidos por las mejores empresas del
mundo, lo que ha dado lugar a un conjunto de herramientas y metodologias en las que se basa la

Manufactura de Clase Mundial.

Dentro del Grupo Cargo se lanza la campafia de Logistica de Clase Mundial (en el Centro Industrial
Cordoba toma fuerzas desde el 2° cuatrimestre de 2013), la cual es identificada y promocionada con su
logo de LCM. Este simboliza un nuevo compromiso de todos los que formamos parte de Cargo y

asumimos el compromiso y el desafio de evolucionar como empresa hacia la excelencia de clase

mundial.
GRUPO
CARGO
/1 ) |
LOGISTICA DE CLASE MUNDIAL
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Desde el punto de vista de la “Concientizacion”, como plan de accion esta previsto realizar diversas

actividades, involucrando todas las areas y todos los sectores de la empresa.

Las actividades estan planificadas en tres etapas (planificacion macro), las cuales son, Primero:
Conceptos de LCM, Segundo: Campana de “5S”, y Tercero: Lanzamiento de la “Fabricas de Ideas” y en

adelante el lanzamiento periodico de cada uno de los nodos que constituyen la LCM.

Para lograr el objetivo, dentro del Centro Industrial Cérdoba fueron definidas areas modelos, utilizando
estas como laboratorios para la expansion dentro de la Planta del Consorcio Aleman, como asi también,

al resto de las operaciones donde Cargo se desempefia como operador logistico.
Estas areas modelos son:

e Deposito MQ200 piezas BUY.
e Linea MQ200 A.

«* Nodo de Mejora Continua. Fase de “Concientizacion”

Para comenzar, vertiendo esta nueva forma de pensar, cumplimentando los primeros pasos, se utilizaron
“Folletos Informativos”, realizando una presentacion del Nodo Mejoras Enfocadas, recordando que su
objetivo radica en la eliminacion de todas las pérdidas encontradas, utilizando herramientas de Solucién

de Problemas.

En estos folletos, informamos el lanzamiento del Mes de Mejoras, buscando incentivar el surgimiento

de ideas, entendiendo que una pequefia sugerencia puede ser, a futuro, un gran proyecto.

Se realizo una breve explicacién para poder interpretar qué es el nodo de Mejora Focalizada, se
identificaron los Objetivos, encuadrando la légica de la Mejora Continua a través del Ciclo de Deming
conocido como PDCA (analisis de situacion actual y planificacion de objetivos, realizacion de las
actividades planificadas, control de los resultados obtenidos por las acciones realizadas y

estandarizacion / expansion de la mejora).

A continuacion, adjuntamos ejemplo de la folleteria mencionada:
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MES DE MEJORAS i OBJETIVOS DEL PILAR

El vv‘:e.s, de julia s("m' el mes del Pilar Mejoras B Asegurar la coherencia de todas las acciones de
Focalizadas: anda preparando tus ideas mejoria foralizada, tendientes a eliminar las principales
Una pequeiia sugerencia puede s voces de pérdidas.

Ser un gran proyecta
Durante el mes, estards

AT
\ e ; .
V' i ) B Eliminar costos innecesarios

recibiendo infarmacicn { :,(
sobre cdmo hacer para s B Eliminar ineficiencias de los procesos
ACErcamos tu idea. N
M 5 S0 = "
GRUPO Todas las sugerencias B Desarrollar las competencias especificas para la

seran analizadas a
través del equipo det
Pitar

resolucidn de problemas.

| CICLO PDCA -
5 .
Al

JARGO
RS

LOGISTCA UE LLASE MUNDIA

LA EVOLUCION

uc
HACIA LA EXCELENCIA.

1. SQUE ES EL PILAR DE MEJORAS
FOCALIZADAS?

B Es un pilar técnico para atacar las grandes pérdidas
identificadas por el pilar Cost Deployment. de cuya
salucion se esperan importantes ahorros

B Aplica diferentes técnicas, instrumentos y métodas
especificas para resolver problemas en forma
sistematica

La implementacian de |as ideas y saluciones sigue la
lagica de la mejora continua a traves del ciclo de
Deming. que se conoce como POCA

M Utiliza la logica de la mejora continua y focalizada
seglin [a cual, frente a un problema
desviacion del estandar
identifica las causas raices

para eliminarlas

o
definitivamente, canlo  \§ \
cual se vuelve al k!

estandar 0 bien se \' |
define uno nueve

P = PLAN > Andlisis de situacidn actual y planificacidn
de pbjetivos.

0 = DO > Realizar las actividades planificadas

C = CHECK > Controlar los resultados obtenidos par
las acciones realizadas

A = ACT > Estandarizacion y expansion de la mejora

Si nos dirigimos ahora a otro aspecto fundamental para la concientizacion, no podemos dejar de

mencionar la “Capacitacion” y las “Charlas al Personal”.
D

Por una parte, se pueden destacar las capacitaciones a los lideres de los nodos (prioridad nimero uno),
utilizando como herramienta el Radar Chart, con el animo de establecer las competencias (desarrollar
competencias y habilidades), y por otra parte, las capacitaciones al equipo de trabajo

interdisciplinario que integra dicho nodo (prioridad nimero dos).

Se utiliza bibliografia para realizar la capacitacion conceptual y el desarrollo de actividades practicas,

buscando reafirmar la informacion.

Citamos seguidamente el equipo de trabajo del nodo Mejora Focalizada, adicionando ejemplo de la

herramienta utilizada para el desarrollo y evaluacion de los conocimientos:
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Equipo de Trabajo

Lider de Nodo
Mauro Garcia

Supervision
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Lider de Nodo

Integrante
Gustavo Merlo
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Ahora vemos un ejemplo de la forma en que se evaltan los conocimientos criticos para el alcance de los

objetivos de la empresa:

Nivel requerido | Gaston
[1-5] Lozada
5G 4 2
5W+1H, 5 Par qué 4 4
Priorizacidn; sistematico, 1dgico y detallado desglose de
objetivos en correctos significados y soluciones,
7 HERRAMIENTAS LCM medlqongs de los resultados versus Ubje.tlvosytargets; 4 3
descripcion de problemas con esquemas,; 5W + 1H con
principios 5G; analisis de causa raiz; descripcidn de
_ fendmenos con esquemas; TWTTP
w QK /Hoja de Mejora Quick kaizen 4 4
3 [8K Standard kaizen 4 3
2 WK Major kaizen 4 3
® Diagrama de Causa - Efecto, Diagrama de Pareto, graficos,
T Instrumentos QC comprueban hojas, histogramas, diagrama de dispersian, 4 3
efc.
7 Pasos de resolucidn de problemas: seleccione el asunta,
entienda la situacién y ponga objetivos, planifique
7 paso de acercamiento de problema |actividades, analice causas, considere y ponga en practica 4 4
contramedidas, compruebe resultados, estandarice y
establezca el control
Definicion de desperdicio y pérdidas |Definicidn de rechazo y pérdidas y su medida apropiada 4 3
8 Perdidas Perdidas causales y resultantes 4 3
< |A B and C matrices 4 3
% D, E and F matrices 4 2
g La eleccidn de proyectos adecuados v el siguimiento de
La seleccidn de proyectos los resultados de los proyectos. Ventaja correcta y calculos 4 2
de coste
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Una vez evaluado el personal en sus conocimientos, se analiza su representacion grafica en un radar

chart de la siguiente manera:

D, E and F matrices

A, B and C matrices

Perdidas

Definicion de desperdicio

y 9érdida . MK
paso de acercamiento! 7 Instrumentos QC
de problema

FI’- CD MNivel requerido (1-5)
Basico MGaston Lozada
5G
La seleccion de 5
proyectos

5W+1H, 5 Por qué

7HERRAMIENTAS LCM

QK/ Hoja de Mejora

Las capacitaciones de los equipos de trabajo (areas modelos) se planificaron a lo largo de toda una

semana, siendo el tema principal la herramienta conocida con el nombre de “KAIZEN”. Se dividi6 la

dotacidn total de estos sectores en 3 grupos por Turno, es decir 9 grupos en total, para luego establecer

un cronograma de capacitacion.

En conjunto con el Nodo Desarrollo de Personas, se acordd comenzar a capacitar en herramientas

basicas de LCM al personal de areas modelos.

La misma se baso en la practica del uso de herramientas como el Quick Kaizen, 5W-1H, 5 Por qué y

Analisis B/C. Los temas para los ejercicios practicos fueron propuestos por el propio personal. Al

finalizar cada capacitacion se refrescaron conceptos de la metodologia, a través de un crucigrama de

Mejoras Focalizadas.

Algunas imagenes de las capacitaciones dictadas:

LOZADA, Gaston — MUR, Andrés

Cérdoba, Mayo de 2014



Auditoria de Procesos Logisticos VDA 6.3 en Planta Autopartista

Proyecto de Grado — Licenciatura en Logistica — Instituto Universitario Aeronautico

El material de capacitacion y algunos trabajos realizados:

Continuando con la Concientizacion, dentro de la teméatica Mejora Continua, vamos a ejemplificar otra
herramienta muy fuerte desde el punto de vista de las comunicaciones, siendo esta la “Revista Interna

del Grupo Cargo”.

Esta revista, cuenta con distintas secciones, tanto para socializar, como para comunicar las estrategias

corporativas, los desafios, los objetivos alcanzados, etc. A continuacion adjuntamos disefio de la misma:
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LLEGA EN JUNIO EL NUEVO NUMERO
DE NUESTRA REVISTA INTERNA CON
TRES NUEVAS SECCIONES.

)24 1 ae0
REVISTA TRIMESTRAL DEL GRUPO CARGO

COMUNICARGO

En el marco de las actividades de LCM en el Centro Industrial Cordoba, se premio a los autores de
distintos Kaizen (Proyectos de Mejora) que se implementaron en la operacion. Para ello se hizo entrega
de Gift Cards (tarjetas de crédito para gastar) con montos relacionados con la cantidad ahorrada en cada

Caso.

El objetivo de dicha propuesta es continuar incentivando la mejora continua y eliminar los desperdicios
con los cuales conviven los procesos. Actualmente hay varios proyectos en proceso de implementacion y

analisis por lo cual esperamos que se siga premiando y se siga mejorando.

