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> Dedicatoria

Variadas, alteradas y no por ello menos sabrosas escenas de esta vida, me convidaron el alegre
placer de compartir las mas diversas experiencias, colores, olores, culturas, sabores, frios y
calores... sentimientos y sensaciones. Cada ensefianza tiene su maestro, cada experiencia

estampa su estela y cada huella un aprendizaje.

Aprendi que ser inteligente no es llenarse de conocimientos reglados, ensefianzas e ideas, sino
que es tener la habilidad de utilizarlos habitualmente, y que ser profesional no es quien tiene un
titulo, si no quien dia a dia se desafia y supera, quien se encanta y maravilla de la incomprensible
belleza del mundo que nos rodea y se moviliza por cultivarse constantemente, para concederle a

su medio la més completa entrega.

Es por ello que deseo dedicarle a todo aquel que apetezca olerlo, tocarlo, mirarlo, saborearlo,
escucharlo... y por qué no estrujarlo, porque mi deseo es lograr desde la simpleza explicativa el
entendimiento colectivo y proporcionar -al menos- las minimas bases para su aplicaciéon en
cualquier proyecto, pequefio, pequefiisimo, micro, y hasta macro emprendimientos, por qué no,
donde se genere una actividad con agregado de valor, se aspire a la mejora continua y sostenida
en el tiempo y por sobre todo se valorice y se desee el cuidado y respeto de todos los recursos

humanos.

En esta vida el aprendizaje es infinito, por eso la vida nos da tanto tiempo.

"Intenta no volverte un hombre de éxito, sino volverte un hombre de valor."
- Albert Einstein -
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> Resumen

Logistica 5-D plantea cinco dimensiones esenciales de desarrollo para el crecimiento:
Diagnéstico, Disparadores, Disefio, Desarrollo y Direccién.

Donde se proyecta la integracion logistica y de calidad total para asentar las bases de un
funcionamiento sistematizado y coordinado de los flujos de recursos e informacion con los
procesos internos de la organizacion, rompiendo la estructura funcional clésica para mantener
una vision integrada y transversal adecuada a una estrategia competitiva con la finalidad de
lograr el objetivo primo de satisfaccion plena de los clientes.

Mediante el andlisis de la entidad tratada -eje ejemplificador del presente trabajo- se plantea la
reingenieria de procesos, adaptando la aplicacion de herramientas técnicas y operativas,
desestructurando las limitaciones de aplicacion.

El objetivo es presentar una dptica viable de analisis para cualquier caso real que desee ser
atendido, donde se realicen procedimientos que agregan valor a un producto o servicio, buscando
la plena satisfaccion de todas las partes involucradas primando el bienestar e integridad de todas
las personas que forman parte de la organizacion.

Haciendo uso de la didactica explicativa se plantea la idea de un cubo magico: toda la
informacién debe guardarse ahi adentro para luego, dependiendo del perfil que se desee mirar,
pueda analizarse ya que contiene toda la informacion para el desarrollo y armado de cualquiera
de las perspectivas, facetas del cubo.
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> Glosario

Las palabras poco comunes o en otra lengua y los términos técnicos usados en este trabajo, han
sido conceptualizados en el momento en que son utilizadas, contextualizando los significados y
en algunos casos planteando ejemplos que completen cada concepto, con la intencion de
facilitarle al lector la consecucion de la lectura y el entendimiento de las exposiciones, tanto para
con contenidos especificos que se encuentran dentro del marco tedrico y conceptual (dimensién
de Disefio) como asi también en todas las demas dimensiones.
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Exploracion de una realidad organizacional
v'Presentacion de la entidad

El siguiente trabajo tiene como objetivo principal el analisis de una situacion real, que refleja y
se condice con la realidad de muchos otros emprendimientos y empresas (pequefias y medianas),
en pos de desarrollar un plan de accion para incrementar la efectividad de sus flujos de entradas
y salidas: recursos e informacion.

La pyme foco de esta investigacion es conocida como PRAV Transmisiones, se encuentra en la
cuidad de Villa Maria, provincia de Cordoba. Cuenta con méas de 25 afios de experiencia y
desarrollo dentro del mercado automotor.

Su actividad principal es brindar el servicio de asistencia a las transmisiones de vehiculos 4x2 y
4x4, ademas cuenta con un importante stock de autopartes que dispone para la comercializacion
directa. Siendo en la actualidad un referente en el mercado, en el mantenimiento de
transmisiones, tanto para mecanicos particulares, como para concesionarios oficiales de
vehiculos e importantes empresas que poseen flotas propia de vehiculos.

En los ultimos 10 afios PRAV ha experimentado importantes cambios directamente reflejados en
el enfoque que mantiene para con el mercado consumidor, devengado de las fluctuaciones en la
demanda y las innovaciones tecnoldgicas en la mecanica automotriz, lo que ha llevado al
replanteamiento de su enfoque y segmentacién del mercado y por ende en su estructura interna 'y
manejo comercial de su cartera de clientes, debido a las diferentes oportunidades que supo
detectar y aprovechar en el mercado, para su beneficio.

A través del tiempo, se ha logrado una restructuracion y destacados avances incrementales para
la mayoria de sus areas y funciones, lo cual trajo aparejado el encuentro con realidades posibles
de continuar ampliando, relacionadas al tratamiento de informacion y mejoras en los flujos de
procesos internos, teniendo como objetivo final el aprovechamiento de posibilidades comerciales
ligadas a nuevos factores de regulacién, a nivel de politicas del gobierno nacional, que permiten
plantar un proyecto de innovacién y crecimiento desde los aspectos funcionales de los procesos.

Ayelén Volmaro.- 8
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v'Presentacion del proyecto

Como consecuencia de las situaciones planteadas al final del parrafo anterior, y con la idea de
comenzar el afio 2011 con un nuevo proyecto, PRAV Transmisiones se planted la necesidad de
hacer un balance critico y objetivo de su actividad. Luego de una serie de encuentros y de
definicion de criterios de andlisis, los mismos integrantes coincidieron en que todos los esfuerzos
desarrollados en los ultimos afios, sirvieron para mejorar internamente las condiciones de trabajo
entre los puestos y externamente se mejord el posicionamiento en el mercado, (consolidando
clientes que prefieren y eligen los servicios de PRAV por la optima eficiencia en el
funcionamiento, por la calidad lograda y la garantia). La contracara en ese analisis, fue escuchar
como facilmente pudieron detectar, (en sus diferentes perspectivas, conocimientos y areas), que
por alguna razon algo no estaba funcionando de manera correcta en la coordinacion interna de
los procesos. Desde sus lugares comenzaron a interrogarse y plantearse hipotesis y alternativas...

Este es el principal disparador por el que PRAV Transmisiones decidié abrir sus puertas a la
conformacién de un nuevo equipo de trabajo y la creaciébn de un nuevo proyecto con
aspiraciones a conocer y mejorar su gestion interna mediante el desarrollo de metodologias de
trabajo y gestion de procedimientos, enfocandose en la repercusion y alcance de aquellos
factores externos que posibilitaran un escalonado crecimiento en todos sus aspectos.

Mediante el analisis y tratamiento de las observaciones e informacion relevada, logramos el
cumplimiento de nuestro objetivo principal: reingenieria de procesos logisticos, adquiriendo la
optimizacion de la logistica interna de PRAV Transmisiones, a través de un nuevo planteo para
la coordinacion y gestién del flujo de recursos e informacion.

Cuando se comenz0 a analizar la manera Optima para la aplicacion de este desafio, se considerd
necesario involucrar directamente a todos los actores internos de PRAV (participantes de cada
uno de los procesos, en cada una de las areas), en todos los procesos de cambio. Considerando
que contamos con diferentes capacidades de entendimiento y participacién, habia que encontrar
un criterio que todos podamos entender para poder llevar adelante tal proyecto, es por ello que se
parti6 de un concepto: “CUBO MAGICO” (més adelante sera desarrollada la idea del concepto y
su aplicacion).

Como efecto de la forma clbica, surge la idea de tres dimensiones ‘3D’, en donde se encontrd un
significado directamente relacionado a cada una de las letras: Diagnostico — Disefio —
Desarrollo. A medida que el relevamiento y desarrollo del proyecto fue avanzando, en conjunto
con la incorporacién de la aplicacién de ciertas metodologias japonesas y conceptos de mejora
continua que se engranan perfectamente para la aplicacion y desempefio de las précticas
logisticas, surgio la idea de incorporar dos dimensiones mas: Disparadores, que son los
indicadores extraidos del diagnostico y Direccion, que es la actividad que se repetia en el
comienzo y en el final de cada una de las actividades y procesos. Es por ello que el presente
trabajo toma el nombre de:

>> LOGISTICA “5-D” — Reingenieria de procesos <<

Respetando el planteo del proyecto en PRAV Transmisiones, el siguiente trabajo se desarrolla
bajo el mismo concepto, y la consecucion de cada una de las siguientes dimensiones (etapas):

* DIAGNOSTICO: Primera dimension que corresponde al estudio y entendimiento de la
actividad que se desarrolla. El proposito de éste es solamente relevar (desde una perspectiva
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completa, bajo un andlisis critico profesional), los aspectos precisos que nos permitiran conocer:
¢Qué hacemos? ¢(Cdomo lo hacemos? ¢Donde (contexto interno y externo)? ¢Cuéndo? ¢Para
quién?y ¢ Con quién lo hacemos?.

Relevando el contexto (macro y micro) en el que se encuentra inmerso y se desempefa la
organizacion, su particular situacion operativa, real, la que permite el funcionamiento cotidiano
(en este caso analizando a PRAV Transmisiones); identificando todos los recursos participantes
en cada uno de los procesos de entrada, internos y salida, como asi la retroalimentacion del flujo
informativo de todos los niveles y participantes de esta cadena. El conjunto de todo el
diagnostico e informacion nos proporcionara las bases suficientes para realizar las observaciones
y definiciones en un marco de programacion de mejoras.

* DISPARADORES: Es posible definirlo como la conclusion del diagnéstico (relevamiento).
Aqui se presentan los indicadores que fueron directamente manifestados y destacados en el
diagnostico, por el solo hecho de hacer una lectura critica y objetiva. Se detectan las
oportunidades a desarrollar como propuestas de mejora.

* DISENO: En esta dimension se expone una base tedrica de conceptos, herramientas y métodos
que permitiran la conceptualizacion técnica del proyecto, como respaldo al plan de accién que se
desarrollara e implementara para la reingenieria de procesos.

Primero debemos saber donde estamos parados, cual es la realidad, para luego plantear las
posibles soluciones y el tratamiento de las mismas.

* DESARROLLO: Se procedera al tratamiento especifico del proyecto, a través de un plan de
accion con sus correspondientes etapas. En esta dimension se hace posible al engranar las tres
anteriores desarrolladas, Diagnostico, Disparadores y Disefio, los que permiten el Desarrollo
haciendo uso de todas las herramientas y metodologias, buscando el perfeccionamiento con la
reingenieria todos los procesos desde el enfoque transversal que permite la logistica y la calidad,
logrando la implementacion de las mejoras y perfeccionamiento necesario para el cumplimiento
de los objetivos corporativos.

* DIRECCION: A esta altura se considera entendida la importancia de la visién de procesos,
entonces se entiende el porqué de la necesidad de un diagndstico integral, completo y valioso
que permita lograr una fundamentada y correcta deteccion de necesidades en pos del logro de las
expectativas planteadas corporativamente.

Por ello, se define como ultimo eslabdn la direccién del proyecto, ya que aqui se plantea un
itinerario de recorrido y conducta a implementar, focalizado en la direccion del plan de accion
propiamente dicho, con una fuerte interrelacion de las actividades en el tiempo, el control y
cumplimiento apropiado para una retroalimentacion nutrida en informacion util y real, basada en
la filosofia y en los métodos de la mejora continua enfocada a la capacitacién y al trabajo en
equipo.

La direccion debe intervenir en todos los eslabones y etapas del proyecto por ser una actividad
de indiscutible importancia en cada etapa para la coordinacion y comunicacion de las actividades
desarrolladas.

A fines de culminar la labor realizada, se expondran las apreciaciones finales del trabajo como
conclusiones del mismo.

Ayelén Volmaro.- 10
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v’ Alcance del proyecto

Si bien el desarrollo de la siguiente propuesta puede aplicarse a cualquier emprendimiento que
brinde un servicio, bajo una demanda desconocida, (de tipo pull); a los fines de concretar el
proyecto, el anélisis y las propuestas desarrolladas estan adaptadas a la situacion particular de
PRAV Transmisiones, una pyme que brinda servicio de asistencia a las transmisiones de
vehiculos 4x2 y 4x4.

La intension y necesidad es completar el proceso evolutivo de consolidacion de la estabilidad de
la organizacion mediante la aplicacion de los conocimientos, técnicas y herramientas adquiridas,
consiguiendo el funcionamiento integral organizacional, (haciendo foco principalmente sobre la
logistica interna y el tratamiento de los recursos de la logistica de salida para una correcta
retroalimentacion), con el Unico objetivo de brindarles a los duefios/gerentes y su equipo de
trabajo, los instrumentos necesarios para controlar la integridad de la gestion y mantener un flujo
de trabajo suficiente y eficiente.

Ayelén Volmaro.- 11
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v'Objetivos a desarrollar

General

El objetivo primo es la optimizacion de la logistica interna en PRAV Transmisiones, planteando
la coordinacion y gestion del flujo de recursos e informacion para alcanzar una Optima
reingenieria de procesos logisticos, en pos de cumplimentar una evolucion basada en las
actividades de mejora continua.

Objetivos especificos

v" Implementacion de gestién y control mediante la sistematizacion de informacion:

- Conocer el funcionamiento de los procesos internos,

- Sistematizacion en el tratamiento de las 6rdenes de produccidn,

- Analisis del comportamiento de los productos en el tiempo,

- Establecer periodos de tiempo de revision para el cotejo de la informacion y la consecuente
toma de decisiones.

- Planificacién de medicion de tiempos de cada procedimiento para programar procesos de
trabajos en serie y estandarizarlos.

- Planteo de metodologia para registrar la trazabilidad de cada producto/ servicio ofrecido y
demandado por los clientes.

v’ Estudiar, desarrollar y optimizar los puestos de trabajo para incrementar la capacidad del
flujo productivo que genere un incremento de produccion, pese a enfrentarnos a una demanda
completamente condicionada a las necesidades de cada cliente y la eventualidad de la situacion
de su vehiculo. Esto permitira:

- Mejorar el nivel de stock del producto terminado: semieje mediante la estandarizacion y
determinacion de los lotes 6ptimos a mantener del producto.

- Adecuar el desarrollo para la absorcion e incorporacion del producto y servicios a las barras
cardénicas.

v Definir una estructura de costos, para la optimizacién y asignacion coordinada del flujo
econdémico y una posible financiacion para incorporar equipamiento.

v Definir herramientas para el control de gestion de cada una y todas las areas.
v Crear una programacion de requerimientos de inversion en capital de trabajo principalmente

v' Estudiar y planificar estrategias de conquista para nuevos clientes:

- Evidenciando el crecimiento del parque automotor nacional y dentro de la plaza de vehiculos a
los que se le brinda asistencia de servicios y productos, apuntando a la incremental tendencia en
el consumo de vehiculos de transmision integral 4x4.

v' Beneficiarse con la influencia de un factor externo: las politicas estatales de tratamiento y
regulacién de las importaciones que generaron que el mercado se encuentre desprotegido en
calidad y cantidad para reposicion, ya que se busca el desarrollo de la industria nacional para el
abastecimiento interno.

Ayelén Volmaro.- 12
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- Los dos ultimos puntos generan la posibilidad de un mayor crecimiento y posicionamiento en el
mercado, incrementando de la cartera de clientes, que hoy es méas bien pequefio en cantidad pero
rico en status y participacion econdémica entre los trabajos importantes que se realizan, buscando
perfeccionar més aun la situacion.

v Desarrollar politicas de comercializacion con proveedores

v Desarrollar programas de trabajo y planificacién de los flujos de todos los procesos.
Estandarizacion.

v/ Capacitar a todos los recursos humanos sobre las estandarizaciones para lograr
descentralizar la Toma de decisiones y delegar ciertas responsabilidades mediante la definicion y
aprendizaje de procedimientos elementales. para desarrollar mejoras continuadas y mantenidas
en el tiempo.

v" Generar bases de gestion y brindar herramientas a todas las areas integrantes el proceso para
conseguir el soporte necesario en el funcionamiento querido.

v Definir herramientas para el control de gestion de cada una y todas las areas.

v’ Establecer tableros de comando e indicadores para el seguimiento y control de gestion
integral de nuestra organizacion.

v Definir un sistema avanzado para el tratamiento de informacién (software), adaptada 100%
de los requerimientos de la organizacion.

v’ Confeccionar un manual de procedimientos de gestion y tratamiento de los procesos enfocado
a la calidad total de nuestro trabajo para unificar conocimientos y (pensando en futuras
incorporaciones) capacitar los recursos humanos, para el funcionamiento del total del sistema y
de sus particularidades en lo que respecta a roles de cada responsable.

(Con vista a un futuro de mediano plazo certificar el Sistema de Gestion, bajo normas 1SO 9001
- 2008) —

Ayelén Volmaro.- 13
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Relevamiento Organizacional: Actividades y procesos internos.

v'Breve retrospectiva en el tiempo.

A

1986

Inicio en rubro
de transmisiéon de
vehiculos.

- Actividad no
desarrollada en la
cuidad ni region.

-Demanda s6lo de
reparaciones de muy
bajo costo para
vehiculos de gama
media-baja.

-E1 90% de los
trabajos (por mayor)
eran para COmercios
que vendian los
productos PRAV
COMO propios.

Con los afios fue
afianzando su

1993/ 1994

Productos y
servicios de
calidad, dos
grandes logros

-Comercializar
directamente con
duefios/usuarios, sin
comercios
intermedios.

-Definir el costo de
sus productos y
servicio (sin
intermediarios que
dificulten su
crecimiento
intelectual y
econdémico.

2002

(Crisis econdmica —
politica nacional)

El mercado estaba
limitado al consumo
nacional

- Excesivos costos para
comercializar con el
exterior.

- Crecimiento de la
cartera de clientes
incorporando trabajos
de vehiculos de gamas
medias y altas e
importados,
concesionarios y talleres
oficiales de vehiculos.

2005 / 2006

Nueva demanda
para vehiculos
con traccion
integral (4x4).

- Gran desafio
para PRAV,
debio estudiar y
desarrollar el
funcionamiento
de estas
transmisiones.

2007 / 2008

Limitada capacidad
estructural

- Planificacién y desarrollo
de nueva estructura para
enfrentar la creciente
demanda y exigencias del
mercado (local y regional)

- Redistribucion de espacios
fisicos. Separacion de PRAV
en dos partes.

actividad. =TT
P I _
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En la linea del tiempo citada, en los ultimos afios referenciados, se hace mencion de la
redistribucion de espacios fisicos, definiendo una nueva separacion de PRAV en dos partes:

- Produccidén-(seccion taller): Mejoramiento del flujo del proceso en desplazamiento,
circulaciéon de materiales y personal entre areas.
Taller = “caja negra”, el cliente no tiene acceso a la distribucion interna, no percibe los ruidos de
la propia actividad de las maquinarias y equipos.

(Cita en pagina 40, - layout definido para area produccion-).

>Salén de ventas, recepcidén/despacho de trabajos: Incremento de calidad de atencién y
tratamiento de cada trabajo. Adecuados diagnosticos y seguimiento eficiente de cada trabajo.

(Cita en pagina 35, - layout salon de atencion y almacén mayor, su estructura y distribucion es
la misma que se conserva en la actualidad).

- Estandarizacion en ubicacion de articulos, en estantes y casilleros identificados. Orden y
limpieza a pesar de comercializar elementos mecanicos.

- El principal componente de crecimiento es la calidad y cumplimiento, con alto valor agregado
y trabajo artesanal.

- La nueva imagen genero progreso y posicionamiento positivo, accediendo a nuevos y grandes
clientes.

- Incorpor6 un sistema de informacién (software) para procesamiento de datos pero no logré ser
suficientemente dptimo para sus necesidades y requerimientos especificos.

- Implementacidn de planillas para control de cantidades producidas.
- Incorporacion de envase propio [PRAV] para los productos manufacturados.

(Cita en péagina 36, - packaging propio de PRAV).

Ayelén Volmaro.- 16
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v'La organizacién HOY, analisis de particularidades externas e internas.

En los ultimos afios se transformd, en los prestadores, la mentalidad en la atencion del cliente,
atacando un mercado nuevo de mejor nivel econdémico, sin dejar de lado a la reparacion del
semieje del automovil nacional econdmico, se incursiona en concesionarios de vehiculos
importados y de altas gamas, quienes empiezan a tener problemas de provision de repuestos de
calidad, dado que Brasil provee a las terminales automotrices, pero para reparaciones y el
mercado repuestero deben recurrir a productos chinos, de muy baja calidad o casi nulo control de
calidad, més las restricciones de importacion ,dan un excelente marco a la asistencia en
reparacion y armado de los elementos de transmision, especialidad que PRAV lleva
desarrollando desde hace méas de 25 afios, con un nivel de calidad tal que pudo ingresar a ese
mercado diferencial de alta exigencia, debido al alto costo de los vehiculos que debe asistir.

A comienzos de este afio 2011, PRAV Transmisiones decidié hacer un balance critico y objetivo
de su actividad. Luego de una serie de encuentros, primero entre los directivos, luego
involucrando la totalidad del personal; todas las partes concluyeron en que todos los esfuerzos y
acciones desarrolladas en los ultimos afos, sirvieron para mejorar internamente las condiciones
de trabajo entre los diferentes puestos; externamente la mejora se puntualizé en el
posicionamiento para con en el mercado, afianzandose con clientes que prefieren y eligen sus
servicios por la 6ptima eficiencia en el funcionamiento de las piezas, por la calidad alcanzada y
la garantia que se otorga. Pero, pudieron percibir que internamente algo estaba fallando en el
manejo y gestion de varios eslabones del proceso.

Este es el principal disparador por el que PRAV Transmisiones decidié abrir sus puertas a la
creacion de un nuevo proyecto con aspiraciones de ajustar y revertir su situacion mediante el
desarrollo de metodologias de trabajo y gestion de procedimientos.

Luego de algunas reuniones informativas con sus duefios y encargados de areas, otras con todo el
personal en su conjunto, se lograron definir los factores que motivaria a ellos en el proyecto, los
que consideraban mas relevantes basicos para el desarrollo del programa de trabajo y poder
complementar un importante trabajo en equipo.

A los fines de un diagndéstico completo y adecuado se explico la necesidad de realizar un analisis
e investigaron del medio en el que la organizacidn esta inserta, partiendo de informacion que
ellos debian proporcionar. Tal informacion se expone a continuacion desde la perspectiva y la
Optica profesional, haciendo uso de las aptitudes y cualidades, para lograr un andlisis y
procesamiento de los datos relevados de la manera mas objetiva posible. Dejando para el Disefio
y Desarrollo del proyecto el analisis de valores y el aporte de criterios para el crecimiento y
ejecucion del anhelado proyecto.
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¥v" Macro y micro ambiente organizacional

Para poder realizar un analisis de las posibilidades que tenemos como emprendimiento y para
explotar nuestra actividad y extender nuestras fronteras, (por mas lejos o cerca que sea), €s
necesario tener certeza respecto a que no estamos solos ni aislados, por ello es imprescindible
que investiguemos y entendamos donde estamos parados, qué nos rodea y como nos afecta hoy y
las variaciones que presentara en un futuro de mediano y largo plazo.

Tener una vision dinamica y global de nuestro medio nos posibilita un panorama despejado de
las incertidumbres y miedos del “hacer” pero por sobre todos los aspectos nos permite
transformar los datos de las condiciones que nos envuelven en informacion sumamente Gtil para
la proyeccion.

Al mismo podemos dividirlo en dos grupos: el entorno general representado por aspectos sobre
los que no tenemos capacidad de manipularlos facilmente, donde se encuentran la mayor
cantidad de oportunidades y de amenazas. El desafio para con este es la capacidad que podemos
desarrollar para asimilarlo y proporcionarles la administracion mas eficiente para nuestro
beneficio.

La otra cara que debemos observar es la de nuestro entorno especifico, conformado por aquellos
factores que estan intimamente ligados a nuestra actividad, donde se localizan la mayoria de
nuestras fortalezas y debilidades, que si sabemos contemplarlas, podemos extraer los mejores
criterios y conclusiones para la formulacion de las estrategias que definirdn nuestro
posicionamiento.

La siguiente figura nos permite visualizar la idea planteada

MACRO ENTORNO

— \
Politico / Medio
Legal Ambiente
\ /

)

EL
MERCADO

Competidores
Potenciales

Proveedores

Socio -
cultural

Amenazas

Oportunidad

Productos
Sustitutos

Competencias
Directas

Oportunidades Amenazas
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Si bien en mucha de la bibliografia existente el factor ambiental no esta presente tan
explicitamente, es inminente la importancia que hoy se le esta otorgando, en hora buena, en
nuestro pais (aunque tenemos referencia de paises altamente desarrollados en la materia). No
solo es una cuestién ecoldgica sino que se refiere a practicas representadas para el cuidado de
todo el medio principalmente desde la utilizacion racional de los recursos. Es por tal motivo que
en la figura anterior se encuentra resaltada.

“La esencia de la formulacion de una estrategia competitiva consiste en relacionar a una
empresa con su medio ambiente. Aungue el entorno relevante es muy amplio y abarca tanto
fuerzas sociales como econdmicas, el aspecto clave del entorno de la empresa es el sector o
sectores industriales en los cuales compiten”™

Michael Porter )

Porter, plante6 un esquema de cinco fuerzas, basadas en los principales elementos que
intervienen en el mercado, afectando directamente nuestro micro entorno, (expuestas en la figura
anterior), estas son:

Competencia directa: La rivalidad existente, es toda entidad que ofrezca el mismo bien,
servicio o producto que el nuestro.

Clientes: Individuos o grupos que adquieren y consumen (compran generalmente), ese bien o
servicio.

Proveedores: Quienes facilitan el abastecimiento a las empresas y entidades productoras, lo
necesario para poder producir y ofrecer sus bienes y servicios.

Productos Sustitutivos: Todos aquellos que pueden aparecer y cubrir las mismas necesidades
que satisfacemos con nuestros productos y servicios o los que actualmente existen en el mercado.
Podriamos decir que son la ‘amenaza de nuestro mercado’.

Competidores Potenciales: Aquellos competidores que puedan obtener o tengan la capacidad
de entrar y competir con las organizaciones existentes en un subsector determinado, segmento o
nicho de mercado.

Ahora bien, debemos hacer practico este analisis. Siguiendo con PRAV Transmisiones, nuestra
empresa foco de analisis, a continuacion presentamos un desarrollo de estos aspectos y fuerzas
competitivas.

Entorno general
- Entorno socio - cultural

Siguiendo el analisis en PRAV Transmisiones Luego de aquella gran crisis del afio 2001, el
mercado repuestero (como la mayoria de los mercados del pais) se vio limitado en la
comercializacion de materiales importados por el alto costo que representaba, por lo que los
usuarios de los vehiculos debieron abastecerse del mercado interno nacional.

) Michael Porter [1982] - economista estadounidense, especialista en gerencia estratégica para la
gestion y administracién de empresas.
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Desde entonces, los consumidores fueron acrecentando el uso de las posibilidades y
disponibilidades locales y regionales existentes y es asi que también se comenzaron a brindar
mas y mejores alternativas a la hora de solicitar mantenimiento de los vehiculos, en este caso las
transmisiones de vehiculos. En lo que respecta al valor econémico que tienen este tipo de
autopartes y sus respectivos servicios y asistencias, podemos decir que es muy variada,
encontrando desde precios muy accesibles hasta montos mas elevados, lo que esta relacionado
directamente a la calidad de los productos y servicios.

La ciudad de Villa Maria se caracteriz6 por tener uno de los parques automotores méas grandes
del pais (en relacion a la cantidad de habitantes). Hoy en dia, las estadisticas a nivel nacional
demuestran que en este afio el nimero de automoviles nuevos ha crecido significativamente en
comparacion a afios anteriores, por lo que no solamente hay mas vehiculos nuevos si no que la
cantidad de usados también se mantiene en funcionamiento. Otro de los detalles importantes a
destacar es la gran tendencia del mercado a adquirir vehiculos de traccion integral (4x4), sumado
a gque estamos en una zona de gran influencia rural. Afios atrés, estos vehiculos eran utilizados
por sus caracteristicas para trabajos rurales y de cargas de grandes volumenes. Con el paso de los
afios y la distincion de los aportes ergonémicos y estéticos de este tipo de rodados, al momento
de escoger un automovil las personas muchas veces los prefieren. Esta adquisicion es posible
ademas gracias a las importantes formas de financiacion existentes en el mercado para la
adquisicion de bienes.

Por todas las razones mencionadas podemos decir que PRAV Transmisiones tuvo la suerte de
afianzarse dentro del mercado por su seriedad y calidad principalmente, hoy se encuentra
inmerso en una realidad alentadora en lo que respecta a las posibilidades de aumentar su nivel de
comercializacion, situacion que debera de explotarse para obtener los mejores resultados.

- Entorno politico legal

El escenario importante a destacar en este apartado es referido a las reglamentaciones y
normativas emitidas por el gobierno nacional. Las regulaciones respecto a las importaciones en
nuestro pais han provocado un importante desabastecimiento de ciertos items que en el mercado
eran muy demandados, principalmente para vehiculos de alta gama y muy costosos. Debido a tal
situacion, ese nicho de mercado se ve en la obligacién de adquirir la mayor parte de esas
autopartes en el mercado nacional, y muchas de ellas no son facilmente conseguibles, por lo que
realmente se ha causado el efecto que desde el gobierno nacional se desea provocar que es el
abastecimiento interno nacional. Para PRAV Transmisiones esto resulto beneficioso en la
medida que es mayor la cantidad de mercado al que se le abren las puertas, pero tiene su
contrapartida al momento del abastecimiento interno de la empresa ya que en numerosas
ocasiones se hace muy dificil encontrar el proveedor que disponga de la mercaderia exacta
requerida.

Otra de las situaciones importantes a mencionar en este sentido es que el Ministerio de Industria
de la Nacion se han activado planes de desarrollo que les permite a gran parte de los
emprendedores, (de todas las edades) y a la mayoria de los emprendimientos, (sin importar la
etapa del ciclo de vida en la que se encuentre), acceder a diferentes planes para el desarrollo de
sus habilidades a costos bajisimos. No es la intension ahondar en este tema pero es importante
mencionarlo ya que PRAV ha adquirido asesoramiento y logrado mejoras gracias a estos
facilitadores.

En cuanto a cuestiones legales, no se presentan inconvenientes para el desarrollo de la actividad
en ninguno de sus aspectos, el desarrollo del emprendimiento esta amparado y cumple con todas
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las normativas y legislaciones vigentes necesarias y requeridas. EI personal de PRAV pertenece
al gremio de la U.O.M. (Unién Obrera Metallrgica). La participacion de ellos en el gremio no
representa un problema para PRAV ya que no ejerce ningdn tipo de presion y siempre que hubo
alguna disconformidad (que han sido muy pocas en el transcurso de los mas de 25 afios) el
ambiente de relaciones personales es propicio para dialogar y llegar a los acuerdos que se
necesitaron sin intermediarios. PRAV siempre cuidd de sus empleados y tiene un nivel de
valoracion para con ellos que excede en muchas ocasiones las pautas establecidas por los
contratos de trabajos.

- Entorno tecnoldgico

Si hablamos de avances tecnolégicos en el mundo de los automdviles podriamos decir que son
un factor en constante desarrollo a nivel mundial. Las tecnologias, aplicadas a la mecénica del
funcionamiento de los vehiculos, estan principalmente enfocadas al nivel de confort en el
funcionamiento de los mismos.

Una apreciacién bastante personal -pero no alejada de la realidad- es que los vehiculos pueden
tener mayor o menor cantidad de prestaciones estéticas y acondicionamientos que hagan mas
seguro el desplazamiento, la preparacion y funcionalidad de los mismos, pero no han dejado de
ser una estructura (compleja) de cuatro ruedas capaz de desplazarse por la trasformacion de la
fuerza motora (independientemente del tipo y caracteristicas del motor), que llegara a las ruedas
a través de la caja de cambios (o caja de velocidades) para poner en movimiento el vehiculo.
Para completar el mecanismo, los ejes (0 semiejes) que posibilitan que las ruedas realicen el
desplazamiento son las llamadas transmisiones, nuestra especializacion y motivo de
investigacion.

Entonces, hasta que se inventen vehiculos econémicos que no dependan de una superficie solida
horizontal para el desplazamiento urbano y rural, utilizado para el movimiento cotidiano de
personas y cargas -fantaseando la explicacion podemos imaginar una especie de automoviles que
vuelen por las calles, rutas y autopistas, faciles de estacionar- hasta que esto ocurra, la actividad
de PRAV Transmisiones no se ver4 amenazada; si deberd hacer el mejor aprovechamiento de los
diferentes escenarios para mantenerse en actividad dentro del mercado.

No es la intension dictar catedras sobre el funcionamiento y tecnologias de los vehiculos, pero es
importante entender cual es nuestro foco de perfeccionamiento; podemos mencionar dos tipos de
transmisiones:

e Transmision de traccion simple: Utilizada en los vehiculos convencionales, normalmente
mencionados como 4x2.

e Transmision integral: correspondiente a vehiculos cominmente denominados 4x4 (todoterreno,
vehiculos pesados/camionetas). A diferencia del sistema anterior incorporan una caja de
transferencia que permite recibir simultdneamente a las cuatro ruedas la potencia del motor. Esto
es posible ya que incorporan un sistema de barras cardanicas.

(Cita en pagina 172, - funcionamiento de transmisiones 4x2 y 4x4).

Como mencionamos en los aspectos socio-culturales y econdmicos, una tendencia presente entre
los compradores de vehiculos apunta a la utilizacion de automoviles de traccion integral, por lo
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que las principales innovaciones tecnoldgicas aqui presentes estan relacionadas al tratamiento de
estas piezas.

Para poder hacer frente a las demandas y requerimientos del mercado, es necesario contar con
maquinarias y herramientas extraordinariamente modernas, de tecnologias mucho més precisas y
avanzadas las cuales representan afrontar elevadisimos costos de inversion, muchas veces fuera
del alcance de emprendimientos independientes, a diferencia de talleres oficiales de las grandes
marcas.