Se adjunta ejemplo:
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PREMIACION
KAIZEN

CALIDAD
SUPERVISOR
RRHH
LOGISTICA
COORDINADOR

R

A
CARGO | 13
EMREA ‘

En el transcurso de 2013 también llega a la Operacion la campana “Tu Idea”, un canal de informacion

que se dispuso a todo el personal manteniendo la iniciativa y busqueda de mejora continua.

Esta herramienta se orientd hacia un espacio de comunicacion activa, de motivacion a los colaboradores,

en busca de darle un lugar real y valorizar todas aquellas ideas que nacen de cada miembro del Grupo.
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Con objetivos claros y una dinamica sencilla, se logro una buena recepcion de formularios, el
procesamiento de cada idea, y la derivacion a Responsables directos que analizaran los beneficios,
ahorros, viabilidad y factibilidad de aplicacioén de cada propuesta. Esto nos permite tener una vision de
todas las acciones que podemos llevar adelante para que Cargo crezca de la mano del compromiso e
involucramiento de todos sus miembros. Esta camparia también se llevo algunos articulos de la revista

interna:

CAMPANA CARGO “TU IDEA”

e atenla se onEnlo racy
v b o zcpacic d¢ 2o cre AR Activa oo
o 7 CARG =PARIBOE A NNEL 00 S0k, ot
~ tu wwa i :
, or

b 1 > un lugar ras
vos sasés jat Tl elor el Bty
Bt vd ueilas megs que nscer decava Cypahia rstivards o p qenizard
L LA A I 2IMSES UsL LSS bhenenicins de astap
COMPARTI TUS Conouje. wos clams v dinamis avez cuielos eso | 3 ir
il W2 I oo an i la impamantacian de 13 X |
IDEAS NS Do
i ! K b 1 " Tsma
I amiznte d
I area ilyzs i
1zat bensicics. ahorrse
hded ¢yt ihded eo apacaciin de
nEnzals cor ang gran novedzd besn 3 QP IES -0 Pz permitira
4 nae Jn buzan! = wEn da ol £33 ACCINTeS
 pasen BERR idzlantz pars qu
Carzocr reans
weng ICESTIE il
s i I
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311 tueednEnlE I parhioipariin, contignge
Gt ions amaramiss d odos o5 g hacenda ur
o =tlari 12 224 walines pata e
Baess O SLION RUMD

Otro claro ejemplo que implementamos con esta misma concepcion y una metodologia similar, es el que
adjuntamos a continuacion, cuyo objetivo estuvo dirigido a las mejoras en el puesto de trabajo:
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Recorda los 7 principales
desperdicios:

SOBREPRODUCCION, ESPERA,
: ] 1 TRANSPORTE, ESPACIO,
q i i EXISTENCIAS, MOVIMIENTOS,
kS / \ : i PRODUCTOS DEFECTUDSOS.
'\\ 3 AYUDANOS A CAMBIAR
) TU PUESTO DE TRABAJD

CARGO
S

LDGISTICA DE CLASE MUMDWL

Para finalizar el apartado referido a la concientizacion, siempre con foco en la mejora, no podemos

olvidar otra herramienta visual utilizada: “Cartelera’.

Es sabido el dicho “todo entra por los 0jos” y es de conocimiento que las imagenes son mas faciles de
recordar y sirven para fijar conceptos, si comparamos con cualquier escrito que seguramente se olvidara
en el corto plazo. Vemos un ejemplo de cartelera colocada dentro de la planta del Consorcio Aleman:
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+ Fase de desarrollo “Procedimental”

Esta fase tiene por objeto visualizar la propuesta que nos permita cumplir explicitamente con los

requisitos normativos.

Para realizar una analogia, podemos comentar que en el pasado, el tratamiento de las mejoras no contaba
con una estructura formal, siendo el medio la confecciéon de una presentacion muy simple en formato

PowerPoint, con una difusién interna y al Cliente via correo electronico.

La propuesta es la de elaborar un procedimiento formal, enmarcado dentro del Sistema de Gestion de la
Calidad del grupo Cargo, diferenciando entre mejoras simples o de féacil aplicacién y aquellas
elaboradas, que requieren un analisis mas profundo, utilizando para ello la herramienta conocida con el

nombre Kaizen.

A continuacion, desarrollamos algunos aspectos fundamentales del procedimiento, siendo éste ademas la

respuesta a “No Conformidades” surgidas en Auditoria de Diagnostico.

- Procedimiento de “Mejora Continua’

1 - Objetivo
Disefiar e implementar una metodologia sistematica para la gestion de la Mejora Continua.
2 - Alcance

Todo el personal de Cargo en la Operacion del Centro Industrial Cérdoba.

3 - Desarrollo

Todas las mejoras que se plantean en el Centro Industrial Cérdoba pueden catalogarse en dos grandes

grupos:

- Mejoras de implementacion rapida: aquellas que pueden ejecutarse ni bien se detectan, sin
necesidad de analizar detalladamente la situacion o de hacer demasiadas consultas, generalmente

se aplican en el dia.
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- Mejoras de implementacion lenta: aquellas cuya ejecucidn requieren de una serie de analisis,
estudios y conclusiones que complejizan y demoran la implementacion en el tiempo. El proceso

de planteo, aprobacion y ejecucion puede llevar varios dias.

Las caracteristicas mas significativas de cada tipo de mejora se resumen en la siguiente Tabla:

GENERA -
TIPO FORMULARIO PROPUESTA ELABORA APRUEBA EJECUTA COMUNICACION
Personal de Destinatarios:
Personal de Supenisor / CARGO de Operaciones Cargo
Implementacidn ILOF00 CARGO de Coordinador / Gerente / cualquier Areay  |Planeamiento CIC
Rapida (QuikWin) cualquier Areay  |Personal de Areas |Supervisor escala jerarquica
escala jerarquica |Soporte (segun Medio:
corresponda) E-mail
Personal de Destinatarios:
Personal de Supenvisor / CARGO de Operaciones Cargo
Implementacidn KAIZEN CARGO de Coordinador / Gerente / cualquier Areay  |Planeamiento CIC
Lenta (KAIZEN) cualquier Areay  |Personal de Areas |Supervisor escala jerarquica
escala jerarquica |Soporte (segun Medio:
corresponda) E-mail

Toda mejora debera ser documentada. En el caso de una mejora de rapida implementacion se haré con el
formato de “QuikWin” (ILOF001). Este formato es muy simple de completar, los campos obligatorios
para hacerlo son: titulo, objetivo, evidencias de un antes y un después (generalmente fotografias). Los
mencionados QuikWins se listan en un indice o Listado Maestro (Anexo 1) para su seguimiento y

control, esta tarea la realiza quien elabora la propuesta de mejora.

Para el caso de mejora de implementacion lenta, se acude al formato KAIZEN (Anexo 2). Los pasos
para completar dicho documento exigen un anélisis detallado de la situacion, con utilizacién de
herramientas especificas y siguiendo las etapas del ciclo PDCA de Deming. Cada Kaizen se listara en
una planilla para su seguimiento y control (Anexo 3). La responsabilidad de incentivar al cierre de los

Kaizen con plazo vencido es de quien los “Aprueba”.
Para aplicar el formato KAIZEN, se debe respetar el instructivo correspondiente (Anexo 4).

Mostraremos a continuacién, los anexos del procedimiento:
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Anexo 1 (colocamos s6lo algunos puntos como referencia, ya que el registro es mas extenso)

3 | —— |

LVWPO0S - Aneso 1 CARGO

REGISTRO de QUICK WINS - Operacion CIC P—
ID Tema Fecha

2013

1 Ampliacion zona de baterias feb-13
2 Proteccion Scrap - Zona Lavadero feb-13
3 Demarcacion zona termoformados D3 abr-13
4 Reparacion estanterias Buy MQ200 abr-13
5 Reparacion de rejillas de lavadero abr-13
6 Posicionamiento de cofres en Dep. Buy MQ200 (organizacion del sector) may-13
7 Abastecimiento eje de cambios en MQ250 may-13
8 Dispositivo para clavadora SQ200 may-13
9 Colocacion de protecciones Dep. Buy MQ200 jun-13
10  Adaptacién e incorporacion de carros para gestion de vacios jun-13
11  Dispositivo para colocar flejes plasticos jun-13
12  Optimizacion maquina flejadora e insumo jun-13
13  Delimitacion eidentificacion de zonas en alero MQ250 jun-13
14  Renovacion de hardware en GATE jun-13
15 Portardtulos para 1ra. Operacion de carcasas MQ200 jun-13
16  Cambio de rétulo de banco para facilitar control operativo jun-13
17  Programa de ausentismo. Entrega de presentes jun-13
18  Ergonomia. Abastecimiento de ejes y remaches jun-13
19  Adaptacion y puesta en funcionamiento de carros de abastecimiento MQ2008 jun-13
20 Aumento de productividad en lavadero industrial jun-13
21  Lanzamiento "manual del buen dia" jun-13
22  Optimizacion capacidad de almacenamiento Depgosito Buy MQ200 jun-13
23 Reparacion y modificacion de carros E-Frame jun-13
24  Control y acondicionamiento de embalajes para despacho jun-13
25 Medios para optimizar lavado de tapas de KLT juk13
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GRUPO
CARGO QUICK KAIZEN [ PDCA Areaf Sector Depésito BUY MG-200
Tema: D& smodulado dé anllios 02T,3 11317 /02T,3 11321 yreten 02T.311113,4 | NODO: QC{Control de Calldad) Kaizen N
= [= 1S [ 1P ——— [ - [=J—— [=ET——
Calegoria: =] oLt bl D5 L O i st 9
PLAN :E‘ ){ DO
DESCRIPCION CAUSA PRINCIPAL Descripelon de la soluclon

1Se estdarar ke pocesos de desmodeiado e an sy e NS

SWe+ 1H

R T 2)Se Ralzar modicackhies alprestode vakalo para alaptik ak ieva mebdokg i
e B

raBC 31Se ¢ 16 @ 90 P para elproceso de desmodi Rdoy se clictia pa I de capackackn.