Bajo tales condiciones, podemos mencionar entre los principales equipamientos de alta gama a:

e Elevadores hidraulicos para vehiculos de gran tamafio, capaces de maniobrar de manera
adecuada y segura los diversos automdviles cuando sea necesario trabajar directamente sobre el
vehiculo.

e Tornos de larga entre puntas, (cercano a alcanzar hasta 3 metros). Estos permiten albergar los
cardanes de transmision de vehiculos que tienen una largura extrema, como los grandes carros de
carga, por ejemplo.

e Balanceadoras de extrema exactitud para lograr un minucioso balanceo que requieren,
principalmente las barras cardanicas mas largas, para eliminar uno de sus mayores
inconvenientes gque son las vibraciones.

De acuerdo a las investigaciones realizadas y a los datos recabados por especialistas en la
mecanica de los vehiculos, manifiestan que ademas de buscarse la perfecta coordinacién, desde
el mismo proceso de desarrollo de los vehiculos, las fabricas y las marcas, logran generar una
dependencia absoluta entre los conocimientos y las capacidades que pueda tener un particular
para brindar servicio de mantenimiento sobre los vehiculos, la intencion es lograr que los
usuarios de los vehiculos se vean limitados a utilizar sus talleres (‘service’) oficiales y/o adquirir
las piezas que solamente ellos pueden proveer.

Lograr las aptitudes de conocimiento, entendimiento y capacitacion para hacerle frente a uno de
esos desafios, requiere no solo de capital para la inversion en tecnologias de punta, sino que
también de los conocimientos adquiridos por la trayectoria (know how - saber cémo), es el
capital mas valioso que debe disponerse para este tipo de actividades. En los proximos apartados
explayaremos este tema.

- Entorno econémico

Dentro de la realidad y las perspectivas econémicas, hemos mencionado algunos factores que
son comunes a este mismo entorno, obviamente, por tratarse de factores que conforman un
medio y todo medio tiene interaccion entre sus partes.

En el aspecto socio-cultural, mencionamos que en nuestro pais hay una interesante tendencia al
consumo de vehiculos de traccion integral y que ademaés el parque automotor ha aumentado
significativamente, esto genera un flujo econémico de dinero que moviliza el mercado, y ademas
si hay mas vehiculos hay mayor necesidad de contar con un mercado que respalde las demandas
que este genera, por lo que los niveles de ingresos y egresos del rubro se ven incrementados. A
este aumento podemos asociarlo directamente con las posibilidades que se extienden desde las
entidades publicas y privadas y desde las mismas fabricas de vehiculos, en brindarle al
consumidor una amplia capacidad de pago para que este pueda adquirir principalmente mayor
cantidad de bienes.
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Otro factor muy importante a destacar es el tratamiento legal que el gobierno ha desarrollado
para con las importaciones. Desde la perspectiva econdmica, limitar las entradas de bienes del
exterior genera que los insumos deban ser abastecidos por el mercado local, lo que genera una
rotacion y un ciclo interno para el pais muy positivo. Si bien la industria de nuestro pais esta
siendo recuperada respecto a unos cuantos periodos de tiempo atras, todavia no estamos en
condiciones de producir una cantidad importante de todo lo que necesitamos, haciendo referencia
a nuestra actividad, si bien es méas complicado poder adquirir ciertas materias primas y
materiales, es posible paulatinamente ir mejorando esta situacion y poder brindarle solucién a la
mas extensa plaza de vehiculos. Una de las cuestiones fundamentalmente necesarias es lograr la
adquisicion de la tecnologia requerida, y para con esta cuestion, entidades publicas y algunas
bancarias privadas, brindan la posibilidad de creditos (muchos a tasas de interés muy bajas) que
permiten el financiamiento de un proyecto de crecimiento; apoyando esta cuestion y ademas
brindando asesoramiento y tratamiento de profesionales, desde el Ministerio de Industria y otras
‘ventanillas’ (como ellos le llaman) relacionadas a la formacion e impulso de emprendimientos
locales, regionales y nacionales, estan a disposicion para poder adquirir tales asesoramientos y
capitales para la financiacion.

Estableciendo una apreciacién basada en la informacion que podemos corroborar en los
diferentes medios de comunicacién (oficiales y de la oposicion) nuestro pais presenta
caracteristicas y condiciones muy alentadoras para la economia nacional, los informes, el
producto bruto interno ha crecido en los Gltimos, los salarios han aumentado como asi también
algunas de las necesidades primarias que necesitamos solventar y aumento también el nivel de
empleo, reduciendo la cantidad de personas desocupadas que teniamos en nuestro pais. Estas
cuestiones generan una cierta estabilidad y permite plantearnos posibilidades de proyeccion en
todos los aspectos y especialmente la gran cantidad de participantes que podemos involucrar.

- Entorno medio ambiental- vs. ecoldgico

Reflexionando sobre estas practicas, y considerando que muchas veces solamente se le otorga
valor tedrico conceptual, sostengo que es necesario primero hacer una diferenciacion entre
ambos conceptos (ecologia versus medio ambiente) para luego exponer las caracteristicas
correspondientes al rubro y actividad en relacion a los aspectos, particularidades y normativas
vigentes a nivel de regulacion, como asi también los costos y beneficios que estos pueden
presentar para PRAV transmisiones, directa o indirectamente.

¢ Cual es la diferencia entre la ecologia y el medio ambiente?

La ecologia es la ciencia que se encarga de estudiar la interrelacion de los seres vivos y su
entorno. Analiza la distribucion y abundancia de los seres vivos, y cdmo esas propiedades son
afectadas por la interaccidn entre los organismos y su medio ambiente.,

El medio ambiente es un conjunto de elementos bioldgicos, quimicos y fisicos que interactuan y
comparten ese habitat (factores bioticos y abidticos).

La ecologia es una ciencia, el ambiente es un conjunto de elementos. Los elementos que forman
el ambiente se interrelacionan y la ecologia se encarga de estudiar esas interrelaciones.

Aclarados los conceptos, podemos decir que lo que nos compete a todos los habitantes del
planeta, no es ser cientificos en la ecologia, sino ser capaces de entender y preservar las
relaciones que se mantienen entre los factores bioticos y abidticos que son los que posibilitan

Ayelén Volmaro.- 23

o
!s-n’



INSTITUTO UNIVERSITARIO AERONAUTICO
Proyecto de Grado

nuestra existencia y permanencia en este habitat y hacer uso y no abuso de los recursos para
generar beneficios, eliminando las practicas individualistas agresivas y destructivas para con el
medio, al menor costo posible y sin desperdicios, como nos instruyen las practicas de mejora
continua.

A nivel nacional y regional se han comenzado a aplicar experiencias destinadas a la mejor
utilizacion y uso méas responsable de los recursos. Generalmente estas practicas comenzaron a
tener mayor voz por parte de organizaciones no gubernamentales y otros grupos de accion que
promulgan las buenas y adecuadas acciones ambientales. Pero a decir verdad, todo queda en las
buenas practicas de algunos pocos concientizados ya que no existen en nuestro pais normas
reguladoras y leyes que exijan un determinado patron de comportamiento en las diferentes areas
y actividades que se desarrollan, sumado a esto, el individualismo social para con el futuro y la
visibn de muchas organizaciones estd enfocada en la menor inversion y el maximo
aprovechamiento de todo lo que generen desde la valoracion economica. EI mayor inconveniente
que se presenta estd relacionado con los desechos y desperdicios que generamos.
Lamentablemente estamos muy lejos de otras alentadoras realidades a nivel mundial que regulan
y repudian las malas practicas.

A nivel local, orgullosamente podemos decir que se han comenzado a transitar los primeros
pasos en la sensibilizacion de los ciudadanos en materia de reduccion del impacto ambiental
negativo. A principios del afio 2011 la municipalidad de la ciudad anuncio que en el mes de abril
se comenzaria a implementar la separacion de residuos y el servicio de recoleccién pasaria dias
diferenciados por los diferentes materiales: solidos y organicos. Antes de la implementacion se
ejercié una importante campafia informativa a nivel local.

[En tal sentido, el Secretario de Coordinacion General y Desarrollo Urbano destaco el
acompariamiento de los vecinos en la primera jornada, donde retiraron Unicamente residuos
secos Yy dijo que "esto facilita en gran manera el trabajo de la Cooperativa 7 de Febrero que se
encarga de la separacién”, "de esta forma ayudamos al cuidado del medioambiente, a generar
conciencia en la gente y a brindar mayores puestos de trabajo a la propia Cooperativa 7 de
Febrero™.]

Nota de prensa: Municipalidad Villa Maria.--

PRAV Transmisiones, dentro del rubro de la asistencia y mantenimiento de transmisiones de
vehiculos, no requiere ni presenta utilizacion de recursos ni materiales peligrosos o
contaminantes que requieran un tratamiento especializado. Su actividad no genera desechos
organicos, los inorganicos son separados por especie y entregados de la manera y horarios
correspondientes a los recolectores, teniendo afinidad con recolectores particulares a los que les
entrega cartones y papeles, metales (scrap de tornos y cortes principalmente). Los aceites y
kerosene que se utilizan para la limpieza y lubricacion de las piezas son filtrados tantas veces
como sea posible para reutilizarlos. Una vez que no es mas posible usarlos, se los coloca en
grandes tachos que se guardan para utilizarlos en quemadores que mantienen calefaccionado el
lugar e trabajo en invierno.

No obstante, hay muchas otras consideraciones posibles de hacer a nivel particular para mejorar
continuamente la utilizacién consiente y adecuada de los recursos disponibles.
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Entorno especifico
- Competidores (Rivalidad existente)

A la hora de generalizar, la oferta en el mercado de las trasmisiones de vehiculos es muy grande
ya que existen gran cantidad de casas de repuestos, talleres mecanicos, muchos especializados en
algun sistema o marcas, y si bien ahora se encuentra bastante limitado el acceso del consumidor
minorista, es posible adquirir piezas de las marcas originales de los vehiculos.

Si indagamos en las ofertas existentes en reparaciones, existen grandes ciudades (como Rosario,
Coérdoba, Buenos Aires y Mendoza), que poseen un importante ofrecimiento. En la cuidad de
Villa Maria y sus alrededores encontramos varias casas de repuestos (locales comerciales) que
ofrecen transmisiones, de marcas alternativas y/o algunas opciones de reparaciones.

Los revendedores de repuestos alternativos directamente al publico, cuentan con la ventaja de
tener costos bajos ya que no generan procesos de agregado de valor pero esos repuestos muchas
veces estdn mal codificados y no coincide la informacion de su detalle con lo que realmente se
encuentra dentro del envase, es una debilidad que recae en la falta de confianza y en la calidad
completa de la pieza.

Puntualizando en un servicio completo de asistencia y el mantenimiento en la reparacion de las
transmisiones, luego de hacer un importante relevamiento desde los conocimientos de los
miembros, integrantes de la organizacion, utilizando la informacion de los diferentes buscadores
y webs (de las mayores fuentes de informacién que hoy poseemos), consultando con los mas
grandes e importantes clientes que PRAV posee (mediante encuestas), hemos encontrado otra
cantidad de oferentes de alguno tipo de estos servicios y productos. Podemos mencionar la
siguiente clasificacion:

Reparadores de juntas homocinéticas: Hace ya un tiempo, PRAV decidi6 dejar de reparar juntas
homocinéticas (de acuerdo a medidas y politicas relacionadas a valoraciones de costos y
beneficios), los clientes que desean ese tipo de servicio adquieren esos productos de otros
reparadores que si se dedican a ese tipo de actividad, situacibn que no representa un
inconveniente en cuanto a competencia ya que es un segmento del mercado que ha decidido no
atender para enfocarse en otras especializaciones.

Reparadores de semiejes: en este especifico segmento encontramos dos competidores, pero de
acuerdo a las pautas de calidad que PRAV maneja, se sabe que no son una competencia 100%,
ya que solamente maneja un target de clientes que desean adquirir mejor precio y no apuntan a la
calidad y ese es un factor directamente relacionado al nivel econdmico del cliente por lo que en
general estariamos hablando de vehiculos de gama media y baja, que no es el publico al que
apunta PRAV.

En cuanto a la asistencia de las barras de mando, por una parte encontramos dentro de la ciudad a
dos torneros que, ademas de los trabajos de torneria propios, en el Gltimo tiempo han anexado la
reparacion de este tipo de ejes.

Siguiendo con los cardanes, podemos hablar de competencia principalmente a nivel tecnoldgico,
ya que existen tres talleres con una importante capacidad tecnoldgica, estan equipados con
tornos, balanceadoras y elevadores capaces de lograr las prestaciones para tales trabajos, algunos
en mayor o menor medida han desarrollado conocimientos destacados para el tratamiento
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(procesamiento) de las mismas. De acuerdo al analisis logrado, sabemos que estas competencias
atienden automoviles 4x4 pero principalmente a vehiculos pesados, como camiones, tractores.

Los concesionarios tienen la fortaleza de contar con la garantia desde fabrica, en sus productos y
una alta tecnologia para la realizacion de sus procedimientos. Pero solamente pueden acceder
una cantidad limitada de personas, con un poder adquisitivo mayor para el mantenimiento de los
vehiculos.

Especificamente dentro del rubro de las barras cardanicas (vehiculos hoy en dia costosos, por lo
que su costo de mantenimiento también es elevado), podemos hablar de una existencia de
competencia con los concesionarios que comercializan las piezas originales, completas (por ende
muy costosas) ya que es muy dificil conseguir, dentro de la relacién costo-beneficio, las piezas
exactas en el mercado de reposicion y luego se debe incurrir en un alto costo de asistencia,
ademéas no se poseen oferentes con conocimientos avanzados en estas especialidades, y los
mismos mecanicos de concesionarios reconocen esta situacion.

- Productos sustitutos (amenaza del mercado)

Entendemos como productos sustitutos a otras alternativas -ofertas- del mercado, ya sean
productos o servicios, que puedan suplantar la utilizacion del bien o servicio que nosotros
ofrecemos generando una solucion alternativa y/o un costo diferente. La existencia de estos
limita la posibilidad y capacidad de fijar los precios para que sea beneficioso y rentable para
nuestra organizacion. No debe confundirse con la competencia ya que esta brinda el mismo
concepto que el que brindamos y la intencion de anélisis de las amenazas del mercado es definir
las opciones de remplazo de lo que hacemos y ofrecemos nosotros -entidad de analisis-.

Entonces, analizando la situacion puntual de PRAV Transmisiones y el mercado de su entorno,
encontramos que el sistema de transmisiones de los vehiculos es algo Unico e irremplazable para
el adecuado funcionamiento correspondiente al disefio de su sistema mecanico. Las alternativas a
colocar pueden variar en calidades y precios principalmente, que puedan ofrecer la competencia,
pero no en la alternativa funcional.

Un factor importante a destacar aqui, es una alternativa de sustitucion que se brindd internamente
desde PRAV hacia el mercado, ciertos vehiculos poseen los sistemas antiguos de crucetas 0
tricetas, esas piezas se comercializaban completas con el eje de transmision. Actualmente no se
consiguen facilmente en el mercado las piezas de sustitucion y cuando se logran encontrar son
muy costosas por no producirse mas y si se consiguen, al momento de necesitar nuevamente las
piezas de recambio comienza el ciclo nuevamente. Hay personas que poseen vehiculos con esos
sistemas de funcionamiento porque no tienen posibilidades de gozar de un vehiculo mas
moderno 6, hay quienes deciden tener y mantener estos vehiculos por coleccion y afinidad. Hace
ya unos cuantos afios, han llegado a PRAV, clientes en busca de una solucién para tal
inconveniente, por lo que desde aquellos momentos se evalu6 y disefio una alternativa: hoy en
dia mediante unas reformas a tales sistemas es posible no solamente solucionar el inconveniente
si no que puede realizarse con el tiempo el mantenimiento necesario sin inconvenientes. Este es
un factor distintivo por el cual se conoce a PRAV como “especialista” en las transmisiones de
vehiculos, en el mercado.
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- Potenciales competidores

La aparicion de nuevas competencias en cualquiera de los rubros de los mercados existentes es
posible; si bien la actividad que realiza PRAV Transmisiones requiere de alta especializacion y
conocimientos, no se desecha la posibilidad que en los préximos afios pueda crecer fuertemente
algunas de las competencias indirectas que hoy existen o la posibilidad que se instale una planta
de produccion altamente especializada y que logre excelentes niveles de calidad de sus productos
a costos considerablemente menores, que le permitan a los consumidores la alternativa de
consumir productos nuevos, mas economicos, directamente de fabrica.

No obstante, siempre debemos estar atentos a los acontecimientos que ocurren en el medio
externo para, ante cualquier modificacion de las variables existentes que puedan perjudicarnos,
tener un as de contingencia que nos permita afrontar la situacion y hacer el mejor
aprovechamiento de las alternativas.

Si recordamos lo descripto y analizado dentro de la competencia existente, puntualmente en lo
referente a cardanes, PRAV es conciente que si no hace uso de sus facultades y caracteristicas
distintivas dentro del mercado e internamente explotando sus habilidades e invirtiendo en capital
de trabajo, posiblemente pueda sufrir un estancamiento comercial y competitivo. Esta es una de
las principales razones por las que se comenzo a desarrollar este proyecto.

- Proveedores

Entendemos por proveedores a todas aquellas personas fisicas y juridicas que, mediante un
proceso de comunicacion previo o pactado, se establecen los requerimientos y necesidades, y de
acuerdo a las disponibilidades y convenios establecidos, se genera el abastecimiento de
materiales, insumos, productos y/o servicios para el correcto funcionamiento de las segundas
partes abastecidas.

PRAYV Transmisiones cuenta con una cartera de proveedores que le permite adquirir los insumos
suficientes para su funcionamiento tanto en la parte de taller donde se desarrolla el proceso de
prestacion de servicio como en el salon donde se complementa la actividad con las areas fisicas
de administracion y comercializacion, atendiendo las ventas, recepcion y atencion de clientes.

En la actualidad PRAYV cuenta con:

o Veintitrés (23) proveedores de materias primas directas. Consideramos a los materiales que
se tangibilizan en el producto final entregado al cliente

MATERIAS PRIMAS

- Arandelas - Masas de Rueda

- Bolilleros de Palier - Orrings (Anillos de Goma)
- Bolilleros de Rueda - Palieres

- Bulones - Platos

- Cafios Para Palier y Cardan - Puntas Estriadas

- Chavetas - Resortes

- Compra Envases - Retenes

- Crucetas - Sachet de Grasa

- Fuelles - Seguros Seger

- Horquillas Deslizantes - Semiejes
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- Horquillas Fijas - Soporte Vulcanizado
- Juntas Deslizantes - Soportes de Cardan
- Juntas Homocinéticas - Tricetas
- Kit Spicer - Tuercas
o Trece (13) proveedores de insumos de produccion. Consideramos a todos aquellos

materiales necesarios para poder realizar los trabajos y que en su mayoria no se distinguen a
simple vista en el producto.

INSUMOS DE PRODUCCION

- Aceite para Transmision - Hoja de Sierra

- Adhesivo de Contacto - Kerosene

- Aerosol Azul Secado Répido - Lijas

- Aerosol Negro Secado Répido - Tela Esmeril

- Aerosol Negro Comun - Marcadores Industriales

- Barbijos - Mechas

- Cepillos Circulares - Nylon Tubular

- Cepillos Retorcidos - Pafios + Articulos Limpiadores

- Pegamiento Ciano - Pegamentos Varios

- Disco de Corte -Pincel -Cepillos -Brochas de Lavado

- Electrodos - Precintos -
- Film - Puntas de Montar (Piedras) IZD’
- Garrafa de Gas - Selladores y fijadores

- Guantes de Latex, moteados y para soldar - Tinner + otros

o Seis (6) proveedores de insumos y materiales necesarios en el &rea de administracion y
comercializacion y marketing de la empresa.

INSUMOS DE COMERCIALIZACION

- Papeleria comercial: hojas de cartas, sobres, talonarios varios con membrete, facturas, remitos,
notas de crédito, tarjetas personales, folletos y otros de publicidades impresas.

- Insumos de computacion, impresoras y computadoras

- Insumos de presentacion de productos: calcomanias, envases, cartones y empaques estampados.

Con intencién de no repetir imagenes, en las préximas paginas, donde se encuentran las fotos
que acompafan los layout, podran visualizarse los articulos y productos que se mantienen y
comercializan.

- Clientes

En la actualidad PRAV se encuentra operando para la siguiente distribucion de sus clientes:
A continuacion se presenta la participacion en porcentajes:

o Nivel Nacional: 3% al 5%
o Nivel Provincial (a mas de 100 km) 10%
o Nivel Regional (en 100 km) 40%
o Nivel Local (dentro de la cuidad) 45%
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Como mencionamos anteriormente, PRAV posee dos tipos de ofrecimientos: productos y
servicios, Los clientes con los que comercializa sus productos y servicios poseen diferentes
caracteristicas, la cartera de clientes de PRAV esta conformada de la siguiente manera:

e Particulares, que a la vez podemos subclasificarlos en:
o Vehiculos de flotas particulares de organizaciones: dentro de esta, podemos a su vez hacer
una distincion entre:
= Pdblicas: municipalidad, ambulancias, policia.
Privadas: de salud, agropecuarias, de servicios variados y de transporte.
o Vehiculos de transporte de pasajeros: taxis y remises.
o Vehiculos de competicion (autos de carrera, pista y rally)
o Vehiculos particulares de uso familiar.

o Casas de repuestos: Estas compras son efectuadas para satisfacer la demanda de alguno
de sus clientes por no disponer de esa unidad en stock para la venta.

o Talleres mecéanicos: Los productos y servicios que consumen, estan destinados a la
aplicacion en los vehiculos que estos poseen de sus clientes particulares. Son muy pocos los
talleres que se dedican a la reparacion y mantenimiento de las transmisiones, los vehiculos de
mecanica y tecnologia avanzada requieren especializacion en el tratamiento, por lo que escogen a
PRAYV Transmisiones para su desarrollo.

o Concesionarios: Debido al gran trabajo de entrenamiento y capacitacion constante, hoy
es posible comercializar con estos clientes (y otras prestigiosas empresas que poseen importantes
flotas de vehiculos), ya que se ha logrado cumplir no solamente con los estandares de calidad,
eficiencia y durabilidad que ellos demandan, si no que se ha avanzado y perfeccionado sobre la
presentacion y estética de los productos y servicios tanto para 4x2 y 4x4. Esto se debe
principalmente a que los concesionarios trabajan con unidades nuevas y originales de cada
vehiculo, por lo que para poder ofrecerles a sus clientes, propietarios de los vehiculos, un
producto alternativo a la marca original de fabrica, se establecio la posibilidad de
comercializacion bajo ciertos estandares.

Mapa de Cordoba, distribucion por ciudades de clientes constantes y frecuentes
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Otras ciudades menos frecuentes pero participativas son: Cordoba capital (se trabaja para un
concesionario oficial particularmente, para un taller especializado y esporadicamente se reciben
otros trabajos de clientes particulares a los que PRAV les ha sido recomendado). La Carlota,
Marcos Juarez, Cruz del eje, Justiniano Posse, Jovita, Rio IV, Laboulaye.

Se receptan ademas, de manera mas esporadica pedidos de clientes desde diferentes provincias
del pais, se han realizado trabajos para: Comodoro Rivadavia, San Luis, Mendoza, La Rioja,
Salta. Para socios de clubes de coleccionistas como de Mercedes Benz, Fiat, Ford.

Es politica del trabajo y de las propias relaciones que mantiene el duefio, conservar el contacto
muy cercano con sus clientes, principalmente con quienes consumen grandes cantidades de sus
productos y servicios, no sélo por atender las inquietudes y necesidades de ellos con la mejor
atencion y soluciones posibles, sino que también este tipo de clientes son el nexo entre PRAV y
los vehiculos, entonces entender la situacion particular de cada requerimiento y de las diferentes
alternativas que se barajan en el mercado, es la ventaja de PRAV para poder competir, es por ello
que de este tipo de clientes es de quienes mayor informacion es posible extraer. Entre ellos
podemos mencionar principalmente a los concesionarios y talleres oficiales de vehiculos tanto
4x4 como 4x2 y empresas que cuentan con sus propias flotas de vehiculos.

Los clientes demuestran muchisimo interés y dan gran importancia al servicio post venta y en lo
que respecta a la seriedad del envio a otras localidades de Cordoba y del pais. El servicio de
garantia extendida es lo que permite tener seguridad a los mecénicos, concesionarios y demas
talleres para hacer extensiva la misma a los usuarios finales de los vehiculos. El costo por todos
estos servicios es aceptado, por lo que influencia la conformidad de los clientes.

v'ldentidad organizacional

En la actualidad cuando hablamos de identidad corporativa generalmente se limita a los aspectos
referidos a la marca, logo, colores y papeleria institucional. Pero, me atrevo a decir que son
varios los aspectos que conforman la totalidad de la identidad de una organizacion, no sélo las
imagenes que pueden mostrarse puertas afuera de la entidad hacen a la misma, sino que
internamente hay que desarrollar los suficientes respaldos para que esa idea se mantenga viva,
productiva y rentable.

PRAYV posee un logo de identificacion que se reproduce en toda la papeleria, hojas y sobres
membretados, tarjetas personales y packaging. Este presenta una definicién de aplicacién Unica
de formato, colores, tamafio y distribucidn de todas sus partes para utilizar sélo ese formato. Esta
cuestion puntual es muy particular a desarrollar en cada entidad de acuerdo a sus necesidades y
requerimientos y no es motivo de desarrollo, pero si es importante mencionar su importancia
para permanecer en la memoria colectiva de los clientes. Es parte importante del Marketing que
aplica la organizacion.

Definir la identidad es determinar las bases sobre las que se va a desarrollar la estructura
organizacional, especificar los participantes, sus alcances y limites, pero por sobre todo, es
necesario para que cada individuo y el conjunto de los actores este orientado a alcanzar las
aspiraciones colectivas. Podemos decir que la identidad es la filosofia de la organizacion, es por
ello que definir correctamente los objetivos, mision, visién y politicas de trabajo vy
comercializacion, puertas adentro y afuera de la organizacion, definir estos aspectos es una tarea
de planificacion estratégica donde todos los miembros necesitan debatir hasta lograr el consenso
de los supuestos de identidad para convertirse en una verdadera funcion operativa de realizacion
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y control, ademés de proporcionar el ambiente justo para la mejora continua de las habilidades
personales y para que los clientes encuentren un valor adicional particular de lo que se les esta
ofreciendo. Esta filosofia correctamente definida, entendida y compartida es, sin lugar a dudas y
por las experiencias existentes, una de las principales claves del éxito de la organizacion.

La politica de PRAV se presenta como:

“En PRAV Transmisiones nos proponemos ofrecer al mercado y a nuestros clientes productos y
servicios, competitivos, considerando y cumpliendo los plazos convenidos, respetando o
excediendo las expectativas de quienes nos eligen a partir del compromiso permanente con la
mejora continua de nuestros procesos, productos y servicios, privilegiando las acciones
preventivas antes que la correccion de no conformidades. Es por ello que nos comprometemos a
mantener un alto nivel de valoracion del tiempo y el grado de la confianza que el cliente nos
deposita, lo que tratamos de reflejar en el nivel de atencion que brindamos.

Nuestra mision es solucionar los inconvenientes por roturas o fallas en las transmisiones de los
vehiculos, buscando que todos nuestros procesos (abastecimiento, aprovisionamiento,
produccion, atencion y servicio al cliente) sean eficientes, eficaces y efectivos para lograr el
maximo aprovechamiento de los recursos disponibles disminuyendo desperdicios y optimizando
la explotacion de las oportunidades presentadas, buscando la plena satisfaccion de las
demandas y requerimientos de nuestros clientes, logrando asi mayor confiabilidad de nuestros
consumidores y el respeto de nuestros competidores, brindando un servicio y otorgando
productos en los que se resguarda alcanzar la mas alta calidad al menor costo posible.”

Como vision, se define el horizonte de querer ser lider regional en la reparacion y recambio de
elementos de transmision, con un crecimiento sostenible y coherente con su mision, manteniendo
un compromiso de calidad, mejora continua y responsabilidad social, basados en ofrecer
productos y servicios competitivos, que satisfagan las expectativas del cliente y superen el nivel
esperado por el mercado.

Las politicas de PRAV, tanto en la implementacién como el desarrollo de la operacién, tienen
como disparador principal y eje de todos sus trabajos la primacia por la calidad de sus servicios
y productos, en los componentes utilizados, procesos de desarme y limpieza, minuciosidad en las
reparaciones y canje de elementos y control de excelencia en el proceso de armado eliminando
cualquier posibilidad de fallas y roturas. De aqui en adelante se intenta mantener precios
competitivos y flexibilidad en la accion de definiros, de acuerdo a la situacion que presenta el
cliente, ya que muchas veces son clientes particulares que ademas de calidad buscan buen precio,
no asi como otros clientes que son intermediarios entre PRAV vy el usuario final, donde ellos son
lo que terminan definiendo el precio. Es por ello que es posible definir como parte de la visién la
completa orientacidn a los clientes, en sus diferentes presentaciones.

Actualmente PRAV quiere mantener y crecer en una nueva propuesta de EXCELENCIA, en un
segmento de automotores de media y alta gama, que exigen ese nivel de CALIDAD
SUPERLATIVA, siendo este el nuevo horizonte objetivo, desafio a cumplir, basado en el
conocimiento de sus propias habilidades, que han posicionado a la empresa en el rubro, tanto a
nivel local, regional, incursionando en un mayor mercado provincial y en el resto del pais.

Este objetivo -ademas de intentar adquirir nuevos clientes- pretende lograr los mas bajos indices
de reproceso, alto nivel de compromiso con las empresas, buscar clientes estratégicos (lideres en
sus rubros), disponer de los mejores procesos y sostener la calidad y mejora continua, ofrecer
soluciones concretas a los clientes, generando relaciones comerciales sélidas y duraderas en el
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tiempo, basadas en el concepto de beneficio mutuo, mantener la eficiencia operativa para brindar
el mejor servicio al menor costo posible, es una empresa involucrada en la comunidad.

Al formar parte de esta planificacion todo el personal que integra y trabaja dentro de PRAV
Transmisiones, fueron tenidas en cuentas sus expectativas, motivaciones e ideas de todas las
partes lo que hace que todos los recursos humanos estén enfocados y estimulados al logro de las
expectativas.

Estructura organica funcional

Brevemente, bajo estos conceptos basicos y generales es posible tener un panorama concreto de
la cultura organizacional que en PRAV se mantiene:
Innovacion y aceptacién 1 | Atencionalos |
de riesqos ‘media” | 1 detalles “alta” | !  resultados “alta”
L

| Cordialidad

Orientacion hacia |
| “Alta”

| Orientacion hacia las
| el equipo “alta”

personas “alta”

“alta ”

PRAYV se encuentra actualmente conformada por seis personas y se utilizan los servicios de un
contador (externo) que sOlo genera liquidaciones impositivas, pago de salarios, aportes,

principalmente, sin generar tratamientos de la economia o financiacion del negocio. Su
estructura organizacional es la siguiente:

Direcciéon General PRAV Transmisiones

[ |
[ ADMINISTRACION ] [ PRODUCCION ] [ VENTAS ]

s A
Contabilidad | [ Preparacion de | Tomade
general . requerimientos ) pedidos
4 A f
B —  Diagnosticos _| Preparacién de
Gestion de - g presupuestos 1
| Boresos (costos ( Planificacion y -
Y gastos) desarrollo de _[ Ventas de salon ]
e productos y
| | Comprasy servicios Registro de
L pagos } - / 4[ datos de ventas ]

__| Control de .
almacenes | Packagingy
codificacion

Este cuadro es representativo de la forma tradicional de visualizar la estructura de una
organizacion, comunmente denominado ‘organigrama’
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v'Flujo de procesos

A las actividades es posible representarlas a través del flujo de procesos y actividades

(flujogramas) localizados segln su area de operacion.

A continuacion se presentan los flujogramas correspondientes a cada grupo definido de
actividades, la descripcion de sus procesos y secciones y el layout del espacio e instalaciones
donde se desarrollan los procedimientos, acompafiando con iméagenes ilustrativas.

- Flujograma de recepcion y atencion clientes

Comercializacion

Presentacion de 10
demanda - cliente

l

Recepcion y 20
Diagnostico rapido de pieza

30 40
¢Disponible en NO q
stock? ’ DaFos €
' cliente

Produccioén

eh
B - | I

60
Asesoramiento de opciones de
recambio directo

A

70
Entrega y recambio del
producto

\4

.. 80
Facturacion

Ingresael 50
producto al taller
(Para fabricacion)
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Como en toda organizacion, independientemente del tipo de actividad que realiza y si el contacto
con sus clientes es directo o por intermediarios, es cuando llega la necesidad desde el mercado el
momento donde se dispara la necesidad de generar un proceso para entregar lo que brindamos al
exterior de la organizacion.

Al presentarse el cliente (usuario final o intermediario), se atiende su consulta. Es politica de
PRAV brindar un servicio de asesoramiento completo desde el momento que ingresa. La
atencion del cliente la realiza alguna de las personas encargadas de la recepcion, que
generalmente se encuentran en ese espacio, en la oficina administrativa, si existen
especificaciones que exceden sus conocimientos, quien toma el asesoramiento y atencion de ese
cliente es el duefio o el encargado del taller de produccion. Pueden presentarse dos alternativas:

- Si su requerimiento se encuentra disponible en stock se le ofrece al cliente: De alli se satisface
en caso de contar con lo requerido por el cliente.

- Si la pieza debiese entrar al taller, en una hoja (papel reutilizado generalmente), se completan
datos minimos del cliente. Pero no puede faltar el nombre y un teléfono para comunicarlo. Al
cliente se le comunica que sera informado ante cualquier situacion nueva, ya que hasta no
desarmarse y corroborarse el estado completo de la pieza en su interior no es posible hacer un
diagnostico exacto, por lo que también, los precios que se le proporcionan del servicio son
estimados. Generalmente suele optarse por comentarle un costo aproximado mayor ya que es
preferible que luego pague menos y no mas de lo que se le habia informado.

Para dar soporte a los precios, se poseen listas o catdlogos mas detallados impresos. Debido a la
gran cantidad de informacion y diferencias entre estas que existe entre los proveedores y los
mismos insumos y materiales, ha sido muy dificil para PRAV mantener sus propios listados de
precios, por lo que algunos son actualizados directamente con informacion propia mientras que
otros son de los proveedores.

Si el cliente adquiere una de estas piezas se prosigue con la facturacion o carga de la compra en
la cuenta corriente correspondiente.