OBIETVG; 4156 02 e @O PLS DA CA1A 10 dé 15 PLesDs de dksmoduiio

Estandzrizar los procesos de desmodulado de anillos yretenes. Optimizar el
ftiempo de desmodulado de anillos y retenes al menaos enun 2% 3a momento

delaimplementacién de la mejora.
Ir a solapa 5W - 1H
ACT

shus tolwae on desmodelado de arilos y retanas YBAOTLT EENEFICIO

rhacite da 1a mejoea (msarsidn) $6080° 1 costo

540 B/C
Autor de la me pora: Fecha de Apert Epcutor: Fecha ds Reallz [ Costo(4) Beneficlo i ) Re sultado @ ) BIC Verificaclon
Porce I/ Merb / M 07102012 M 201 12012 $60500 $280714,70 $27.469.70 45,40 121122012 Flma

El anexo 3, es una planilla utilizada para la consolidacion y seguimiento de todos los Kaizen que se
generan en la operacion, contando con una serie de campos que se detallan a continuacién:

e Numero de Kaizen (ID).
e Tema.

¢ Nodo afectado.

e Tipo de Kaizen.

e Area.

e Fecha de apertura.

e Fecha de fin.

e Dias de atraso.

e Estado.

e Responsable.

e Verificacion de la mejora (transcurridos 30 dias desde la fecha de fin).
e Porcentaje de avance.
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e Resultado ($).
e Beneficio / Costo.
e Observaciones.

[SIRLI
. . NODO MEJORAS FOCALIZADA
CARGCO REGISTRO INDICE DE KAIZEN

BLALNCA DE CLASE MasAL

. Ll Area e —— Fecha de Fin Dias Atraso Estado Responsable B % de Avance

Tema
Afectado Kaizen apertura Mejora

'r |0‘ Y [ ] 7 s ol
Hnesis—winduiall BTN IO ICTT00Y N I N ) 0N )

30 | Desordenenellwade | WO-LOG | Quick | Lawadeo | 222003 | | | Flan | DaioFonce | Enanbisis I

3 | ConsumodeGuantes | SAF | Quick | Opecacidnen | 7152013 | ] | PLAN ] Equipo 1 Pendiente de analizar |

35 | PeedeConter mn"“"“d“' L0G Quick | Depésio250 | 7rmmizoms CHECK |  LucasRojo o SR
] DOptimizacién de uso miquina fsjsdors Op#tscién Cuiek Lines 200AyB | 8872013 FLAN Equips En snblisis ) 50
Anexo 4

Este anexo es el instructivo que se debe seguir para la confeccion de un “KAIZEN”. Veamos paso a

paso como llenarlo, comenzando con el formato en blanco:

szt QUICK / PDCA -
CARGO
Pasicion En QA
PILAR Matrix
[=] Lovos) [ ] PM(Manutenzions Prefessionsle)
Categoria: uslits D uacst. liente) ] D) tambiente)
EEm{Gestione Antich I E8M ( Gestione Anticipata del Prodettc)
=TT =
DESCRIPCION CAUSA PRINCIPAL Descripeion de |a solucidn
OBJETIVO

i e

Autor de la mejora: Fecha de Ejecutor: I Costo

Apertura :

(8)

Fecha de Costo ($) ®)
Realizacion
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Anecod — LVWPODS HRL P
Grupe Cargo — Instructivo llenado KAIZEN PASOS KAIZEN CARGO
= __L__-"—--..___
QUICK / PDCA | s | >
[‘pLan | FJf Do
Dl SCRIPCION I
Datos de cabecera:
«Planta / Locacion
= Tipo de Kaizen
= Avance
+ Area o Sector
= Nodo al que corresponde la mejora
* Nro. De Kaizen
1] — 2
' E - CHECK
Autor de la mejors; Facha g% Epcutor Fachs ds | couom Besahicio (1 Rssulado (8} Beneficic | Costo Vrifcacion
Apertura © Realzacien
Anexo 4 — LVWPODS GRL mg’"
Grupo Cargo — Instructivo llenado KAIZEN PASOS KAIZEN CARGO
QUICK / PDCA | R |

CALSA PRNCIPAL Cumcageion ga s ssiecian

TEMA:

La eleccion del tema surge del analisis de
Un Nodo en particular u otra priorizacion o
de alglin proyecto focalizado.

Breve descripcion del problema y como se

manifiesta.
£ I
1 = 1A 4
! . CHECK
Austor de la mejors: Fochs de Epeutsr Fochs de | comsm Besaficis (1) Resuads (3} Beneficis | Coate Varfieseite

Apertura

Realizacion
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Anecod — LVWRODS onl "'ﬁf
Grupo Cargo — Instructivo llenade KAIZEN PASOS KAIZEN CARGO
ax QUICK / PDCA P
CARGO o
—
Nombre del mismo e integrantes.
¢A quien precisamos para resolver el problema? L
Se deben definir las competencias que se requieren [ cHECK |
y analizar quienes tienen que formar
parte del equipo.
( Austor de la mejora: S Epeutor Facha 86 Conto () Besaficio (4] Resubada(l] | Beneficiel Costn Verificacien
periura - Realizacion
LN Z
Aneod — LVWPODS ent "'ﬁf
Grupo Cargo — Instructive llenado KAIZEN PASOS KAIZEN CARGO
ant QUICK [ PDCA P
CARGO o
" DATOS DE SEGUIMIENTO -
» Lider del equipo
» Fecha de inicio
» Ejecutor de las acciones (coordinador de las mismas)
» Fecha de ejecucion
» Costo (total de inversion y gastos)
* Beneficio bruto
* Resultado (Beneficio — Costo) -
i . Ber_leﬁc_l?;’ Costo (Cociente) B
» Validacion (OK de Finanzas)
e
/’-—:::u-;::_i_th“ Ejecutor P Conta il Besaficio (4] Rasumada § | Beneficis | Coatn Venfieacees ---h‘\
\\_‘_ __-_-—_lp-ﬂ‘lull: Realizackon S __.-__.__..-l‘"
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Anexod — LVWPODD 18
Grupo Cargo - Instructive llenado KAIZEN PASOS KAIZEN CARGO
we®y QUICK / PDCA
_ . oo |
I = r- i hww - Cumcapcin fa s natscin
| ' I e T
I — L ————————————————— : : : —R -
1 Descripcion del Fenomeno
: I IDENTIFICAR EL PROBLEMA
l : +3G (56)
| | *Observacion detallada del fendmeno, junta de datos
I I »Usode los sentidos (vista, tacto, oido, olfato)
'sr-\ ______ ': * 5W1H (Quién, cudndo, donde, qué, por qué, como)
U™ o
o | = Estratificacion de los procesos (seleccion de factores que mas inciden
RN | en el fenémeno a través de un Pareto)
~
S e e e e e e e e e e e e e e = I
tir g b e :;:::r:.: Ejecutor H:::::';n Ceate (B Besaficio (1) RAesubade s | Beneficic | Cealn Varifieacis
Anexod — LVWPOD3 shl‘hnﬁ’lt
Grupeo Cargo - Instructive llenado KAIZEN PASOS KAIZEN CARGO
-H‘-ﬁt QUICK / PDCA | ’
[ pLan | | | | [ ': Do
Objetivo SMART:
* Specific (ESPECIFICO - Q
NUMERICO) — e
» Measurable (MENSURABLE) =9 —-—— === ;bjjvo;; -
|l
« Achievable (ALCANZABLE) kL——: . — —
N == = =z
« Realistic (REAL) . 2] €EN CUANTO [
~ |
« Timed (TIEMPO EN EL QUE o PENSAMOS REDUCIR LA |
HAY QUE ALCANZARLO) ~yPERDIDA? | '
Austor de b mejorn: Fachi 88 Ejecutor [T Coato il Bessficio¥) | Resubadofs| | BenefickoiCosto | Verficacksa
Apartura - Resizackn
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Anseod — LVWPDODS s'
GRUMY

Grupo Cargo — Instructivo llenado KAIZEN PASOS KAIZEN CARGO
e QUICK / PDCA s
CARGO o

Duncapcion d la aslecisn

‘E objetivo de este

paso es llegar a la
Ii Analisis de las Causas B “causa RAIZ"”
« Diagrama espina de Pescado (4M)

| |
I Brainstorming -> Validacion y verificacién de causas posibles -> I
| . N .

Priorizacién -> Ubicacidn en “"M” correspondiente | =y
| l _CHEEK
|« Anélisis de 5 porqués i
|
| Identificacion de factores -> verificacién -> definicidn causa -> I

|

I' Identificacién de factores -> verificacién -> definicién causa... (

I — -
itar dis S MO Fach g Ejeciitar Fachi de FCMIB(IJ Besaficio 4 Raduado s ) Beneficis | Coatn Varificaciss

Apertura : Fsalizacion

Ansxod — LVWPDDS ﬁ'
GRUP

Grupo Cargo — Instructivo llenade KAIZEN PASOS KAIZEN CARGO

Gt QUICK [ PDCA | ) ’
_— IMPLEMENTACION DE LAS ACCIONES

Tama: | prmlh, Imiplementacion de las acciones L~ o - e

I N . . . . > £S5

] I Utilizar Brainstorming para disparar ideas - S

| PLAN " o - [

- | » Utilizar esquemas —

= Asociar a las mismas costo, beneficio y
riesgo

» Colocarlas en una matriz de analisis para
confrontarlas

= \erificar los riesgos posibles

» Escoger solucidn conociendo los riesgos

= Definir plan de implementacidn y
seguimiento: Actividad, fecha, responsable y
estado

wersenmeed @ Acciones de contencidn y permanentes Rl | Rawasolt) | BemsdcoiCos | Verdcacke
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Anexo 4 — LVWPODS

ERLUMY

PASOS KAIZEN

» ¢Costo y redujo

lo esperado?

Grupo Cargo — Instructive llenado KAIZEN M
: QUICK / PDCA | |
— gy | RESULTADO [ — =~~~ === ===~ ™ 2
c .
—_P: » ¢Se resolvio el El equipo determina durante cuanto | —
|| problema? tiempo hay que monitorear los o
: * (Se eliminola resultados (minimo 3 meses) para
: pérdida? asegurarse de la sustentabilidad de la
|| * ¢En cuanto? solucién (control de KPI's) \
I
|

» (Se alcanzaron

los objetivos?
Autor de la mejorm: Facha de Elecutor: | pechags | Cosinid Beoaficio () | Fesukado(3) | BenedcilCosto | Verficacks
Apertura : Reslzacion
Anexod — LVIWPODD - "'ﬁ'
Grupo Cargo — Instructivo llenado KAIZEN PASOS KAIZEN CARGO

QUICK [ PDCA

| Aeva | Sac |

¢COMO NOS ASEGURAMOS QUE EL PROBLEMA ESTE [
RESUELTO PARA SIEMPRE?