Cada trabajo, producto o servicio comercializado, al culminar todo el proceso es facturado
manualmente (factura-remito; con el mismo criterio de informacion como quien recepta el
trabajo). Los detalles de facturacion son muy escasos y solo se archiva la factura en una carpeta
ordenada alfabéticamente por clientes y por fecha, por lo que no es posible generar un
seguimiento histérico ni de las demandas ni de los productos/servicios ofrecidos o producidos.
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Layout salon de atencion-recepcion y almacen mayor de productos

Disposicion y distribucion de las géndolas de productos terminados (algunos a su vez son
insumos y materiales utilizados para abastecer a produccion -taller).

i
1
| Bario
i
1
Oficina i
Administracion I
i 4A
R |
1 2 2 3 4B

Mostrador de recepcion y atencion

Ingreso principal

REFERENCIAS

1. Estanteria con lockers para
fuelles.

2. Estanterias de doble
entrada para semiejes y
barras cardanicas.

3. Estanteria de tricetas,
crucetas, bolilleros,
masas de rueda, entre
otros.

4A. Estanteria de juntas
homocinéticas lado
rueda.

4B. Estanteria de juntas
homocinéticas lado caja.
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Packaging, productos y servicios disponibles

NUESTROS PRODUCTOS

Estamos presentes en el mercado con nuestra linea de productos PRAV que garanti-
zan calidad y 6ptima aplicacion.
Contamos con la mas amplia gama, diversidad y modelos de juntas homocinéticas,
semiejes, fuelles detransmisiony barras cardanicas 4x2y 4x4.

Juntas Homocinéticas

Pl

Soluciones en fuelles

@

Consta de fuelle,
arandelas y grasa.

Semiejes

Especialistas en la reparacién y armado de
semiejes de todas las marcas
nacionales e importadas, 4x2 y 4x4.

Cardanes

Barras cardanicas
delanteras y traseras.

Competicion

Diseno, desarrollo, repara-
cién y armado de semiejes para
vehiculos de competicion.

Disponemos ademas:
© Mazas de ruedas © Tricetas © Bolilleros
© Retenes © Crucetas de Ruedas

NUESTROS SERVICIOS

© ASESORAMIENTO COMPLETO PERSONALIZADO: es la principal herramienta de
atencion y servicio a quienes nos eligen, recomendando y ofreciendo las alternativas
disponibles en calidad y precio segun la utilidad que el usuario dé a su vehiculo.

© VALORAGREGADO: asumimos como politica de trabajo la elevacion de la calidad uti-
lizando insumos y materiales de calidad altamente confiables, prolongando la vida util
de nuestros productos y servicios, lo que se refleja en la seguridad de la extension de
nuestra garantia.

© ENVIOSATODOEL PAIS

! ﬁ
y TN
NA"-- -_..
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- Flujograma de produccién

Produccion Comercializacion Administracion

10
Ingresacel
producto al taller

\ 4

‘ Desarme y lavado 20 ‘

de las piezas

30
¢ Son aptas para
reparar?

Contacto 40
con cliente
S l y -
ii6n 50 y
‘ Exposicion ‘ D’

Procesos de 70 de diagndstico
reparacion y
mantenimiento

AN

A

Y S| ¢Confirma
Pintadoy 75 reparacion?
envasado

Devolucién 80

=I Facturacion 8° I

\ 4

90\
Entrega al

cliente

A
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Puede que se posean almacenados productos terminados para satisfacer directamente la demanda
de clientes (interno o externo), o puede que la generacién de esa demanda provoque la emisién
de una orden de produccion para cumplir con la orden generada o para completar el nivel de
stock con el que se satisface la demanda, o parte de la misma. Cualquiera sea la situacion, se crea
la necesidad de movimiento y alineacion de los flujos internos de la organizacion, en la que
participaran no sélo el sector productivo sino las demas areas y departamentos que facilitan y
posibilitan el funcionamiento del proceso.

Los trabajos que ingresan al &rea de produccion, como mencionamos anteriormente, sélo estan
acompafiados por un papel (generalmente son hojas reutilizadas, cualquiera sea,
aproximadamente de 10x15 cm), donde se completa con el apellido del cliente, un teléfono para
contactarlo y dependiendo de la persona que atienda el cliente y su demanda se realiza alguna
otra descripcion o detalle.

Las alternativas que pueden darse de asistencia y mantenimiento de los ejes y partes de
transmisiones, pueden ser desde el disefio de reformas, disefio y fabricacion de alguna pieza
determinada, reparacion, mantenimiento y armado (total o parcial, segin sea su estado de
requerimiento o segun lo decida el cliente) de semiejes y cardanes de vehiculos 4x2 y 4x4. En el
ultimo tiempo se incremento el trabajo con barras cardanicas (ejes de transmision de vehiculos
de traccion integral 6 4x4).

Una vez ingresado el trabajo con su papel de identificacion al area de produccion - taller, es
depositado en el banco o en el suelo, debido a la falta de constancia en la aplicacion de una
politica de seleccion y ordenamiento. El duefio es quien define qué orden de prioridad de
procesamiento tienen los trabajos, sin ningun tipo de indicador del flujo de procesos, como
mencionamos si se realiza control de calidad del funcionamiento de todas las piezas, en sus
respectivas etapas para que sea entregado al cliente bajo los estandares definidos.

- Puestos y procedimientos:

- Seccidn limpieza: es el primer proceso al que se someten todos los trabajos (productos y
servicios), ya sea un trabajo a pedido del cliente o se trate de produccion para stock de productos
0 piezas terminadas.

El diagnostico de las piezas, es un procedimiento de infima importancia para el logro de un
Optimo procesamiento interno. En primer lugar porque luego de realizarse con detenimiento el
andlisis del estado de las piezas, se comunica al cliente para informarle la situacion en la que se
encuentra la pieza y las alternativas que se disponen para el tratamiento especifico, muchas veces
el cliente pide que se le haga el diagndstico y luego se le informe, no sélo para conocer el costo
de su trabajo, sino porque también necesita saber cuanto tiempo tendra su vehiculo inactivo.

“No se realizan reparaciones si no son aprobadas por el cliente”, es una politica que PRAV
transmisiones mantiene desde sus comienzos.

Una vez aprobado el trabajo por el cliente, las piezas pasan a la segunda seccion:

- Seccidn reparacién y armado: Tarea que se realiza en dos bancos de trabajo, dependiendo del
tratamiento y proceso al que necesite someterse la pieza. Cada uno posee todo el equipamiento y
herramientas necesarias. Se buscan los materiales requeridos (materias primas) y se prosigue con
la reparacion y mantenimiento segun las especificaciones. Terminado el reacondicionamiento
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(reparacidn, redisefio) se procede al armado de la o las piezas. Durante el desarrollo de cada
tarea, es obligacion realizar el control de calidad de cada una de las partes que son tratadas y de
los materiales que se usan. Segun el tipo de reparacion/ensamble que haya que efectuar, es
realizado por los operarios o por el jefe del taller quien posee conocimientos ampliamente
desarrollados para tareas especificas.

| Estructura de herramental

Una vez finalizado el proceso en su totalidad, se controla el funcionamiento de la pieza
terminada, en una “maquina de prueba” (creada por el duefio) que simula el movimiento y
velocidades reales del vehiculo, para controlar el optimo funcionamiento, si los angulos de
torsion que deben tener son los adecuados y la no produccion de vibraciones ni efectos
indeseados, logrando el cumplimiento de los estandares de la calidad que se pretenden.
Finalizados los procesos, la pieza es llevada a la seccidn de pintura y embalaje.

Maguina de prueba, control de calidad y funcionamiento |

- Seccion embalaje: Sobre el mostrador o en sus estantes, se disponen los elementos necesarios
(y mas) para proceder al pintado, secado, envasado y empaquetamiento de las piezas, tarea para
el que estan capacitados todos los operarios. Su ubicacion es estratégica ya que no solamente se
realiza el packaging de los productos terminados, sino que ademas se adecu0 para la recepcion
de las mercaderias procedentes de los diferentes proveedores para su control y tratamiento ya sea
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la distribucion en los depdsitos o armado de grupo de piezas con sus correspondientes packaging

de PRAV.

Layout &rea de produccion. Taller

Disposicién y distribucion de puestos a los que se adapta el flujo del proceso.

1B 4 Sala de armado
de packs
7
Desarmey ;
lavado !
1C
Cocina
|- C
2H
3 el i . [
— . Puesto ! 74
. IS ! trabajo fa
' minuto i
yd / RN i
:
—
&

Vestidores
ENTRADA —
‘Galpon SALIDA
amarillo’
|

QD
=
3
QD
o
o
THY
o

REFERENCIAS

1A. Estanteria de dep0sito para
desarme y lavado.

1B. Bachas y mesada de desarme
y lavado.

1C. Banco de depdsito.

2A. Banco de reparacion.
2B. Torno

2C. Amoladora.

2D. Prensa hidraulica.

2E. Graseros.

2F. Banco de soldado.

2G. Maquina de prueba.
2H. Estanteria de fuelles y
abrazaderas.

21. Estructura movil de
almacenamiento de herramientas.

3. Banco de deposito de
materiales e insumos para
reparaciones.

4. Secadores.

5. Sensitiva.

6. Agujereadora.

7. Morsas

- La sala de armado de packs se
convirtié en un pequefio deposito

- El galpén amarillo (asi llamado
por su color) es un espacio donde
se colocan todas las piezas que se
consideran reutilizables e
inclusive otras. No posee una
clasificacion definida, ordenada
ni constante.
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Puesto minuto (reparaciones rapidas)
on

Area reparaci

z

llo

on amari

s

Puesto desarme y lavado

Puesto embalaje

Galp
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- Flujograma de entradas - abastecimiento

Comercializacion

10
Deteccion de
necesidad

Confeccién de 20
listado de faltantes

!

Administracion

Anélisisde 30 |
proveedores )

requerimiento?

¢Aprobacion de

\ 4

administracion?

Sl

Generaciénde 50 l:
pedido a proveedor I‘i

Recepcion de pedido 60 I

‘ Control de stock 70 ‘ nuevo pedido

receptado

., 85
Devolucion y

¢Cumple con
especificaciones y

detalles?

Si

-y

Control facturacion 90
y orden de pedido

\ 4

a proveedores

< 110 TSN
AlmacenamienU‘

| Gestion de pago 100 ‘
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De la misma manera en la que se presentan los demas procesos, en todas las organizaciones en
las que existen movimientos de entradas y salidas de insumos y materiales, en algin momento es
necesario realizar el proceso de abastecimiento o aprovisionamiento, por lo que el flujo de este
proceso se hace presente en cualquier situacion de planificacion y desarrollo de actividades. A
continuacion se describe el proceso de abastecimiento de la situacion bajo andlisis.

Podriamos decir que el retiro de materias primas y materiales tienen dos clientes: el cliente
externo, que es cuando se genera una venta directamente al cliente desde el salén, sin pasar por
el taller de produccién, o un cliente interno, que es cuando se toman diferentes insumos y
materiales que ingresaran al taller para ser usados dentro del proceso productivo, dando origen a
un nuevo producto, con valor agregado.

El inconveniente que se presenta esta relacionado a la falta de definicion y coordinacion de un
criterio para el tratamiento de esas dos situaciones bien diferenciadas (cliente interno y externo),
a lo que, suméandole la importante variabilidad de informacion proveniente de diferentes
proveedores de mismos articulos e insumos, generan una engorrosa tarea para atender
adecuadamente los niveles de stock que satisfagan ambos clientes.

Hoy, la obtencion de datos para la toma de decisiones de abastecimiento de materias primas,
insumos y materiales comienza cuando el duefio-jefe recorre los almacenes y espacios de
resguardo de insumos y visualiza el nivel de stock con que se cuenta (tanto para venta directa al
publico como para los servicios y produccién). Los datos significativos obtenidos son registrados
manualmente, esa informacion se considera suficiente para saber con qué se cuenta, qué cantidad
se necesitara para realizar la produccion y cuanto se dispone para ventas directas.

Posterior al proceso de recoleccion de los datos de almacenes, se procede a la blsqueda y
seleccion de proveedores, de acuerdo a las disponibilidades que éstos presenten (en cantidad y
calidad) y a la condicion actual de sus cuentas corrientes. No se dispone de ningln tipo de
convenio, sociedad o relacion de mutuo beneficio con quienes proveen mercaderias, solo se
disponen de cuentas corrientes que posibilitan un periodo de pago, aunque el mismo es muy
corto o se aplican intereses luego de pasados los 30; 60 o 90 dias dependiendo de las
regulaciones que dispone cada uno de ellos para con sus clientes, siendo PRAV, reconocido por
muchos de ellos como uno de los clientes de la zona.

El &rea de administracion aprueba la compra y recepta de esta informacién (por escrito en donde
se especifican las cantidades demandadas) se encarga de resolver los términos de los items
relacionados a la eleccion del proveedor evaluando las conveniencias de compra, los plazos y
formas de pago.

Podemos apreciar entonces, que no existe una politica de compra y de mantenimiento de los
niveles de stock tanto de materias primas como de insumos. Podriamos justificar esto por la
pequefia estructura y niveles de produccion que existieron en los Gltimos afios, pero no solamente
por el crecimiento si no por desarrollar la capacidad de comercializacion y atendimiento del
mercado, es necesario que esta situacion se planifique mediante la aplicacion de una politica de
comercializacion con los proveedores.

Cuando se recepta la mercaderia solicitada, ésta ingresa y se transfiere a la seccion de embalaje,
donde son controladas las cantidades receptadas con la informacion de la factura del proveedor y
la orden de pedido emitida. Si todo es correcto, dependiendo de los materiales de los que se trate,
pueden darse diferentes alternativas: algunas piezas requieren de control exhaustivo de calidad,
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ya que es frecuente de ocurrir que los proveedores envien mercaderia codificada y catalogada
como aplicable a un determinado articulo y resulta no serlo. Dependiendo la situacion se
almacena en el espacio correspondiente (depdsito para aprovisionamiento directo de produccion
0 en deposito de saldn), y si debe conformarse un kit PRAV, se procuran los packs adecuados y
se realiza el envasado adecuado para su posterior almacenamiento.

- Recursos tecnoldgicos, equipamiento y capacidad instalada

Para lograr el funcionamiento de todo proceso, de toda la red, es indispensable contar con
recursos que brinden soporte y proporcionen los medios para el logro de los objetivos de las
corporaciones. Las inversiones realizadas en capital de trabajo, la disposicion de esos recursos
(humanos, tiempo, dinero, tecnologias, bienes y servicios en general) generan la puesta en
marcha del proceso, de la utilizacion del conjunto de bienes capitales y la productividad obtenida
es lo que conocemos como capacidad instalada.

Justamente el término de capacidad instalada referencia al volumen de produccion, o cantidad de
procesamientos, que puede obtenerse en un periodo de tiempo determinado de cierta actividad.
Podemos afirmar que es un condicionante directo que determina la capacidad de oferta que una
organizacion tiene para brindarle al mercado. Aunque en general no se utiliza en su totalidad
dado que hay puestos y procesos irregulares en cuanto a su necesidad de utilizacion.

Siguiendo con el caso bajo analisis, se continGa con la exposicion de los recursos disponibles, en
este caso nos quedan mencionar los tecnoldgicos: herramientas, maquinarias y equipos del
proceso Y la utilizacion del recurso-factor tiempo, que en cualquier prestacion de servicios y
procesos productivos intermitentes y por pedido tiene un plus altamente importante en su
cuidado y aprovechamiento, puesto que y en este caso particular, es implementado por la mano
de obra de los operarios (recursos humanos), y éste es el mayor costo al que debe enfrentarse
cualquier entidad.

Como se pudo observar, PRAV estd conformada por dos espacios principales:

Salon de atencion y venta, cuenta con:

- Oficina: Ademéas de los elementos bésicos y caracteristicos, se poseen estructuras de
almacenamiento de informacion (carpetas de archivos con datos seleccionados y clasificados por
rubros y fechas), carpetas con listados impresos. Computadora con sistemas y catalogos de
algunos proveedores, planillas de Excel contabilidad y control de ventas, ingresos y egresos, se
realizan y emiten resimenes de cuentas, cartas. Poseen algunos archivos de planillas que
confeccionan con informacién como compras a los distintos proveedores, graficos estadisticos de
compras Yy ventas, algunos listados de precios, se utilizan como herramientas de estudio sobre los
movimientos que en PRAV se realizan.

Almacena y abastece a produccion de las planillas de control de produccién y calidad.

Se poseen servicios de internet, (necesario para acceder a catadlogos y listas de precio
actualizadas de proveedores), telefonia fija y movil.

- Recepcidn, expedicién y atencién de clientes: Computadora para consulta en listados de precios
y catalogos, instrumentos de medicion de piezas (calibres digitales, metro, puntas de encastre
‘machos y hembras’), utilizados para obtener mayor precision de la informacion de las piezas y
cuando los clientes se presentan sin las suficientes especificaciones del modelo al que debe ser
aplicada la pieza en cuestion, ademas del cotejo y comparacién de informacion.
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En éste salon se encuentran las gondolas, estanterias de almacenamiento de productos
terminados y productos para venta directa al publico, muchas veces de los cuales se aprovisiona
directamente al taller de produccion.

La capacidad de almacenamiento de las mismas es en unidades:

- Juntas homocinéticas: 690 - Tricetas: 280
- Fuelles: 3220 - Crucetas: 280
- Semiejes: 500 - Bolilleros: 270
- Masas de rueda: 200/250 - Retenes: 1200

Taller de produccion: secciones de limpieza, reparacion, armado y embalaje:

- Lavatorio - Brazo eléctrico para fuelles

- Secadores/escurridores - Compresores de aire

- Piedra rectificadora - Pie de apoyo para pintar

- Torno - Secadora eléctrica

- Prensa hidraulica - Envases, etiquetas

- Soldadoras - Selladora eléctrica

- Pulidoras y cepillos eléctricos - Telefonia de comunicacion interna y/o externa

-Estructura fija de herramientas basicas (pinzas, martillos, destornilladores, tenazas, prusianas,
criques, calibres digitales, limas, amoladoras, piedras de mano, morsas, etcétera

Como podemos ver, después de lo descripto, en el area de reparacion no posee, ninguna
herramienta o equipamiento electronico para relevamientos computados y automatizados. Las
planillas de control de produccién y calidad se encuentran en un pequefio mostrador al lado de la
cocina y al finalizar la jornada laboral ahi son completadas.

En cuanto a la capacidad instalada propiamente dicha, en PRAV Transmisiones, podemos
mencionar que su “politica de produccion” se ve atada e intimamente ligada a la demanda del
mercado, (como lo mencionamos anteriormente); si bien se trabaja desde la imagen para la
promocion y publicidad en los segmentos mas fuertes e interesantes para la organizacion.

Para completar el relevamiento, se tomaron muestras de los tiempos incurridos en los diferentes
procesos (puestos de trabajo) para establecer prondsticos estimativos ya que no se cuenta con
datos precisos respecto a este tipo de informacion, a los clientes se les realiza un costeo en base a
los materiales que se utilizan y se le aplica un porcentaje que establecen sus duefios sin tener
informacion precisa.

Ayelén Volmaro.- 45

o
!s-n’



INSTITUTO UNIVERSITARIO AERONAUTICO
Proyecto de Grado

Tiempos promedio estimados de produccion:

BARRA CARDANICA (producto no desarrollado en su totalidad, los puestos de trabajo estan
adaptados segun los requerimientos para el tratamiento de semiejes).

- Limpieza:34 min

- Reparacion de barras cardanicas: 50 min

v PROMEDIO DE TIEMPO DE PROCESO DE UNA PIEZA-CARDAN: 84 min.

SEMIEJE

- Limpieza (desarme y lavado de piezas): 25 min.

- Reparacion y armado de semieje (desde el momento que sale de la seccion de limpieza y pasa
al puesto): 40 min.

- Pintado y empaque: 15 min. Una vez que la pintura esta seca puede envasarse el producto.

v PROMEDIO DE TIEMPO DE PROCESO DE UNA PIEZA-SEMIEJE: 80 min.
Horas laborales mensuales trabajadas (por un operario)

= { [44hs (lunes a viernes) + 4hs (sdbados)] * 4 (semanas)} = 176 hs * 60 min

= 10560 minutos/mes.

Si aplicamos una formula simple para generar el célculo de las cantidades que deberian
producirse mensualmente, de acuerdo a los datos estimados, obtenemos:

Produccion _ Total de tiempo trabajado (min)
mensual ~ Tiempo de proceso de una pieza (min)
(estimada)

10560 min

= —————= 132 unidades de produccion de semiejes-
80 min mensual estimada

Para completar la informacion se indago y relevé informacion respecto las cantidades producidas
mensualmente durante los Ultimos seis afios, segun los registros de PRAV:

Produccion 2005-2006-2007- 2008-2009-2010

%

1

B,
¥

2005 |~ 2006 |~ 2007 |~ 2008 |~ 2009 |~ 2010 | ~ |Prom |~

Mes ~ -

ENE 1 4] 9135 1525 186.0] 1955 1240| 1620] 1578
FEB 2 2] 163.5] 1705] 1450] 1e80] 1205] 1355 1521
MAR 3 1] 127.5] 1485] 1480] 1605 1770 117.0] 1439
ABR 4 3| 1715] 1310] 1920[ 1400] 1270 1655 1543
MAY 5 1] 1430] 1340] 1775 1595 875 1350] 13809
JUN 6 o] 1100] 1280] 1400] 1175 1090] 1360] 1284
JUL 7 3| 1645 1595 1585 1880 1290 1325 1557
AGO 8 o] 1s40] 1220] 1180] 131,5] 1520 1420] 1400
SEP 9 1] 1435 1280] 1750 1215 1040] 1230] 1306
OCT 10 3| 1645 2005 1580 1355] 1610 131.5] 156.0
NOWV 11 3| 1875 1255] 1380 1655 1105 1630 1501
DIC 12 2| 1400[ 131.0] 14935 1200] 1760 1590] 1523
| Total | | 1761.0 1731.0] 1885,5] 1803,0| 1577,5] 1702,0] 1760,1]

* Cantidades de meses que se repite el mayor volumen de produccién (mostrando los periodos
con mayor demanda que definen la estacionalidad del ciclo).
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Es importante destacar la forma que se mantiene actualmente para contabilizar los trabajos
realizados por demanda directa del cliente, por ejemplo: si un cliente entrego una pieza para ser
tratada solamente del extremo derecho se cuenta ese trabajo como medio “0,5” ya que se trabajo
solo sobre un extremo, pero puede ocurrir que sobre ese medio se realice un trabajo sencillo
(como un cambio de fuelle) o un mantenimiento especifico 0 méas complejo y no se mantiene una
discriminacion, como asi tampoco en el conteo general de produccion mensual la diferenciacion
entre semiejes y barras cardanicas a los fines de las estadisticas de demandas y ventas realizadas.

Segun la informacion verbal recabada, mensualmente se trabajan entre 5 y 7 cardanes.
Recordamos que esa informacion carece de precision en los datos ya que (hasta el momento) no
existen politicas de tratamiento, filtrado y registro de la informacién.

Si usamos la informacién historica y aplicamos un promedio de produccion real obtenida,
tenemos:

Pro(rjnedi_q Promedio produccién anual
produccion = ;
(del histérico) Cantidad meses
— _ 1760 — 146,7 Unidades de produccién mensual
12 (promedio)

Lo analizado aqui es a los fines de abrir un panorama de razonamiento de las diferentes
reflexiones que hay que considerar para un andlisis O6ptimo a los fines de una correcta
planificacién. A grandes rasgos podemos decir que los tiempos relevados y las cantidades
producidas no concuerdan, podemos deducir entonces que se debe a que los procesos demandan
diferentes tiempos dependiendo de las piezas y del estado de las mismas.

Es dificil hacer mediciones y extraer conclusiones sélo con esta informacién ya que es evidente
que nos estan faltando elementos que nos permitan generar hipétesis viables a un estudio mas
acabado y ese es el objetivo de las siguientes dimensiones que se desarrollaran.
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- Valoracion de la calidad - Cadena de valor interna

Pudimos notar que “satisfacer las demandas y requerimientos del cliente” es primacia en PRAV
transmisiones. A cada cliente que ingresa al taller se le presentan todas las alternativas posibles
de las que disponen para que él elija, en cuanto a calidad, marca y precio, que desea 0 estd en
condiciones de adquirir.

En lo referente a este tema, podemos observar que durante el transcurso de los afios que llevan
trabajando en este rubro, fueron incrementado y manteniendo los niveles de calidad aplicando
mejoras no solo en sus productos sino que también en lo referente a herramientas, materiales y
mano de obra. Si bien a su trabajo lo podemos encuadrar dentro de un “taller de reparacion
artesanal” la paulatina incorporacién de herramientas de mayor precision les ha posibilitado
lograr un nivel de calidad 6ptimo y 100% competente dentro del rubro.

Durante el proceso de produccion-reparacion, el semieje que se repara es desarmado por
completo y cada pieza es analizada para verificar su estado y funcionamiento. Ante cualquier
anomalia o falla se le informa y sugiere al cliente la situacién y posibilidades de reparacion para
que ¢l decida la medida que se tomard, y de ser indispensable el cambio de la pieza para asegurar
el buen funcionamiento del vehiculo y la seguridad que este necesita, se le informa el nuevo
costo en el que debera incurrir.

Al finalizar cada proceso de reparacion, la pieza es probada para corroborar su eficiente
reparacion y funcionamiento, simulando en determinados dispositivos el movimiento del eje,
asegurandose la correcta reparacion y la efectividad del producto para brindarle al cliente la
seguridad que merece para su transporte.

A una gran parte de la mercaderia que poseen tanto para la venta directa al publico (sin sufrir
trasformaciones fisicas) y la mercaderia utilizada para el proceso de produccion-reparacion, le
adicionan un plus con el objetivo de elevarle la calidad al producto y/o a sus partes utilizando
siempre materiales de altos niveles eficiencia en el funcionamiento y calidad (certificada muchos
de estos). Ciertos Kits y packs luego de obtener el valor agregado de calidad, se ha logrado que
sean envasados con packaging propio, con la marca de la organizacion.

Notamos que esta situacion es una gran ventaja ya que se esta ofreciendo a los clientes un
producto propio y Unico que ofrece la competencia. De esta forma se ha ayudado a valorizar la
posicion de PRAV como marca y al producto principalmente por poseer ese valor agregado
conocido y avalado por los clientes.

Hasta aqui fueron expuestos los niveles funcionales participantes del proceso, podriamos decir
que son las partes tangibles del proceso. Pero es importante que a los fines de un andlisis justo
que permita un diagnostico completo para la definicién de alternativas y posibles soluciones,
realizar un andlisis de la parte intangible del proceso, y esto se presenta generalmente en los
niveles comunicacionales del proceso.

A continuacion se expone brevemente un analisis de los niveles de comunicacion presentes en la
cadena de procesos de PRAV.
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- Tratamiento y sistematizacion de la informacion

PRAYV ha adquirido e implementado un sistema de informacion que, en la actualidad resulta ser
solo una agenda de clientes, proveedores y resguarda informaciones en forma de fichas de
productos y servicios, no siendo aprovechadas las prestaciones que debe brindar esta
herramienta.

Esto se debe a que la adquisicion del mismo fue efectuada sin haber hecho con anterioridad un
analisis realmente completo de las necesidades que PRAV, y se incurrid en una inversion sin la
adecuada planificacion. EI mayor inconveniente se presenta por la cantidad detallada y variada
informacién que poseen las piezas que alli se comercializan, que a su vez es dificil de
compatibilizar con la variabilidad que presentan desde su procedencia, diferencias entre la
catalogacion y el paso de éstas por los proveedores. La falta de una politica para el tratamiento
generd una limitante para el trabajo coordinado de esta informacion, por lo que para el
tratamiento de la informacién de materias primas se utilizan sistemas de informacion y/o listas
de precios (con detalles) tal como las manejan los proveedores.

En el area administrativa, mediante planillas basicas de excel, se lleva registro de los
movimientos diarios, se mantiene el control de las cuentas corrientes de proveedores y clientes
con sus respectivas facturas y remitos de compras y trabajos realizados.

Se cuenta con un contador que realiza tareas limitadas en lo que respecta a las liquidaciones
impositivas y otras legalidades, no ha sido involucrado en la mejora y crecimiento de la
organizacion.

No se realiza un seguimiento interno de los trabajos ni del resultado de procesos internos, no se
poseen registros sistematizados ni otros detalles de esos procesos.

Al momento de adquirir materiales, se consulta entre los proveedores y el que disponga de
cantidad y precio (de acuerdo a los estandares de calidad solamente conocidos y centralizados en
su duefio) es a quien se le efectla el pedido, luego de la aprobacién econémica por parte del area
administrativa contable.

- Toma de decisiones

En este caso y como suele ocurrir en gran parte de los pequefios y medianos emprendimientos,
hay una fuerte centralizacion de las decisiones, concentrada en los duefios, s6lo se descentralizan
algunas pequefias decisiones operativas. Por ejemplo:

- El duefio y a la vez jefe de taller, es el encargado de la recopilacion de informacion sobre
faltantes de stock e insumos de produccion. Este emite la orden a administracion y/o
comercializacion para que alguna de las personas del area la ejecute. Muchas veces una misma
persona acaba realizando los contactos y pedidos a los diferentes proveedores.

- En el area de produccion, el duefio-jefe de taller, determina quien realiza los trabajos de
reparacion y los mas significativos en minuciosidad o nivel de complejidad, ademés de las
decisiones de planes de venta o de oferta a realizarse.

Son muy pocas las determinaciones que no pasan por su unitaria decision, entre ellas podemos
mencionar principalmente las erogaciones de dinero en el pago a proveedores, al personal, las
emisiones de saldos de cuentas corrientes, que se manejan desde el area administrativa. La
interrelacion se da solamente para la aprobacion del presupuesto (0 no) y para generar pedidos a
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proveedores. Por ejemplo, se descentralizan pequefias decisiones como la compra de rollos de
nylon adherente para el envasado de las piezas, cintas, entre otras.

- Control de gestion

Como podemos apreciar, los procedimientos que se realizan son simples e intervienen pocas
personas en la gestion propiamente dicha de las actividades relacionadas a las entradas y salidas
de PRAV Transmisiones. Es por ello que hasta en estos dias han logrado mantener esta
estructura y no han tenido mayores inconvenientes ya que no deben generarse reportes para
terceros, ni demas actividades que generen el intercambio de informacion entre areas. La
confianza entre las partes es plena, pero eso no es suficiente.

En la escala de comercializacion, los controles se limitan a la verificacion de las entradas y
salidas de materiales, de acuerdo a los pedidos realizados por los clientes. En lo que respecta al
nivel administrativo, como puede notarse por lo relevado en los puntos anteriores, los controles
que se mantienen son de los movimientos diarios, dandole suma importancia a las relaciones
econdmicas con los proveedores y las cuentas corrientes de los clientes, pero sin politicas de
control, no se realizan proyecciones, solo al finalizar los meses se analizan los niveles de
variabilidad entre las compras y las ventas y se compara con periodos anteriores.

El control de procedimientos méas importante que se desarrolla es a nivel de calidad tanto en la
entrada como en la salida de materiales, productos y servicios, ya que toda la mercaderia que
ingresa es controlada unidad por unidad y solo si coincide con las especificaciones de las drdenes
de pedido al proveedor (en calidad y cantidad) son almacenadas. Por ultimo, los trabajos
terminados se entregan al cliente si son aprobados al pasar por las pruebas de calidad
correspondientes.

El escenario se altera cuando factores externos demandan modelos perfeccionados de productos
y desde las motivaciones internas se desea hacer frente a nuevos desafios. Ahi es cuando se
evidencian las necesidades de mejoras para no perder espacio ni oportunidad de crecimiento en
el mercado.

- Orientacion al cliente; PRAV = PULL

Enfocarse al consumidor implica satisfacer sus necesidades mediante el compromiso y el
cumplimiento de sus requerimientos, deseos y expectativas, brindando solucion a sus problemas
y si es posible exceder sus expectativas primando los mejores estandares de calidad y menores
costos posibles.

PRAYV promulga esta filosofia de atencion y cuidado de sus clientes, como puede apreciarse en
las declaraciones de presentacion institucional anteriormente citada, teniendo en cuenta ademas
caracteristicas de amabilidad, respeto, brevedad de atencién, buscando la excelencia y la calidad
de la atencion de los clientes. Entonces, podemos afirmar que en PRAV se atiende plenamente a
los conceptos de la calidad de servicios.
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Por otra parte, podemos encontrar dos clases de estrategias de comercializacion: push y pull.
La primera significa “empujar” al mercado a consumir determinados productos o servicios,
introducirlos a la fuerza ya que son bienes que consume el grueso del pablico.

En cuanto a pull, representa “tirar” de la demanda, brindar productos y/o servicios de acuerdo a
las especificaciones de la demanda y concentrando los esfuerzos en conocer en detalle las
necesidades de los consumidores. Puede darse el caso que una misma compafiia maneje las dos
alternativas push y pull, o un mix de estas.

En el caso de PRAYV, por el tipo de productos y servicios que distribuye, no es posible generar la
necesidad de consumo en los clientes, no se le puede ‘estimular’ a que cambie las transmisiones
del vehiculo hasta que no se presente la necesidad de mantenimiento o de la adquisicion de las
partes de transmision.

Si bien los vehiculos requieren mantenimiento preventivo, es relativo el periodo de tiempo con el
que debe hacerse y cuando el usuario lo necesita se genera el contacto por parte de éste o el
mecanico que atiende el vehiculo.

Existen modelos de trasmisiones de vehiculos que tienen mayor rotacion de produccion, ya que
se encuentran en la etapa de su ciclo de vida en que requieren de mantenimiento y/o porque son
de los modelos mas frecuentes en cantidad dentro de la plaza de vehiculos (parque automotor).
Para éstos, PRAV cuenta con un stock minimo definido en cantidad de semiejes (piezas
procesadas y embaladas), ofreciéndole estas piezas a los clientes, accediendo a un recambio
directo y ahorrando el tiempo de reparacion, beneficiandose el cliente y también PRAV.

Por lo expuesto, podemos afirmar que PRAV no realiza actividades que generen una reaccion de
compra en los clientes pero pone énfasis en la promocién y publicidad de sus servicios y la
calidad de los mismos mediante diferentes alternativas publicitarias por lo que sus estrategias de
comercializacion y logisticas son del tipo pull.

- Know How de Productos y Servicios

El know how es el “saber como”, son los conocimientos que se poseen sobre una determinada
actividad, realidad que explota, se nutre de conocimientos académicos pero general vy
especificamente incluyen técnicas en procesos y operacion, informacion calificada o hasta
secreta, teorias e incluso datos privados (como clientes o proveedores).