CAUSA FRNCIH

» Documentar todos los pasos y
actividades realizadas (Conocimientos
adquiridos) y poner al alcance de todos

» Actualizar documentacidn de proceso

s Capacitacion (OPL's, cursos)

avances y resultados

|
| » Comunicacion (esquemas, GAV) de

e

ustor de s mejoan: e

Apertura ©

Ejecutor Facha da Coato (8 Besaficio 8] Fusultado s | Beneficic | Coatn Verificaciss

Asanzackn
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A continuacién, y para cerrar esta parte de Mejora Continua, citaremos un ejemplo real de un
“QuikWin” y de un “Kaizen” desarrollados y aplicados en la Operacion del Centro Industrial Cordoba.

Comencemos por el QuikWin:

e Titulo — Objetivo — Alcance

]
Departamento Operaciones CARGO
|

Puestos de desmodolado

estandarizados

Objetivo.-

El objetivo de esta mejora es armar puestos de trabajo acordes a la tarea realizada, en
donde se eliminaran las NVAA encontradas y se incorporara colecta productiva en el
puesto.

Alcance.-

Puesto de desmodulado en el depésito 200 Buy.
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e FEvidencias del “ANTES”

Departamento Operaciones

Area de desmodulado antes de la mejora

||
CARGO
prannaa]

e Evidencias del “DESPUES”

Departamento Operaciones

Fotos despues de la disposicion del area en celulas de

desmodulado

—
CARGO
==}
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Para finalizar con la tematica de la Mejora, adjuntamos ahora el ejemplo de “Quick Kaizen” aplicado en

la Operacion:

TEMA: Identificacién de piezas en PAK's (puestos de abastecimiento kanban) de Linea de armado MQ-

200 B (estanterias tree-logic).

CARACTERISTICAS PRINCIPALES: area Linea MQ200 B, Nodo QC (Control de Calidad),
Kaizen N° 23, categoria QC (Control de Calidad), autor de la mejora (A. Mur y G. Barcena), ejecutor A.
Mur, fecha de fin Julio de 2013.

Mostraremos la estructura del Kaizen Completo, considerando como imagen de referncia, desagregando
luego cada una de las etapas. Igualmente, se adjunta dicho documento en el capitulo de “ANEXOS” al

final del Proyecto, con el objeto de tener una mejor visualizacion del mismo en su totalidad.

Lmt
CARLO QUICK KAIZEN | PDCA Aread Sestar Limsn ds Armadn H2-Z04 B
LA »
—
Tama: de FAK w de L wra de Srmade HE-ZEE B | HODD: A€ [Cunlral dr Calidad] Kaizan H-
N e [ FMl M bmmrah Buli
Cataquria: - P 23
PLAN
FEICRIFCISN CAEIE FEINCIFAL Frusripuins dr la anlanifa
5 — e e e T e e e wiee | 5S¢ desarralla cimplemonta un nusvarictema para idenkificar piezar on
= LR ! Ea—- g — ———— srtanteriar treo-logic, teniendn on cucnta Factorer coma:
— - = - Guereadurable
= — T — - Qe noimpidalaviribilidad 4o la1D
| —— e aniaram o
| — - Gue no abecte f dafe  peraudala srtanteria
_ s 1A =Guehoreamuy cortoro
o - Gueseado Ficil calazasidn
- Guore pusdalimpiar Fizilments
- Gue nore desprenda zon Fasilidad
Iea BE-C
SRIETITH
G e s . D e e Hudificar la matmdulngis ds identificacidn ds piszar
T — wn PAKs da L Raducir al menmr al 54 lnr
tismpur smpleadur s cantraler srtadu da
identificacimner y resmplazarlar.

oo — BEIFNET

[ e ficacoran T mcEpan My S
Jui oz e mewrtare,  ceTED ce e

o actumants funcorsen  cumcen o
ooy Ion reCaEttn Gue T CartesT e

puarn, | —— :
raplicacidin an la Planta H2-Z08 ':i!l- -
cual tambifn cusnts con srtantersar dal
tipm tras-lmgic. ey |
[ — ':-l- .'- [P '.--l.-_ i Canla 141 I--.-:Ii--- [T s Tewifaman
A.Har ¢ G. Biraras ".-;5-.:;"; A, Har :.l-:;.l:-;“ 407 1,710 4 1,0E0.01 1144 ::.'n-.':m
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Fecha: 2710412013

5W + 1H

Area: Linea MQ200 B

Tema: Identificacidn de piezas en PAK's de Linea de armado MQ-200 B (estanterias tree-logic)

Lugar operativo:

Linga de armado MQ-200 B

Tipo de problema:

DEsporédico | BCrénica

Grupo de trabajo: Mur, Andrés / Barcena, Gonzalo
WHAT QUE Las identificaciones duran muy poco (diariamente se detectan faltantes)
WHEN CUANDO Durante la jornada de trabajo (tres turmos)
WHERE DONDE PAK's de abastecimiento a Linea de Planta MQ-200 B
WHO QUIEN Coordinacidn del sector
WHICH CUAL Pérdida de tiempo relevando y reemplazando identificaciones
HOW COMO* Se reemplazan en promedio 3 identificaciones diarias. El 60% necesita también el

portardtulos.

Descripcion del fendémeno :

En Linea de armado MQ-200 B los Coordinadores del sector realizan auditorias
diarias para relevar el estado de las identificaciones de piezas a borde de Linea.
Esta acordado con el Cliente que Cargo es responsable de mantener las
identificaciones del lado del abastecedor en correcto estado. Las identificaciones
de PAK's faltantes o en malas condiciones llegan a un promedio de 3 diarias.

o Causa Principal, Analisis B/ Cy Objetivos:

Para el analisis de la causa raiz, se utiliza la herramienta “5 WHY” (5§ PORQUE):

Problema: Hay que reemplazar identificaciones de piezas en PAK's de linea constantemente.

1. Por qué? Las identificaciones se pierden, se salen de la estanteria, se rompen.
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2. Por qué? El soporte plastico de la identificacion no se fija muy bien a la estanteria, y al ser de
gran superficie plana es propenso a romperse.
3. Por qué? La actual forma de identificar tree-logic en 200 B no es la més efectiva.
4. Por qué? Se detecta gran pérdida de tiempo relevando y reemplazando identificaciones.

Accion de Contencion: Se plantea KAIZEN. Se analizan distintos métodos para identificar piezas en

tree-logic (sus ventajas y desventajas). Se miden tiempos y costos. Se detecta la necesidad de cambiar el

método de identificacion por otro.

| AMALISIS OF CAUSA AL ACCHNES
S T T I BT Comwn w0 | v | st
I::"':- [! Bl e e i it s el e 5:1'-';';:::-&«: ?:::.E;:.I
v i ipetray g o el T vty it S |
ﬁ?‘.f: Henes o e sy rpsce s Brortiuni oo | | epeds b?;ﬁ{;;&:;gﬂ N
AHALISISB / C
Aharros anuales totales en la identificacidn de PAK's de Linea $9.72533 BEMNEFICIO
Costo total de la implementacidn de la mejora (inversion) $7299T COSTO
AnslisisBfC 13,32 B/C
Ira B-C
OBJETIVO
Modificar la metodologia de identificacién de piezas en PAK's de
Linea. Reducir al menos al 50% los tiempos empleados en controlar
estado de identificaciones y reemplazarlas.
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Etapa “DO”

o Descripcion de la Solucion:

> DO h
Descripcion de la solucion

Se desarrolla € implementa un nuevo sistema para identificar piezas en
estanterias tree-logic, teniendo en cuenta factores como:

- Que sea durable

- Que no impida la visibilidad de la |ID

- Que no afecte / dafie / percuda la estanteria
- Que no sea muy costoso

- Que sea de facil colocacion

- Que se pueda limpiar facilmente

- Que no se desprenda con facilidad

La solucién que se implementa es la utilizacion de una manguera de PVC Cristal
a forma de "abrazadera" adherida en su parte posterior con pegamento tipo
"Loctite” o "La Gotita", la cual protege la identificacion y dura mucho mas
tiempo.

Etapa “CHECK”

. Situacion ANTES:

L5
CHECK

Las identificaciones son muy
grandes, con demasiado
vuelo lateral (perpendicular a
los rodillos), se salen y se
pierden o rompen muy
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o Situacion DESPUES:

DESPUES

MAMNC DE DERA MENSUAL PAFA MANTERIMIENTO DE IDENTIFICACIONES

's 1,005,00

Las identificadones se adaptan muy bien
al tipo de estanteria, y ademas de ser
perfectamente funcionales cumplen con
todos los requisitos que se plantearonen
W Hecesidad W O. FROPUESTA " " h _

lafase"DO". Serealiza primero una
ONecesidad W.O. REAL -

prueba piloto con muy buenos resultados.
Se procede entonces a reemplazarla
totalidad de las identificacionesen la
Linea.

OHecesidad MO ANTERIOR

el -
s00 $30M  SENQ0  $90000  S120000
COSTO MO,

ANALISIS B/ C
Ahaorros anuales totales en la identificacion de PAK's de Linea £ 9.790,00 EEMNEFICIO
Costo total de la implementacidén de la mejora (inversidn) $72997 COSTO

Analisis B/ C 1341 B/C

Etapa “ACT”

. Estandarizacion:

Ir a solapa 5W - 1H

ACT {ﬁ

Comprobada la eficiencia de la metodologia de identificacion

propuesta, se determina su estandarizacion y replicacion en la

Planta MQ-200 "A" la cual también cuenta con estanterias del
tipo tree-logic.
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Acciones Correctivas

Desde el punto de vista de la “concientizacion”, para no alejarnos de la estructura que definimos,
apoyados en la Consultora Externa que se contrato, se dicto capacitacion en “Técnicas Eficaces para
Resolucion de Problemas”. Parte de este tema ya fue desarrollado en el apartado 1 de este mismo

Capitulo.