Mantener y alimentar estas cualidades, si se poseen, es un capital de crecimiento muy alto para
cualquier emprendimiento. El secreto estd en “saber como” hacer las cosas, cuidarlas y
explotarlas de manera positiva para lograr el mejor aprovechamiento de esos conocimientos.

La organizacion bajo estudio cuenta con una gran ventaja en este sentido, las diferentes
circunstancias y necesidades que ha tenido que enfrentar (principalmente su duefio, por
situaciones de subsistencia), lo han llevado a explorar y a desarrollar conocimientos muy ricos y
desafiantes en el tratamiento de las transmisiones.

Anecddticas situaciones pueden recordarse, como la visita de ingenieros de desarrollo de
mecénica de vehiculos pesados que “de boca en boca” conocieron que un reparador de Villa
Maria solucionaba las vibraciones y fallas producidas por sus barras de mando: /...] Los
especialistas llegaron con planos para verificar donde estaban las fallas de disefio... - no! yo de
planos no entiendo nada, trae la maquina. Y con un hilo y una tiza, marcando los movimientos
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de la direccion sobre el suelo, les mostraba los fallas que se presentaban en el movimiento de
las piezas y los angulos de torsion /.../. Del mismo modo de una conocida marca de vehiculos
4x4 [...] llegaron para ver por qué una pieza debia ser asistida antes de lo previsto en sus
planificaciones de mantenimiento, y era por falta de proteccion en uno de sus lados moéviles ante
los factores climaticos y las temperaturas en una de las partes centrales [ ...].

Situaciones de esa indole son las que no sélo hicieron que PRAV comience a ampliar nuevos y
desarrollados conocimientos, ademas la busqueda de niveles mayores de calidad y presentacion
para lograr la apertura de la comercializacion con firmas muy importantes como clientes y de
alto prestigio comercial, traduciéndose en la actualidad, a recibir consultas de proveedores que
tienen requerimientos de piezas especificas de otros clientes, o de concesionarios oficiales de
vehiculos que requieren nuevas alternativas por desarrollos de mecanica o faltantes en el
mercado para reposicion que contactan a PRAV para preguntar “que se puede hacer con esto”.

En el andlisis del relevamiento realizado, a los fines de concretar este diagnostico, es importante
mencionar y desarrollar una metodologia para la explotacion y aprovechamiento de estos
conocimientos.

Hasta aqui se desarrollaron y analizaron todos los datos necesarios respecto al funcionamiento
general de una organizacion. Para nuestro caso la entidad bajo la lupa es la pyme PRAV
transmisiones. Al comienzo del analisis se situé dentro de su entorno general y especifico, luego
relevamos:

- Qué hacen? - Coémo lo hacen? - Con qué lo hacen? y

- Por qué lo hacen? - Donde lo hacen? - Quienes participan?

Por lo que tenemos elementos suficientes para realizar un Gltimo aporte analitico muy
importante, ya que es una actividad critica y constructiva que aporta informacion destacada para
la planificacion y generacién de propuestas de crecimiento y mejora.

v' Andlisis FODA
Observacion de Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas

Esta herramienta estratégica por excelencia, conocida también como Matriz o Analisis DAFO, o
en inglés SWOT, es la méas utilizada para conocer la situacion real en que se encuentra una
organizacion. Es un método de estudio de la situacion competitiva de la misma inmersa en su
mercado y analizando sus caracteristicas internas que se componen de dos factores controlables:
Fortalezas y Debilidades, mientras que la situacion externa, (el mercado) se compone de dos
factores no controlables: Oportunidades y Amenazas.

En el analisis de esos factores, en la etapa de planificacidn estratégica se deben lograr contestar
cada una de las siguientes preguntas:

= ¢Cbmo se puede explotar cada fortaleza?

= ¢Cbomo se puede aprovechar cada oportunidad?
= Cbmo se puede disminuir cada debilidad?

= ¢Cbomo se puede prevenir de cada amenaza?
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FORTALEZAS

e Mas de 25 afios de experiencia en el rubro
de las transmisiones.

e PRAV es reconocida y avalada por el
mercado.

e Muy buena reputacion entre colegas a
nivel provincial (y hasta en diferentes
provincias).

eBuen precio, calidad y garantia (en
relacion a la competencia).

eDestacado  agregado
productos y servicios.

eEscaza competencia con especialidad
generalizada en transmisiones (disefio,
reparacion, armado y mantenimiento de 4x4
y 4x2).

e Buen control de calidad de materiales de
entrada y productos y servicios entregados.

e Estratégica ubicacion geografica por
cercania a las rutas y terminal de 6mnibus.

eMuy buena relacién entre todos los
recursos humanos que conforman a PRAV.

eBuena calidad de conocimientos de
procedimientos y de ciclos productivos.

« Polivalencia del personal.

e Buena linea de produccién en cuanto a
sus puestos, herramientas y utilizacion de
materiales.

de wvalor en

OPORTUNIDADES

eNuevas regularizaciones estatales para
conquistar nuevos mercados.

eExistencia  de proveedores con
importantes  descuentos en  compras,
mejorando y planificando politicas de
compras, optimizando los costos.

e Importantes planes de créditos a pymes e
incentivos a la industria interna.

e Contexto favorable para incorporar y
desarrollar productos y servicios para una
nueva segmentacion.

e Posibilidad de mejorar el posicionamiento
en otros segmentos utilizando y valiéndose
del reconocimiento y aval de los clientes
actuales.

Para el caso de analisis, podemos relevar en cada uno de los siguientes factores:

DEBILIDADES

e Falta de claridad de objetivos en el largo
plazo.

e Falta coordinacion entre areas funcionales.

eLos ciclos productivos se conocen por
costumbre y antigiiedad. No estan escritos.

e No posee definicion explicita de las &reas
de control, mantenimiento y logistica.

e Conocimientos  escasos  sobre
aplicaciones logisticas.

e Las politicas y objetivos organizacionales
no estan escritos ni definidos.

e Falta delegacion de autoridad.

elLos trabajadores cumplen  varias
funciones pero no definidas ni determinados
los procedimientos.

e Ciertos espacios estan limitados por falta
de orden y cerrados generando poca
ventilacion y visibilidad.

eNo cuentan con suficiente informacion
sobre estadisticas, seguimiento de pedidos,
compras, etc.

e Falta de Sistematizacion de Informacion.

e Aumento del costo de mantenimiento de
las maquinas.

las

AMENAZAS

e Aumento de los costos de los servicios.

elLas posibilidades mencionadas como
importantes oportunidades de crecimiento
pueden ser aprovechadas por la
competencia.

e Posible Ingreso de nuevos competidores
con gran capital y tecnologia que puede
desarrollar importantes conocimientos Yy
asociaciones.
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Como cierre de esta dimension, considero importante recordar que el objetivo de este trabajo es
poder presentar una Optica viable de andlisis para cualquier caso real que desee ser atendido
donde se realizan procedimientos que agregan valor a un producto o servicio, buscando la plena
satisfaccion de todas las partes involucradas primando el bienestar e integridad de todas las
personas que forman parte de la organizacion.

Mediante el analisis particular PRAV Transmisiones (eje ejemplificador del presente trabajo), se
pretende generar un entendimiento tal que el mismo andlisis pueda ser aplicable a cualquier otra
organizacion.

A continuacion se presenta una Red logistica, que muestra la integracion de PRAV con su macro
y micro entorno de relaciones econémicas y de comercializacion.

Una red logistica esté integrada por eslabones o puntos especificos que interactlan entre si, en
general representan areas fisicas a través de las cuales se genera el flujo de materiales que se
desplaza desde la entrada hacia la salida (en una lectura de izquierda a derecha) y asocia los
extremos como puntos de entrega correspondientes a las entradas de proveedores y las salidas
que son las entregas del producto o servicio a los clientes. Es importante distinguir que a la red
del flujo de materiales se incorpora e integra paralelamente otra red referida a la informacion
circulante.

Red logistica de PRAV Transmisiones

CLIENTES

FROVEEDMDRES
Transporte

TRANSMIZIONES

(@)

Distribuidores

Esto permite pensar en la interaccion combinada de los factores directos e indirectos afiadiendo
el funcionamiento interno de la organizacion, asi podemos visualizar una cadena, siendo el
objetivo de las siguientes dimensiones desarrollar sus aspectos més relevantes, guiandolo a la
mejora permanente para adecuarlo a un funcionamiento sostenido en el tiempo.

Paso siguiente es analizar y concluir el diagnéstico, identificando en cada aspecto los
disparadores que nos permitan generar un planteo de oportunidades a los fines de estudiarlos,
desarrollarlos y ejecutarles mejoras viables de organizacion y crecimiento.
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DISPARADORES
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I11. Identificacion de debilidades y necesidades en la planificacion, ejecucion y control de la
produccion y prestacion de servicios.

Hablar de prestacion de un servicio es hablar de dirigir hacia alguien la fabricacién del mismo, lo
que es equivalente para los productos hablar de produccion. Del mismo modo que para fabricar
un producto se necesita un “sistema de produccion” y, basicamente, la concurrencia ordenada de
seis conjuntos de elementos: mano de obra, método, maquinas, materias primas, medio ambiente
y mediciones, en interacciones perfectamente ordenadas, hasta llegar al producto terminado para
luego ponerlo a disposicion de los eventuales compradores mediante un sistema de distribucion y
comercializacion.

Del mismo modo se puede analizar el caso de los servicios que también esta compuesto por tres
elementos: El Soporte fisico (todos los recursos materiales e insumos, estructuras fisicas para la
prestacion del servicio), el personal de contacto (los recursos humanos que no sélo suministran
la atencion de los clientes sino que significan un factor limitante al momento de la eleccion del
cliente por la forma de relacionarse con ellos) y el cliente que es consumidor y a la vez creador
del servicio y lo hace interactuando con la parte visible del prestador de servicio. La interaccion
de estos tres elementos cumplimenta y genera la prestacion del servicio.

Lo primero que hay que diferenciar entre estos procesos, es que la producciéon de un bien

siempre se genera en una instancia anterior al consumo del mismo. Se fabrica un auto, una pieza
determinada, un teléfono o cualquier otro bien, y luego se lo utiliza. Los servicios en cambio, se -
prestan siempre posteriormente a su requerimiento. En general la produccién de un servicio y
particular se produce en el mismo momento en que es consumido. Por ejemplo: si un cliente  [5-D
requiere el mantenimiento y asistencia de su vehiculo o pieza, luego que ésta ingresa al taller
sera procesada, al igual que si una persona desea un corte de cabello se realizara a partir que éste

ingrese a la pelugueria y genere la demanda particular.

Al elemento cliente no lo controlamos, con lo cual cada cliente establecera distintas relaciones
con el soporte fisico y el personal de contacto, motivo por el cual es muy importante tener un
importante nivel de flexibilidad y no estar atado a reglas y procedimientos estrictos a cumplir,
sino que se debe capacitar a la gente, al personal de contacto y se le deben dar los grados de
libertad necesarios para tomar medidas correctivas en funcion de los requerimientos especiales
de cada cliente.

La idea que quiere transmitir este concepto es que analizando todas las posibles interacciones
gue se producen entre estos elementos, se pueden optimizar los procesos para lograr mejorar la
experiencia del cliente y en consecuencia la satisfaccion de sus necesidades y expectativas.

En el caso de analisis particular, PRAV Transmisiones, genera para el mercado ambos procesos,
ya que mediante un sistema de produccion, entrega productos terminados a los clientes que los
pueden retirar y utilizar directamente del stock almacenado en sus géndolas, o puede demandar
un determinado trabajo (generalmente en su autoparte) donde se desarrolla perfectamente lo
anteriormente detallado como proceso de prestacion de servicio.

Es importante la aclaracion de esos conceptos de gran importancia en este momento ya que
vamos a analizar del diagndstico los disparadores que permitan desarrollar oportunidades de
crecimiento y mejora y es apropiado tener bien fresco el enfoque y los procesos que hay que
mirar para atender y guiar hacia un adecuado desarrollo para el crecimiento deseado.
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Esta dimension es muy particular y exclusiva de cada realidad y de cada organizacion, por lo
que, si bien los criterios de andlisis anteriores son aplicables a todas las realidades, cada una nos
mostrara diferentes perspectivas y necesidades de analisis y tratamiento.

A continuacién y siguiendo el orden del esquema planteado del diagnostico relevado, se definen
cada uno de los disparadores, relacionados con las debilidades encontradas para convertirlas
luego en oportunidades de mejora que se pueden procesar y perfeccionar.

- En cuanto a los aspectos tecnoldgicos, podemos decir que la tecnologia usada presenta sus
limitaciones la compararlas con las exigencias de los nuevos productos del mercado. En las
condiciones actuales de PRAV, se detecta la falta de tecnologias mas precisas y avanzadas,
maquinarias y herramientas modernas, que permitan satisfacer las demandas y exigencias del
mercado, las cuales representan el deber de afrontar elevados costos de inversion. Esta realidad
limita e impide el aprovechamiento del Know How de productos y servicios.

Sabemos que en las condiciones economias y financieras actuales de PRAV, tales inversiones
estan fuera del alcance, es por ello que se apuesta al desarrollo del presente proyecto.

- En el entorno econdmico, respecto a las regulaciones y tratativas legales que el gobierno ha
desarrollado para con las importaciones, limitando las entradas de bienes (autopartes) desde el
exterior, genera que los consumos deban ser abastecidos por el mercado local y fuerza ademas al
aprovechamiento al maximo de las piezas y al mantenimiento y recupero de éstas, por lo que
PRAYV se ve directamente desafiada a desarrollar estrategias con las que pueda competir y hacer
uso de esas condiciones.

- En lo que respecta a los aspectos medio ambientales, sabemos que se puede generar un
desarrollo en mejorar las préacticas, para apoyar el movimiento local e implementar no sélo la
separacién de residuos sino en un nuevo analisis para la optimizacion de la utilizacion de los
recursos materiales y servicios.

- En cuanto a competidores existentes y potenciales, podemos observar que es una situacion de
riesgo constante, hay que tener suficiente cuidado y estar preparados. La aparicion de nuevas
competencias es posible principalmente si se realizan inversiones en tecnologias altamente
competentes que sean una base para la reduccién de los costos del servicio. Hay que enfocarse
entonces en desarrollar las fortalezas y afrontar las oportunidades antes que lo hagan otros.

- Manejo de proveedores. Puede observarse falto de politicas de comercializacion en cuanto a
compras Yy abastecimiento, como asi también en definir ciertos estandares en el almacenamiento,
manipuleo, aprovisionamiento a los puestos y control, para lograrlas es necesario:

- Conocer qué es lo que desea el mercado, o sea los clientes. Conocer con mayor exactitud sus
pretensiones, deseos y necesidades, ver qué mas puede ofrecerse superando expectativas y
sacando ventajas por sobre la competencia. Esto esta directamente relacionado a la:

- Falta de almacenamiento de informacion; desde el momento de la entrada de los trabajos como
asi tambien en todos los procesos internos y de taller, al no generar registros, faltan datos e
informacion confiable.

- Si analizamos la identidad organizacional, se puede detectar la falta de esclarecimiento y
conocimiento conjunto respecto a los objetivos planteados, todas las decisiones estan
centralizadas y no se delegan autoridades dentro de los diferentes niveles.

- El duefio siempre “va y viene” entre el taller y el salon de atencion, eso se da también por la:
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- Falta de capacitacion basica para la atencion y por la carencia de politicas de los tratamientos
de los pedidos y asistencia de informacion a los clientes. Estas condiciones se mantienen y
suelen incrementarse por la falta de listados y catdlogos propios y controles internos de
informacion.

- Como principio y final simultdneamente, podemos decir que la aplicacion de una organizacion
enfocada a cada una de las funciones que se desarrollan dentro de cada area por separado del
proceso comun y total, genera la desconexion de las areas, como podemos notarlo. Si bien los
procedimientos son conocidos se hacen por monotonia de trabajo sin desarrollo de los mismos,
se prioriza la eficacia y no la eficiencia, cada cual cumple su rol especifico y no se sabe que pasa
antes y después, solamente el duefio es quien hace de nexo y conector, pero creemos que no es
suficiente.

- Pueden observarse las muy buenas relaciones que mantienen entre todas las personas, por lo
que seria provechoso utilizarlas para compartir conocimientos, plantear politicas coordinadas de
trabajo.

- Estas situaciones por mas que exista la buena predisposicion por parte de los duefios y de los
operarios en mejorar y crecer, cuando no se tratan y planifican en los tiempos adecuados, con los
conocimientos y herramientas adecuadas generan inconvenientes en la gestion total de los
procesos Yy asi como existe la mejora continua, proporcionalmente se genera el efecto dominé
negativo y creciente, por lo que podriamos hablar de retroceso o deterioro continuo. Lo cual es el
peor sintoma de enfermedad de una organizacion y la primer a sefial generalmente se observa en
los resultados econémicos de los flujos de fondos, situacion que también esta presente en PRAV.

- Existe un profesional en contabilidad pero s6lo genera las liquidaciones impositivas, pago de
salarios, aportes, etcétera, sin ejercer acciones sobre la economia y financiacién del negocio.

Ahora bien, ;Qué hacemos con todo este analisis?