Para preparar dicha capacitacion, se tomo como eje central el desarrollo y uso del conocido “Reporte
8D”, basado en la Estrella de Solucion de Problemas, la cual, consta de 8 aristas que se deben trabajar,

definiendo responsabilidad de los lideres y equipos de trabajo:

o Definir el problema y tomar acciones inmediatas.
e Recoger datos.

e Analizar datos.

e Determinar el alcance y la causa del problema.

e Trabajar en una posible Solucion.

e Valorar las posibles soluciones.

e Decidir las acciones correctivas.

e Implementar acciones y verificar eficacia.

Para poder contar con herramientas que permitan desandar estos pasos, el capacitador se enfoco en el
desarrollo de tres técnicas, siendo las mismas: Diagrama de Arbol de Causas, 5 Por qué? y Espina de

Pescado.

Estas herramientas ayudan a entender mejor la naturaleza del problema, resultando en la identificacion

de las causas raiz.

En este punto, es importante diferenciar entre sintomas y causas. Sintoma es una sefial o indicio de la
existencia de una causa raiz pero no es la causa misma; mientras que Causa Raiz es una causa que, de

ser corregida, prevendra la recurrencia del problema.

A continuacion describimos brevemente de qué se trata cada una de estas Herramientas de Calidad:
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v' Arbol de Causas es una técnica que ayuda a pensar sistematicamente sobre cada aspecto de la

resolucion de un problema o el logro de una meta u objetivo particular. Se asemeja a un arbol
con un numero de ramas creciente.

Problema Central

Causa 1 Causa 2 Causa 3

A

|

Causa 2.1 Causa 2.2 Causa 3.1

[ i f

Caysa 211 Causa 221

v' 5 Por qué? es un método basado en realizar preguntas para explorar las relaciones de causa-
efecto que generan un problema en particular.

¢POR QUE?

[L~ .POR QUE?
[L~ ,POR QUE?
L~ .PoRquE?
[~ (:POR QUE?

La Solucion Real Se
Encuentra Aqui
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v' Espina de Pescado es un diagrama causal, la cara grafica de las relaciones multiples de causa -

efecto entre las diversas variables que intervienen en un proceso.

Causas (factores) Efecto
Método I Mano de Obra | Medidas I
) i Fisica - Instrumento -
mamccion Z Condiciones -
Informacion Mental - locales
Procedimiento 2 Inspeccion -
Proveedores Oficina - Deterioro -
Proveedor / Clima - Mantenimiento
Propio
Material Medio Ambiente Maquinaria
PROCESO RESULTADO

Siguiendo con la estructura que se planteé a comienzos de esta parte del Capitulo, desde el punto de

vista “Procedimental”, podemos mencionar que anteriormente el tratamiento de las No Conformidades

que surgian en la operacion, era plasmado en una sencilla planilla llamada “Seguimiento de Desvios /

Observaciones”.

Una de las grandes falencias de esta metodologia era que en dicha planilla las No

Conformidades carecian de un proceso de ponderacion logico, dependiendo del impacto de la misma,

que resulte en un tratamiento diferenciado (todas eran desarrolladas por igual). Vemos simplemente la

estructura general de esta planilla sin entrar en detalle de contenido:

COMFCACN Dl Sl AL §
. _____ I . " . s
C u SEGUIMIENTO DE DESVIOS | OBSERVACIONES . &
CARGO torl isti .
— Auditorias de Logistica Operativa
H‘I Origen | Fecha |Cddge Detalis ACCines Conlacsss (nmedatas] ACCHAES COeCivs (3e%ia)
Er L b i £ L o 5 L
B rpen e i s b1 Don dersmn g re . 1
Bobre Coedcednd Se matnl ¢ MDOIED. betee nedo e |---p|.l_m'h|.p- S bl
-1 gl oot e e s wrgperence [ R PR el " P —
i & M| yren 1 “m‘m:'m_" ;:}u’:"'ﬁ;ﬁ;"m' U B TSy S erﬂ%ﬂwmlmmﬁ“ cs_._“:d VM | AP | VORI | Cesde
i O3 W10 A FEX) - (T, 7T 0.5~ e i i T D0 I T o ol i il s,
ST VT AL - ST, IV AL it | PE438947 188 T i bl s o poocdmesrec
A rorclmeares wias DL Lage shecran s meSionn e an b Ehaciin
" fnl:h\;g:m: m.ﬁa'\s{lu*—u .g.-'-- Brdn ﬂrﬂdmﬂql‘rhlﬁ\,‘.'ll:ﬂnr': R i - FI—— —
3 | Podteede | o | [Benes el — kot it s pidsiraciis OFL 3-8 11T W | ame | wTemm | Cesss
= il wmmlﬁﬂ: e ot o moRie. e !‘l'h' e sl de W' L - S b LT T T )
b e P (0 T inrea 0 L il i Lin o, i, i, i
- V!"H{"‘."""\-ﬁw e sl b corn.
Ln‘h'.:::dt t;:.uua-wm;\:‘;:uunm L -
Fuavidivat bl T o, s s ol b ol s it e il i Pumn - o - weplonitey del réuda y e aderfice b T i wndpapparepinmis ngiins dil pirpnalife Coutardl el
] hene | 2wem | 1 o ackocda bl paes roipls w...-.p-.......,.-....-.-,.. e atala Pt Bpaprn s i M B redka s mecedobogi i e il s | A |3ewEom | Cemsds
i N FF o d del La rabian
ety e[V Per e om0 | i e v et ol
P
Lapamcuiarded 5 pitema S St e imee i | e
wree ekl bt g Ly g st i el e PO Pary
Elbr\-:-udcnriﬂlw b corurecn S na ek [ T Y
B epuliarinn b Bns0sin sl i Sasstnma ol FFO *
o | Pestemaiel | o [ 4 b ekl e e sk g, o it i L e gt | TSR pricticamane corarares detoesdid el | g | aonerm | ame | angen | Cesss
=] n-o-ﬂhmodn-flﬂ “ku'dr:uwwn-wm kit cp B, o g s g s e el
wrar s mysbansin S A My gk B bl i VP L bbb i L el
b oonpare oo Log o Caego. p s e
. . .
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En este punto, la solucion a la que arribamos fue el desarrollo e implementacion de un nuevo
procedimiento de “Tratamiento de No Conformidades”. De esta manera atacamos la debilidad
mencionada en el parrafo anterior, ya que propone un tratamiento especial para las No Conformidades,
dependiendo del impacto en el cliente y del riesgo econémico que implique (esta novedosa manera de

clasificar las no conformidades puede verse en una de las tablas del apartado 2 de este Capitulo).

En caso de hablar de No Conformidades clase “A”, el procedimiento deriva a la utilizacion obligatoria
del Reporte 8D. Esta nueva metodologia dentro de su estructura, busca determinar la causa raiz,

mientras que, con el formato anterior, solo se describia el problema y se colocaban las acciones.

Otro aspecto que inyecta el procedimiento, es el trabajo interdisciplinario, ya que promueve la

formacion de equipos, pudiendo integrar personal del cliente.

Como propuesta, a continuacion se adjunta formulario mencionado (Reporte 8D), para tratamiento de
NC clase “A™:

S NRO. DE REPORTE

CARGO REPORTE 8D I |

]

SECTOR: | FECHA: | 00/00/00
CDDHDlNADDH:| SUPERVISOR: | TURNO |

1} DESCRIPCION DE LA N .C.

o JER s NOWBRE YV APELLIDG FUNCION NOMERE ¥ APELLIDC FUNCION
o g 1)
=
o =2l
w e
_ |FUNGIOR: g 18 e e 1 1m0 1 1 11 R 3 1 o
o =4 8
3) ACCION{ES) DE CONTENCION RESPONSABLE Ih‘F‘II:EEh:JE-ll‘TT.EfCDN FECHA DE TERMIMND
4} DETERMINACION DE LA CAUZA RAIZ WETODOS | HTAS OE CALIDAD UTILIZADAS
B
[Ces-noes
[Jsvecesroraue
[Joacrams oe cavsayEFECT
Oeranmomme
[ oacmame En amsoL
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5} ACCIONES CORRECTIVAS C ¥

] RESPONSABLE Ih‘F‘II:EEh:JE-I:T.E-.EDN FECHA DE TERMIMND
6} FORMA DEVERIFICACION ¥ RESULTADOS RESFONSABLE Ihjpfl:_Eh.:J;:TiEDN FECHA [E TERMING
T} ACCIONES PREVENT IWVAS FECHADE ~ |
HAY OTROJ/S PROCESO/S LOGISTICOVE AFECTA DCIDS D\O RESFUNSABLE IMFLEMENMTACION FECHA DE TERMIND

e

PROCEDIMIENTOS INTERNOS O= Ow DFLs Os O O
INST RUCTMOS INTERNOS O Jwe IDU= O O = Q=
REGISTROS INTERNOS O [ IDE's O O O= O«
AYDAS DE TRABAJOD O= Ow svunasvIsLALES s [Owe O= O
8] VERIF ICACION DE EFICACIA
RESFONSABLE ‘."EFR'EIgEiEKE}N RESULTADO FIRMA DEL VERIFICADOR FIRMA DEL LIDER DEL GRUFO | FECHA DE CIERRE
APROBADD ]
NC APROBADC [

No Conformidades Tratadas

Durante el desarrollo de este apartado del Capitulo, con las acciones planificadas e implementadas,
hemos dado tratamiento y cierre a algunas No Conformidades de la Auditoria Diagndstico elegidas por
nosotros por su importancia o grado de impacto. A continuacion listaremos estas No Conformidades de

manera similar a la que el Auditor las presento en el informe final de auditoria:

Pregunta . Calificac.
Sector Mo Conformidades .
VDA Auditor

se verifico gue la gestion de la mejora continua no es robusta. Se evidenciaron: proyestos de mejora sin

3.4.4 MEJ. CONT. seguimiento, sin definir responsables, presentaciones en distintos formatos.

En el panel de gestian a la vista del depasito de piezas buy de MQ 200, se verifico la existencia de

3.4.2 TRAT.PROB. |documento de tratamiento de problema, el gue no tiene cual fue la accidn correctiva definitiva vy guienes 8
3.4.3 fueron los participantes en el tratamiento de dicha N.C.
5e verifico que la metodologia utilizada para el tratamiento de problemas, se adecua solamente para
3.4.2 problemas de répida resolucidn. No dispone de campos en los cuales se puedan indicar: listados de
3.4.3 TRAT.PROB. distintas acciones parciales(con responsables / fechas de inicio y finalizacidn) / personal participante en &
el tratamiento del problema [ verificacion de la eficacia / fecha definitiva del cierre del problema / etc...
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10.7 Actividades de Benchmarking

Una de las actividades de agregado de valor més interesantes que se llevaron a cabo fue el
benchmarking. En este caso se realizd la visita a una operacion donde Grupo Cargo también es
Operador Logistico, y se trata de una terminal automotriz del propio Consorcio Aleméan, instalada en la
afueras de Curitiba, Brasil.

La Planta visitada es productora de cuatro modelos de automoviles de la Firma Alemana, con un
volumen de produccion de 900 unidades diarias. La envergadura de esta Planta es muy superior a la del
Centro Industrial Cordoba. Alli se emplea a mas de 6000 personas (entre personal directo e indirecto) en

tres turnos de trabajo.

La visita fue programada para realizarse durante 5 dias completos. Durante este tiempo se siguié el
proceso productivo y logistico desde la recepcidn de la materia prima y los materiales, hasta el despacho
del producto final.

VISITANTES:

SEBASTIAN MEDINA (GERENTE OPERACION - CARGOARGENTINA)
ANDRES MUR (RESPONSABLE CALIDAD - CARGO ARGENTINA)

ANFITRIONES:

OSMAIR GAIDESKI (GERENTE OPERACION - CARGO BRASIL)
RAFAEL BAGGIO (SUPERVISOR LOGISTICA - CARGO BRASIL)
JACKSON SCHEMIN (SUPERVISOR CALIDAD - CARGO BRASIL)

Durante nuestra estadia en la citada Planta Automotriz, guiados siempre por nuestros anfitriones y

colegas brasileros, fuimos tomando nota de varias ideas interesantes. Estas ideas se llevarian y se
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presentarian luego en Cordoba, para evaluar la posibilidad de ser replicadas alli. Seguidamente
detallaremos algunas de estas ideas o practicas observadas, en color azul se veran los titulos de las ideas

que hasta el momento han sido exitosamente replicadas (el resto esta en proceso de analisis):
Aspectos Generales
- Equipos de Trabajo

Reuniones “VDA” interdisciplinarias semanales con el
Cliente para seguimiento de acciones correctivas.
Participan por Cargo: Gerente y Supervisores de
distintas areas. Participan por el Cliente: Referente

VDA y Supervisor Logistica.

- Reuniones de “Monitoriamiento” Internas

Se habla de todos los temas de la Operacién (reclamos
del cliente, auditorias, ausentismo, accidentes, etc.).
Participan los Supervisores Operativos y de Areas
Soporte. Frecuencia: 2 veces por semana.

- Existencia de un “Equipo VDA”

Conformado por unas 6 personas de la operacion, el
“equipo VDA” realiza tareas de auditoria,
concientizacion y mejora continua en todos los sectores

de la Planta.
- Espacios de Esparcimiento y Descanso

Distribuidos en los depoésitos de la Operacién, Cargo
montd 3 “espacios de descanso o esparcimiento” para el

personal operativo, donde hay bancos, revistas,

agua/café, y un LCD que transmite constantemente

informacion institucional.
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- Carteleria y Marketing VDA

En puntos estratégicos, muy concurridos o de paso para personal de Cargo se dispone de carteleria
referida a VDA y los objetivos perseguidos para proximas auditorias. También se lanz6 una coleccion de

folletos.
- Autoauditorias “5S” y VDA

El programa de auditorias internas de Cargo incluye un sistema de autoauditorias, en donde los Sectores
se auditan entre si en materia de VDA 6.3 y 5S. Los resultados se panelizan a la vista. Se maneja un

“checklist VDA” para mantener bajo control la Operacion.

- Uso de “hojas de procesos” (FOP’s) == mome b

Este tipo de documentacion presenta en forma de

flujograma el “paso a paso” operativo de un puesto de =

trabajo especifico, con el agregado de informacion

referida a Calidad y Seguridad e Higiene (uso de

Elementos de Proteccion). Resume toda la informacion

e b e

necesaria que un operador deberd tener en cuenta en un

puesto de trabajo.

- Videoconferencias internas

Computadora exclusiva para mantener videoconferencias —=

en casos necesario (por ejemplo, el Gerente mantiene
videoconferencias con los Supervisores del ler. y 3er.
turno cuando se presentan Reclamos del Cliente).

- Vehiculos Industriales con lugar de estacionamiento

Esta medida (definir y demarcar lugares en el piso)
permite encontrar rapidamente las maquinas y mantener

un estandar elevado de “5S”.
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GATE (Operatoria de Camiones)

- Camaras en Docks de Recepcion

Este sistema televisivo (monitor en Gate) permite mantener

un control visual permanente de las zonas de descarga.
- Sistema de marcacion con “tarjeta” para choferes

Permite un control méas exacto del tiempo total que espera

el chofer durante la descarga del camion (marca cuando

Ilega al dock).
- Sistema de sonido e ingreso sefializado en Playa

El sistema de sonido en la Playa de Camiones se instalo para poder alertar a los choferes de que es su
turno de ingreso, sin necesidad de salir a la Playa a localizarlo personalmente. En cuanto al ingreso a pie

del chofer, vemos que se demarca un “camino seguro” para evitar posible incidentes.

Recepcion
- Espacio seguro para choferes

Se define en Docks de Recepcién un espacio para que el
chofer esté seguro mientras se procede con la descarga de
su camion, evitando que transite por entre los vehiculos

que se encuentran trabajando.

- Uso de Tablets para la emision de BO (bono de calidad)

El control de los camiones se hace con el material todavia cargado, si se detectan anomalias de embalaje
0 estiba el operador podra utilizar una Tablet para ingresar al Sistema y emitir un BO con fotos
incluidas, una vez confirmado el informe se difunde via mail internamente y al Cliente.
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Depositos

- Sistema de recoleccidn de basura en Depdsito

Un sistema muy practico e innovador para juntar la basura
en punteras de estanterias del Depdsito de Montaje, que
permite controlar lo que se esta desechando antes de ser
colocado en contenedores cerrados, evitando asi desechar

por error piezas productivas, herramientas u otros

elementos de valor.

- Zonas seguras en puntera de estanteria

Zonas del Depdsito de Montaje que se identifican
para resguardar la seguridad de los operadores de
Depo6sito mientras transita u opera una maquina en

las calles internas.
- Utilizacion de hand-held para Secuenciado

Se utiliza hand-held para confirmar las piezas que se
pickean segun hoja de secuenciado. Este sistema de

confirmacion minimiza las posibilidades de error.
- Sistema de sonido en el Deposito de Montaje

A través de este sistema se puede llamar a alguien, comunicar algo, colocar musica funcional, y alertar

en caso de secuenciado erréneo.
- Uso de lectora dptica y TV en zona Desmodulado

Los codigos de las piezas a desmodular son leidos con una lectora de barrados e inmediatamente su

“instruccion de desmodulado” aparece en un televisor donde podrés ser visualizados por el operador.
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Mantenimiento
- El checklist de maquinas se hace electronicamente

En una terminal informatica (hay una por sector), cada
operador debe realizar el checklist de la maquina que esté por
utilizar. Un item marcado como “NO OK” durante la
realizacion del checklist electronico dispara automéaticamente

una SOT a Mantenimiento.
- Se utiliza Tablet para registrar reparaciones

Para “levantar” y registrar acciones de mantenimiento
correctivo en los puestos de trabajo, personal de Mto. utiliza
una Tablet (que incluso permite sacar fotografias del antes y el

después).
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11.- RESULTADOS / CONCLUSIONES

Ya en la etapa final del trabajo, tenemos la interesante tarea de remontarnos hacia atras hasta los
primeros capitulos con el fin de recordar cudl era el objetivo principal del mismo y el alcance que
definimos, de manera de poder evaluar su cumplimiento y sacar asi conclusiones generales. Recordemos
el objetivo principal del Proyecto:
e Lograr posicionar nuevamente al Centro Industrial Cordoba en la proxima auditoria VDA 6.3 de
Procesos Logisticos planificada para mediados de 2014 dentro de la categoria “A” en la escala

VDA, con un grado de cumplimiento mayor o igual al 90 %.

Como el objetivo planteado esta directamente asociado a un hecho puntual que al finalizar el presente
trabajo todavia no habia acontecido (estamos hablando de la proxima Auditoria Oficial del Consorcio
Aleméan en el Centro Industrial Cérdoba, planificada para mediados de 2014), decidimos sacar
conclusiones acerca de los resultados que nuestras acciones y medidas de mejora ocasionaron a partir de
una segunda Auditoria Diagnostico llevada a cabo por la Consultora contratada. Asi, dividiremos este
capitulo en dos partes: “Auditoria Diagnostico N°2” (con su respectivo andlisis de resultados) y “Logro

de Objetivos y Conclusiones Generales™.

Auditoria Diagnostico N°2

A principios del mes de Noviembre de 2013, se llevo a cabo la segunda auditoria diagnostico ejecutada
por la misma Consultora que realiz6 la primera alla por mediados del mes de Abril. Esta auditoria fue
practicamente una copia de la primera, siguiendo el mismo cronograma y barriendo con todo el proceso
logistico del Centro Industrial Cordoba. El auditor fue el mismo, por lo que los criterios de auditoria y el
“ojo critico” también fueron iguales. En definitiva, todas las condiciones de la primera auditoria
diagnostico fueron replicadas en la segunda, con lo cual se nos presenta la posibilidad de hacer un
analisis comparativo lo mas realista posible de la situacion inicial versus la final (luego de implementar

las acciones de mejora que hemos ido describiendo a lo largo del Informe).

La cantidad de no conformidades relevadas en esta segunda Auditoria Diagndstico fue de 23. El puntaje
final alcanzado o grado de cumplimiento fue de 88 puntos, lo cual significa, teniendo en cuenta la tabla
de clasificacion del apartado 8.1, que se logré un resultado de “Planta B” (color amarillo para esta

categoria). Lo vemos en la siguiente matriz de evaluacion que fue parte del Informe de Auditoria:
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AUDITORIA DE PROCESO - MATRIZ DE EVALUACION

A Proceso de desarrollo del servicio
1. Planificacién
B Produccion en serie

2. Produccion en serie

3. Procesos de prestacion del servicio (evaluacion por pasoc del proceso)

3.1 Personal 3.2 Condiciones 3.3 Proceso 3.4 AACC y
marco Mejora
Z 03 4 A 2 3 4 5 6 Z 3 4 5 8 Z 03 4
[a]m]a]a| [m]w]asfm[ala] |a[a|a]sf]la]| [m]sa]s]n]

Evaluacion de los sub-elementos del analisis del proceso (promedic de paso n-1)

2 3 4 A 2 3 4 5 6 1 2 3 4 5 6 a2 3 4
|a|1-:||a|a| |1-:||1-:||a|1-:||a|a| |1-:||a|a|a|1-:||a| |1-:||a|a|1-:u|

E=1{%) E<2(%) E<3{%) E=4(%)

4. Atencidn al cliente ! zatisfacian del Cliznte [zervicial Ay | Ay
‘Graco de axmplimiento ERS por grupo de producto, skemento 65 {%], promedio E1-En

Ez[%] =

Cantidad de elementos evaluados
[EG] Grado de cumplimiento total

Refarancias:
“nv." noalorada

Ece+ Ez + Epz + Ex EG[%]

88%

Clasificacion

El Informe de Auditoria nos permiti6 armar una tabla en donde pueden verse, todos juntos y

combinados, los siguientes factores: cantidad de no conformidades asignadas a cada una de las partes de

la Norma, su impacto (puntaje) y su responsable directo. Este formato de tabla es el mismo que ya

hemos utilizado para analizar los resultados tanto la Auditoria Oficial Alemana como asi también de la

primera Auditoria Diagndstico, por lo cual a esta altura no redundaremos en su explicacion,

simplemente laa presentamos:
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2da. AUDITORIA DIAGNOSTICO VDA 6.3 DE PROCESOS LOGISTICOS
ANALISIS DE N.C.'s

PROCESO DE SERVICIOS f N.C.'s VALORADAS Y| PUNTUACION GRADO DE
ELEMENTOS DISTRIBUIDAS POR PROMEDIO CUMPL.PARC.
03.1.1 8 8 8
3.1 Personal D3.1.2 10 85%
0D3.1.3 8 8
D314 2 8
a2l 10
D3.2.2 10
3.7 Condici 0D3.2.3 ]
ondiciones _ e
Marco D324 10
0D3.2.5

D3.2.6

D331

3.3 Proceso 87%
3.4 Acciones g
correctivas y mejora 3 90%
continua

10

Grodo de cumplimiento total [9%] _

Responsables de No Conformidades

Referencias:[ |Cargo
[ compartidas

I Centro Industrial Cérdoba

Logro de Objetivos y Conclusiones Generales

Si comparamos el resultado de las dos Auditorias Diagndéstico, no cabe dudas que hubo una gran mejoria
en el proceso logistico del Centro Industrial Cordoba en el lapso de poco mas de seis meses que separd a
dichos acontecimientos. Podemos mostrar esta tendencia positiva en la gestion logistica presentando dos
variables sumamente importantes en una tabla comparativa:

Auditoria Diagnéstico N°1 | Auditoria Diagnéstico N°2 | Porcentaje de Mejora
Puntuacion 63 88 40%
Cantidad de NC's 68 23 66%

Algo es bien claro: las medidas tomadas fueron eficaces y la mejora es evidente. Ahora bien, lo
realmente dificil en este punto es poder demostrar de alguna manera el cumplimiento o logro del
objetivo principal, el cual mencionamos oportunamente en la parte introductoria de este Capitulo.
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Obviamente, y como ya también expresamos con anterioridad, esto se debe a que el objetivo planteado
esta directamente asociado a un hecho puntual futuro (todavia no sucedido).

El desafio entonces es intentar “proyectar” la mejora lograda entre Auditorias Diagndstico, sobre la
proxima Auditoria Oficial del Consorcio. Para ello debemos “equiparar” la pasada Auditoria Oficial con
la primera Auditoria Diagnostico, lo cual es bastante coherente ya que como sabemos el escenario fue
muy similar (misma Norma, mismo alcance, mismo cronograma, misma duracién, mismos procesos, con
apenas un mes de diferencia y sin ninguna accion de mejora relevante de por medio). Sin embargo, si
bien se pueden equiparar los escenarios de estas dos auditorias, sabemos que los resultados obtenidos
fueron diferentes (debido al criterio del auditor). Por lo dicho, las consideraciones que tendremos son:

1) Pasada Auditoria Oficial = Auditoria Diagnostico N°1
2) Proxima Auditoria Oficial = Auditoria Diagnéstico N°2
3) Mejora evidenciada entre Auditorias Diagndstico = Mejora potencial entre Auditorias Oficiales

Entonces, planteamos la siguiente tabla:

Auditoria Diagndstico N°1 Auditoria Diagndstico N°2
Puntuacion 63 88
GAP de Mejora 37 12
Puntos mejorados entre 1° y 2° Auditoria 25
Mejora entre 1° y 2° Auditoria / Total Posible 67,6%

El porcentaje de la celda sombreada es el que nos indica cuanto se mejord entre auditorias del total
posible. Aplicando este porcentaje al “GAP de mejora” que dejoé la pasada Auditoria Oficial
obtendremos los “potenciales puntos a mejorar entre la auditoria pasada y la futura”. Lo vemos a
continuacion:

Auditoria Oficial pasada Auditoria Oficial futura

Puntuacion 84 "y
GAP de Mejora 16 "z"
Puntos mejorados entre 1° y 2° Auditoria X"
Mejora entre 1° y 2° Auditoria / Total Posible 67,6%

X =67,6% x 16 = 10 (con redondeo para abajo)
Y =84 +"X" =94 (con redondeo para abajo)
Z=100-"Y" =6 (con redondeo para arriba)

donde

Como puede verse, 94 puntos son los que potencialmente podrian lograrse hoy en una nueva Auditoria
Oficial. Con lo cual cerraremos el apartado concluyendo que, si bien al momento es incomprobable,
resulta altamente factible el hecho de poder alcanzar el Objetivo planteado al comienzo del Proyecto.
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> AGENDA DE LA AUDITORIA OFICIAL:

(] Interne Mitteilung [J Hotiz Nr.

Pam

Sr. Benassi, Planta Cardoba

Estimado Benassi:

Expedicion.

Lunes 04/03M13
09:00 hes - 10:00 hs.

Martes 05/03/M13

[ Fecrm [

K-E0F M, Central de Aseguramiento de Calidad del Consorcio 13.02.2013 172

05 Logistica Intema

Sus incEEs Ju rEnEmis ds Fussin Tal Tu Fmx hiusstn Fax
Ta0e0 S7-Ta0a0

Auditoria de Procesos Logisticos segan VDA 6.3

Segln lo acordado, le enviamos la agenda de la Auditoria de Procesos Logisticos en Planta
Cordoba anunciada para la semana 10/2013.

Auditaremos el Flujo de Materiales en su totalidad, desde el Input de Camiones, Ingreso de
Materiales, Almacenamiento, Preparacion del Material para la Linea de Montaje, Montaje hasta

Se ha previsto el siguiente cronograma:

10:00 he. - 12:30 hs.

12230 hs. - 13:30 hs.
13:30 hs. - 16:00 hs.
16:00 he. - 17:30 hs.

09:00 he. - 12:00 hs.

12:00 hs. - 13:00 hs.
13:00 hs. - 16:30 hs.

16:30 hs. - 17:30 hs.

Kickoff:

- Presentacion de la Auditoria de Procesos
Logisticos (H. Bdsche)

- Presentacion del Concepto de Flujo de Materiales
(Representante Logistica Cordoba)

Presentacion de Documentacion:

Entre otros: Calificacion del Personal, Indicadores

del Proceso, Acciones Comectivas, PMP

Almuerzo

Continuacion de Presentacion de Documentacion;

Input / Control de Camiones

Ingreso de Materiales, Depasito Piezas Buy
(GLT/KLT)

Almuerzo

Zona de Desmodulado, Egresos de Almacén,
Preparacion del Material para la Linea de Montaje /
Secuenciado

Repaso de los dias 04-05/03
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Seite 2

Miercoles 06/03/13

09:00 hs. - 12:00 hs. Linea de Montaje de Transmisiones,
Retrabajo
12:00 h=. - 13:00 ha. Almuerzo
13:00 hs. - 16:00 hs. Expedicion incl. Deposito de Expedicion
Operatoria de Reclamos incl. Zona de Cuarentena
16:00 hs. - 16:30 hs. Repaso del dia

Jueves 07M03M3

09:00 hs. - 12:00 ha Operatoria de Embalajes Vacios, Pre-Serie
12:00 hs. - 13:00 hs. Almuerzo

13:00 hs. - 14:00 hs. sonderager

14:00 hs. - 14.30 hs. Repaso del dia

14:30 hs - 17:00 hs. Preparacion de Resultados de la Auditoria
17:00 hs - 17:30 hs Presentacion de Resultados de la Auditoria

Dwrante el transcurso de la Auditoria deberan estar a disposicion los responsables de Calidad
y Logistica en los sectores comespondientes. Tanto la informacion comespondiente como la
Agenda de Auditoria deben comunicarse a los sectores involucrados. Favor de informar
también a su Proveedor de Senvicios Logisticos.

La Auditoria se Nlevara a cabo en idioma aleman. Favor de prever durante la auditoria un

traductor especializado asi como un permiso de ingreso a Planta y permiso para fotografiar.

En caso de consulias favor de comunicarse con:

Torsten Bosche

Zentrale Konzemqualitatssicherung
Q5-Inhouse (K-GHZ-LIM)

Telefon: +45 (5381) 0 — 75020
Blk: +40 (5361) b — 981245
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> LAYOUT DE PLANTA — CENTRO INDUSTRIAL CORDOBA:
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> FLUJOGRAMA DE LA OPERACION LOGISTICA:

I CARGO S.I.S.A. i
| 1
C.1.C F=====-========" L I Instructivos
bk 1 Transporte 1 Personal Operativo 1 del Cliente
1
1 1
] T 1
1 Milk Run 1 1
1 1 1 M
Emite Release 1 wierifica confirmacion de 1 1 1
Samanal 1 proveadores 1 1 L
| 1 1 K
1 Armna Hojas de ruta para 1 Op. Gate 1 &
1 i ] 1 y - - 1
| ri%ﬂ?ﬁg;;ﬁg:n | * | Recepridn transportistas locales e 1 U
| 1 internacionales | DPLOS-20 (Gate) N
1 Recoleccidn de piezas 1 1
1 proveedares T | Registro de artbos en sistema 1
Cortenedores 1 1 infarmético “5GA" 1
Y Camiones oon 1 1 W 1
importacicn 1 1 1 G
: : Ho ZDocks : A
| \ libres? ; T
Recepcion recibe , L . E
doournentacion I \ ;
Si
Espera en Playa | ! ! ¥ !
P V3 T | Ingreso a planta | 1
| I 1
: : Apertura Recepcion : R
A A
1 1 Descarga/Carga materialesiembalajes [%€ 1 DPL 03404 (Recepcidn] E
. ! B
1 : 1 DPL 032405 (Apertura)
! ! . I DPL 03406 (Recepciin) E E
1 1 | Control de rmateriales | ! DPL 0307 (Recepcion) P R
! ! I DPL 03402 (Recepcidn) c T
Seinformaa | ! : Yo : ) | u
Planearniento [ IDEs (Recepcidn) fs) R
Logistico : : : N A
| 1 v 3 1
Emite Bano Calidad 1 : alta de material en Sist. Pluma | 1
| 1
| I 1
Uberadicn de piezas } ; ‘;I Identificacion de material | 1
| 1
' ' I . D
1 L} 1
1 1 ,l, Op. Depisito 1 E
: Alm%t. Forja | Guardado en depdsitas | : DPL 0501 (Almacenes) P
DPL 0503 (fbast, Forja)
| | ; i 1 S
. | v _Abastecedores | DPL 0506 (Desmoculacia) |
| | | Realiza peticiones de material | y DPL03-12 (Embalaje) T
| 1 ! o
: : [ Preparacion de material a desmadular | : s
Células d * " I I | dulado d I
elulas de I 1 -y Desmodulado de piezas 1
Mecanizado | | | *1 = | | IDUs de Desmodulada
1 1 | A
| | | Preparado de Carro a pagar | | B
1 1 1 A
: : Abast. Make Abast. Buy : s
" N T
t f ™| Abastecimiento a Lineas de Armada | : SE:: gggg Eﬁ:g% Eﬂ?l?e) E
X I ,  DPL 0522 (#hast, RULOS) c
1 1 | Retiro de fadlidades de Linea | 1 o 1
1 | | IDUs de Abastecimiento N
| I |
Lavadero
| | .. - | 5
Promeso Productive : : ! Lavado de Faciidades v Racks ! : DPL 0502 IEI §
| I |
1 1 Op. Pta. Linea 1 B E
| \ | DPL 0507 (Cerrgdo PT) A D
i i > | Embalado v Rotulado de Prod, Term. | ;  DPRL 0521 (Admin. Racks) L |
1 1 1 , . A c
\ | Despacho \ DU de Embalaje J |
1 1 1 E Q
Solicitud de Despachn |_1 1 N | Despacha de Producto Terminado | | DPLO3-10
1 1 - 1 DPL 0311
| I |
1 I 1
| I |

LOZADA, Gaston — MUR, Andrés Pagina 175

Cérdoba, Mayo de 2014



Auditoria de Procesos Logisticos VDA 6.3 en Planta Autopartista

Proyecto de Grado — Licenciatura en Logistica — Instituto Universitario Aeronautico

» MATRIZ DOCUMENTAL:
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> MODELO DE EXAMEN PRACTICO DE MANEJO AUTOELEVADOR:

[E——]
CARGO
E—

Evaluacion Prictica

SEGF 021
Ult. Fane: 2000772013

El conductordebera conducirde

maners zig zag, hacia adelante y en

reversa, desdeel punio A sl punto B
b. Dificultades:

Los conos tendran diferentesmedidas

de separaciony altura, forzandoa que

elconductordebs hacerhasts 203

maniobras.

CURSO Conduccion y maniobra de vehiculos FECHA | ]
i i APROBADD A .
industriales e 8 Mo
1. LConduccioncon cangas: o —
a. Consigna: - .
Daruna vuelts en el circuito, desde el 5 nl?
||
punto A hacisel B. Buscear2 cajasy B ., = g '
conducirmarcha atras desde el punio -
-
B hacia el A L
seeE = ALRLL
b. Dificultades: il * ®
i . = -
Los conos a esquivar, tendran , . = 1- .__Ili
diferentes medidas de separacion y - " —
altura, lo cual el conductor anslizam B - !
. o . e .y |dasincarga —
welocidad y precision tanio s s ida Fa— VURIE S5 CHPGE  fenne
Conos scopiadoas
como a la vuelta, como asi también la Senda pastondl
turs d 2 Cojm
altura de carga y peso. e Conce
1. Maniobrabilidad:
a. Consigna: ida y vuslts

Wi e

ol
m
- i
-‘-\K\
|-"'-l||---..II

(

Referencias:
* Conoa
l Conos acopiados én altur

& Sonda peatonal ¢ ingrese
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k| e |
CARGO . . e
Semes Evaluacion Practica

SEGF 021

Ult. By 2000772013

1. Estabilidad decangsa:
8. Consigna: saio
Este recomido es netamente de 5 L

precision, donde se evalusra el

equilibno de carga, de tresledoy
acopio desde el punto A sl punio B.

¥
EIEREE
.o

b. DOificultades:
Los conos tendran diferente . 2
i . . Belerenciay:
separacion entre sl yno se debers e —

T ably para equilibrig

caerelmatenal de equilibno.
Ii-rrl:l peatarul & ingrean

En todas las prusbasse tendra encuentsa:
# |dentficacion de capacidades maximas de carga
#* Velocidad decirculacion
» Frenadoa O km'h al mormento de cargary descangar
#  Alturs de urias enmovimienio
# Estabilidad dels carga
# Atencion a posibles cruces de pestones

# Reslizacion de pradicasinseguras

Ap=lhido y Mombre:

Cegao o UMl
SECTOr O Taba)s.

Vencuo Qe vVa 3 mansjar:

Firma del Conductor

Ap=lido y Mombre 08 EValusaor

Cegac o OHT:
FECha:

Firma del Evalusdor
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> KAIZEN “IDENTIFICACIONES DE PAK’s DE LINEA DE ARMADO”:

CARGO QUICK KAIZEN / PDCA Area/ Secor Linea de Amado MQ-200 B

Tema: Igsntficacionss de PAK'S de Linea da Armado MQ-200 B | NODCx QC [Control ds Calidad) Kaizen N*
Ca L [lsiacpnia] [veniorenzin & oo et Oz=riznnin & nemmem yresmi [Orazmards b frmra e fpiomtnimi s Protaiond )
tegoria Blgeimrid decdual] Ozt Do timerts s Dl { memmia Pt Oejambimnz 23

PLAN DE 3CRIPCION CAUSL PRINCIPAL Descripcion dela selucidn
& W+ 1H ...:.. [ED ....

Toamna: urtihs o0 o O pobak o PAKS 0 Linaa do wvvaidio WO D00 11 (eitand arad Vs ko |

Se desamolls & implementa un nuevo sistema pera identificar piezes en
estanteriss tree-logic, feniende en cuenta factores coma:

[——— ————— T g | | |-Queseaduable
———— L . - : —— ! . ’ - Que no impida la visibilidad de |a 1D

o . e ! T I (Wit 4o ! Amamon anusles balales on la densdicacin da PARCE de Lings FOTEN (ENETE - Que no sfectz / dafie / percuds |a estanteria

WHEN CLMMDD  [Cusunts hs jormadis s wabiaga frme e TP T Ty e STEAT cosTo - Que no sea muy costoso

MERE DONCE e anis & Linas #s Planis M3-20 8 Anilans B/ C R e - Que sea de facil colocacion

' '-'.'- i l owrdnantn dal nacin -Quese IJ.I-EdE. |im[i-ﬂl’ ﬁ.Dﬂl‘rEfE

- Que no se desprenda mn facilidad
WHIEH cun AP ——
. o | o emade ] e cacion Sses B S0 recesls Eumbiin o OBJETIVG

La solucién que se implementa es |a utilizacion de una manguera de PVC
Cristal a forma de “abrazadera” adherida en su parte posterior con
Modificar la metodologia de identificacion de piezas en PAK's de Linea. pegamentotipo "Loctite” o "La Gotita", |a cual protege la identificacion y

Reducir al menos al 50% los tiempos empleados en controlar estado de dura mucho mas tiempo.
identificaciones y reemplazarlas.

Dascalpciin dol lendmnns :

DESFUEE

[ PR AT R 1 1) W TR WS

Las identificacionus so adaptan muy bien
al lipo de estonteria ¥ ademis de ser
perfactaments funcionales cumplen con
todos los requisitos que sa plantearon an
lafose "DO". $e realiza primero una
prueba pilota con muy buenos resultados.
Se procede entonces o reemplazar la
tatalidad de las identificacianesen la Linea

Las identificacionss son
muy grandes, con
demasindo vusle lotaral
[perrendiculur a las
redillos). se salen y se
pierden & rompen muy
Ficilmente.

Comprobada la eficiencia de la metodologia de identificacion
prupuesta, se determina su estandarizacicn ¥ repl'na:ién en Ahoros anuales bolales en la centdcatedn de PAKS de Lines $5.79000 EEHEFICIO
la Planta MG+200 "A" |a cual también cuenta con estanterias

Costo tetal de ls implement scdn di I majora (mersidn) $T8ST COSTO
del tipo tree-logic.
Andligis B/ C 134 BI/C
Autor g8 1amsjora: Fatha de Apsert Epcutor: Fecha de Reallz Ccosto [5) Bansficko (5} Fiss uttado (3 ) BIC Varificacion Facha da Clafra
A Mur! G. Barzema 25032012 A ur ki el S §729.97 §9.790,00 3906003 1341 206013 1007203 Fimma
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