A esta altura de toda la investigacion, es importante conseguir el visto bueno, buscar criticas
constructivas o mejor dicho lograr el consenso con otras personas, no solamente idoneas en
conocimientos de los procesos propiamente dichos de la organizacion (operadores de los
distintos niveles), sino que es importante debatir e intercambiar opiniones con otros
profesionales con experiencias y conocimientos en trabajos de deteccion y planificacion de
mejoras. No es lo recomendable cerrarse solamente en las ideas y observaciones de una sola
persona. La vision del conjunto y de mas miradas criticas siempre es mas nutritiva y respalda
mejor las decisiones a ser tomadas.

Luego de estar seguros del analisis y de los items destacados como situaciones a mejorar,
debemos plantearnos como enfrentarlas, comenzar a esbozar las ideas de qué es lo que se va a
hacer para tratar esas debilidades encontradas con el fin de transformarlas en oportunidades de
crecimiento.

A continuacion, luego de un exhaustivo andlisis de las debilidades encontradas, entrelazandolas
entre los conocimientos adquiridos en los afios de formacién y luego de plantear la realidad con
otros profesionales (tomando como tales a quienes dia a dia se desafian y superan para otorgar a
su medio la més completa entrega de su labor); he logrado definir una serie de actividades y
tareas a desarrollar que son los primeros e indiscutibles escalones que se necesitan para alcanzar
una estabilidad organizacional y un crecimiento sostenido en el tiempo e incremental hacia el
futuro.
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Propuestas de mejora y crecimiento

Como complemento de la exposicion inmediata anterior, estamos en condiciones de plantear
(breve y sintéticamente) los ejes en los que vamos a centrarnos, traduciendo los disparadores en
acciones sobre las que vamos a instruirnos para planificar y estudiar el disefio éptimo sobre los
cuales se desarrollara el proyecto.

Basandonos en el andlisis, planificacion, ejecucion y control planteado, sobre una base de largo

plazo, es posible definir un objetivo estratégico y propuestas tacticas, que seran enfocadas y
desarrolladas para un periodo de mediano y corto plazo.

Propuesta estratégica:

Optimizar la logistica interna de PRAV Transmisiones, planteando la coordinacion y gestion del
flujo de recursos e informacién para alcanzar una Optima reingenieria de procesos logisticos,
con la intencion de cumplimentar las actividades de mejora continua sostenida y evolutiva en el
tiempo.

Las bases para lograr el cumplimiento de este objetivo y propuesta seran:
v" Generar bases de gestion y brindar herramientas para el control de gestién de todas las
areas integrantes del proceso para conseguir el soporte necesario en el funcionamiento querido.

v' Desarrollar tratamiento de materias primas para lograr politicas de compras eficientes.

v' Crear una programacion de requerimientos (maquinarias y equipos principalmente), que
permita una correcta inversion y financiacion del capital de trabajo pretendido para el proceso.

v" Desarrollar capacitacion y estandarizacion mantenidas en el tiempo para generar mejoras
continuas.

Propuestas tacticas:

v' Disefiar, planificar e implementar sistematizacion en gestion y control de informacion
proveniente de los procesos que permita conocer del funcionamiento interno de los mismos:

- Analisis del comportamiento de los productos en el tiempo,

- Conocimiento y sistematizacion en el tratamiento de las érdenes de produccidn,

- Establecer periodos de tiempo de revision para el cotejo de la informacion y la consecuente
toma de decisiones.

- Planificacién y medicion de tiempos de cada proceso para programar procesos de trabajos en
serie y luego estandarizados.

- Planteo de metodologia para registrar la trazabilidad de cada producto/ servicio ofrecido y
demandado por los clientes.

v' Capacitar y estandarizar procedimientos basicos para descentralizar la toma de decisiones
operativas y delegar ciertos grados de autoridad mediante la definicion y aprendizaje de
procedimientos elementales.

v' Estudiar, desarrollar y optimizar los puestos de trabajo para incrementar la capacidad del
flujo productivo que genere un incremento de produccion, pese a enfrentarnos a una demanda
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completamente condicionada a las necesidades de cada cliente y la eventualidad de la situacion
de su vehiculo. Esto permitira:

- Elevar el nivel de stock de algunos productos terminados mediante la estandarizacion y
determinacion de los lotes 6ptimos a mantener del producto.

- Adecuar el desarrollo para la absorcién e incorporacion del producto y servicios a las barras
cardanicas.

v' Estudiar y planificar estrategias de conquista para nuevos clientes:

- Evidenciando el crecimiento del parque automotor nacional y dentro de la plaza de vehiculos a
los que se le brinda asistencia de servicios y productos, apuntando a la incremental tendencia en
el consumo de vehiculos de transmision integral 4x4.

- Beneficiarse con la influencia de un factor externo: las politicas estatales de tratamiento y
regulacion de las importaciones que generaron que el mercado se encuentre desprotegido en
cantidad para reposicion, ya que se busca el desarrollo de la industria nacional para el
abastecimiento interno, manteniendo el mismo nivel de calidad de los productos importados.

- Esto generard un mayor crecimiento del posicionamiento en el mercado, incrementando la
cartera de clientes, que hoy es mas bien pequefio en cantidad pero rico en status y participacion
econdmica entre los trabajos importantes que se realizan, buscando perfeccionar mas aun la
situacion.

v' Definir una estructura de costos que optimice la asignacion coordinada y medida de los
egresos, ingresos - costos y gastos.

v' Desarrollar una programacion del trabajo y una planificacion de los flujos de todos los
Procesos Y recursos.

v' Crear una sistematizacion de informacién adaptada 100% a los requerimientos de PRAV
Transmisiones.

v’ Establecer tableros de comando e indicadores para el seguimiento y control de gestion
integral de toda la organizacion.

v" Confeccionar un manual de procedimientos de gestién y calidad, que garanticen el
entendimiento y permitan la capacitacion buscando unificar los criterios y conocimientos
necesarios para el funcionamiento integral del total del sistema y de sus particularidades en lo
que respecta a roles y responsabilidades. (Con vista a un futuro de mediano plazo certificar el
Sistema de Gestion, bajo normas ISO 9001).
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DISENO
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V. Conceptualizacion técnica del proyecto.

Hasta aqui el recorrido se transita perfectamente, analizamos la realidad de la organizacion desde
las diferentes y necesarias perspectivas y luego detectamos las debilidades y flaquezas presentes
para plantearlas como convertirlos en oportunidades de mejora.

Ahora, la pregunta es, ¢ Como hacemos para convertir esas oportunidades en situaciones reales y
viables a desarrollar? Y bien, luego de conocer sobre lo que tenemos que trabajar, vamos a
buscar los elementos que haran posible nuestro trabajo. Es por eso que esta dimension, la
actividad de Disefio, tiene como objetivo la bisqueda y presentacion de las herramientas y
metodologias que posibilitaran el desarrollo y la implementacion del proyecto.

De manera agradable y entendible para todo lector, suelo usar comparaciones haciendo alusion a
diferentes situaciones que se caractericen con la informacion que estoy tratando de compartir.
Por ejemplo, idealizando este proyecto integrador, de reingenieria de procesos, en semejanza a
un cubo magico de colores, donde cada actividad conforma un grupo de tareas que es
indispensable para el funcionamiento, tal como lo son las pequefias piezas de colores que
conforman cada lado del cubo de un color.

Aqui podemos suponer también, que queremos pintar una obra -hermosa-, pero no podremos

pintarla hasta no tener idea cierta o saber qué es lo que plasmaremos en ella. Entonces, el disefio

seria la dimensién de la idealizacion de la obra, ahi definiremos que elementos, que colores y

texturas necesitaremos para en el desarrollo, darle prioridad y avance al uso expansivo de esas

herramientas (colores y texturas). y i
|5-D

Si bien se requieren de diferentes areas capacitadas y especializadas en la ejecucion de ciertas  “—--

herramientas y métodos, no tenemos que perder de vista la cierta idea que todo funciona

coordinadamente, que lo que se realice en administracion afectara directamente a produccion,

que lo que se le ofrezca al cliente tendra influencia directa en las compras, por mas que este pida

algo y se lo otorguemos en el momento, sin tener que generar compras intermedias para ese

abastecimiento.

Como se planted en este trabajo, la intension que persigue es brindar ideas para el razonamiento
e implementacion practica de herramientas de planificacion y control de gestion. Seguidamente
plantearemos diferentes alternativas pero a modo sintético, porque a decir verdad, hoy contamos
con la facilidad de conseguir todo tipo de informacion online. Es comparable, y en general
segura la utilizacion de esos medios; el inconveniente surge cuando tenemos toda esa
informacion tedrica —y me lo he planteado al momento de terminar la formacion académica-
entonces nos preguntamos .barbaro, entendi todo, pero ahora ¢ Cémo hago para aplicar todo esto
en mi empresa? ¢Realmente se puede?

Con el objetivo de lograr un facil entendimiento de las herramientas y metodologias empleadas,
se plantea la siguiente exposicion de conceptos como blogues de temas. Es importante aclarar
que si se desea indagar en estos temas (que extendernos en la formacion tedrica no es nuestro
objetivo), puede utilizarse la amplia cantidad de bibliografias que circulan en las webs.

Para comenzar a encuadrarnos dentro de los conceptos importantes de este desarrollo podemos
decir que toda organizacion-empresa se compone de dos partes principales: la parte tangible o el
fin propio del emprendimiento, conformada por el bien (producto) o servicio, y la parte
intangible que esta formada por todas las actividades y procedimientos que dan soporte y
posibilitan la realizacion de los objetivos de produccion o prestacion de servicio. No afecta a este
fin el tamafio, pero si es importante reconocer que a mayor magnitud de la organizacion,
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generalmente es mayor la cantidad de actividades y recursos que se utilizan, por lo tanto se
generan desperdicios no aprovechados.

Para la gestion del comdn de los proyectos y organizaciones es necesario contemplar
minimamente con el desarrollo de las siguientes principales areas funcionales que intervienen en
el funcionamiento basico:

- Direccion administrativa: Es la cabeza de todo emprendimiento y administrar es dirigir,
ocuparse de representar, planificar, organizar y cuidar mediante el control, a la organizacion,
gobernarla. Todo ello conforma la parte intangible (invisible fisicamente) del proceso pero debe
estar presente en todos los estratos organizacionales, en sus diferentes requerimientos y
obligaciones. Podemos decir que es la gestion que sirve a todos los procedimientos, areas y
funciones, y su principal objetivo es la coordinacion de actividades e informacion.

Desde hace unas cuantas décadas, la evolucion en los estudios de las actividades
organizacionales dio lugar a la subdivision de éstas delegando ocupaciones a otras areas
especificas, ya que para adaptarse a las exigencias en el consumo de productos y servicios es
necesario lograr y mantener una 6ptima coordinacion del flujo de los procesos mediante la
especializacion.

- Contabilidad y finanzas: Definicion de las capacidades de inversion y su financiamiento y
prorrateo de rentabilidades y utilidades.

- Comercializacion: Planificacion y gestion de ventas.

- Produccion / Prestacién de servicio: la ejecucion y obtencién del bien (producto) o servicio
propiamente dicho.

A su vez, dependiendo del planteamiento funcional y tamafio de cada organizacion pueden
desarrollarse otras actividades que es posible encontrarlas como areas especializadas y
especificas complementando la labor del conjunto del sistema institucional, como:

- Recursos humanos (RRHH): Si bien éstos son el conjunto de utilizacion de las capacidades
potenciales todas las personas que trabajan, el area se enfoca a la funcién de seleccionar,
contratar, formar y emplear los integrantes y operarios en conjunto con los directivos, alineando
las politicas de RRHH con la estrategia de la organizacién para el logro colectivo de los
objetivos y mision de las entidades.

- Mercadotecnia (Marketing): Su actividad principal es lograr mediante el estudio de mercado la
obtencion de la informacién sobre qué y dénde se necesita para lograr con beneficios la
satisfaccion de los consumidores mediante un producto o servicio. Desarrolla principalmente las
estrategias de posicionamiento en el mercado y de las ventas.

- Sistemas de informacion: Es una herramienta y el resultado del procesamiento vy
automatizacion de la informacion para realizar mediciones sobre la gestion que aporta datos para
la toma de decisiones. Se obtienen como resultado de la interaccion de todas las personas,
tecnologias y areas funcionales.

Lo mencionado hasta aqui parece entenderse, cada quien debe aportar tal y cual informacion para
tal y cual funcionamiento. Pero, el mayor problema se presenta al momento de coordinar las
areas para alcanzar el deseado funcionamiento. El proceso de integracion y sistematizacion es
necesario que cuente con la responsabilidad y aprobacion de los directivos.
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Siempre que se posea un criterio basado en resultados comparativos y mediciones, la viabilidad
de las mejoras es demostrable y comprobable, por ejemplo: si se desea plantear los beneficios
econdmicos, la coordinacion y sistematizacion de la informacion del proyecto puede mostrar
esos resultados mediante un flujo de caja o financiero. Lo mismo ocurre si se desea analizar el
incremento de la capacidad productiva, de servicios, de almacenamiento y procesamiento de
informacion, entre todas las demas operaciones posibles.

Aqui retomamos la idea-concepto del cubo magico: toda la informacion debe guardarse ahi
adentro (representando las pequefias piezas de colores que forman cada lado de un color), para
luego, dependiendo del perfil que se desee mirar, (cada lado del cubo), pueda ordenarse y
analizarse cualquiera de las perspectivas ya que contiene toda la informacién (cada pequefia
ficha de color).

Generalmente cuando se desea cambio, la primera pregunta que una persona o grupo se plantea
esta entre las siguientes:

4 Mejorar... )
. Incrementar...
Quiero L.
Optimizar... ,
< Planificar... > eeeee Como lo logro ’)
Necesito Crecer...

\_ Expandir... J

Asi como en las ciencias naturales y sociales existen los métodos cientificos y de investigacion
que responden a un conjunto de procedimientos fijados y secuenciados bajo estandares
confiables y desarrollados, que les permite a los investigadores la capacidad de repetir un
determinado experimento, en cualquier lugar y por cualquier persona, yendo del punto A al Z con
la confianza de obtener un conocimiento valido, fijando limites entre el azar o la casualidad; en
las ciencias de la administracion existen metodologias con fines equivalentes sumamente
efectivas, como la siguiente:

Proceso de toma de decisiones.

Basicamente consiste en resolver un problema actual o potencial mediante un proceso de
eleccion de una opcion de las disponibles. Para lograrlo, cualquiera que sea su naturaleza, es
necesario conocer, comprender y analizar un problema, luego encontrar las causas, para poder
darle alguna solucion. En algunos casos, por ser simples y cotidianos, este proceso se realiza de
forma implicita y se soluciona muy rapidamente, pero existen otros casos en los cuales las
consecuencias de una mala o buena eleccion pueden tener repercusiones en el éxito o fracaso de
la organizacién, para los cuales es necesario realizar un proceso mas estructurado que puede dar
mas seguridad e informacion. Las decisiones nos pertenecen y afectan a todos y gracias a ellas
podemos tener una opinién critica y una perspectiva de nuestro futuro, sin importar el lugar que
ocupemos, Somos un equipo, entre todos logramos y mantenemos en funcionamiento nuestras
fuentes de trabajo y sustento vida.

Las decisiones pueden clasificarse teniendo en cuenta diferentes aspectos, como la frecuencia
con la que se presentan y las circunstancias que afrontan.

- Las decisiones programadas (complejas o simples) se usan para abordar un problema si es
recurrente y si los elementos que lo componen se pueden definir, pronosticar y analizar. Por
ejemplo, la definicion de los salarios, de un programa de inversiones, la planificacién de un
programa de capacitaciones.
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- Las decisiones no programadas (0 no estructuradas), son decisiones que se toman ante
problemas o situaciones que se presentan con poca frecuencia, excepcionales, o aquellas que
necesitan de un modelo o proceso especifico de solucion. Si un problema no se ha presentado
con la frecuencia suficiente como para que lo cubra una politica o resulta tan importante que
merece trato especial. Por ejemplo, situaciones en qué hacer con una linea de produccion que
fracaso, como mejorar las relaciones ante desavenencias entre los recursos humanos.

A su vez, podemos enfrentarnos a diferentes niveles o estratos, ya que en general en las
organizaciones suelen existir una jerarquia que determina el tipo de acciones que se realizan
dentro de ella y, en consecuencia, el tipo de decisiones que se deben tomar, la ciencia
administrativa se divide en tres niveles jerarquicos:

NIVEL ESTRATEGICO: Alta.direccion, planificacion global organizacional.
Decisiones respecto a la definicién-de idea y perfil del proyecto, estudios de factibilidad y
viabilidad, pre-inversiones,

NIVEL TACTICO: Planificacion de los subsistemas organizacionales.
Decisiones de implementacion del presupuesto y los plazos-del mismo.

NIVEL OPERATIVO: Desarrollo de operaciones cotidianas:
Decisiones sobre responsabilidades, funciones y flujos de informacion, materiales y
erogaciones del funcionamiento rutinario.

La mayor parte de los programas para el desarrollo de gerentes pretenden mejorar sus
habilidades para tomar decisiones no programadas, por regla general ensefiandoles a analizar los
problemas en forma sistémica y a tomar decisiones logicas. A medida que se baja en esta
jerarquia, las tareas que se desempefian son cada vez mas rutinarias, por lo que las decisiones
seran mas estructuradas (programadas).

Es imprescindible para que la toma de decisiones sea Optima, realizar el correspondiente anélisis
del contexto, del macro y micro entorno en el que estd inmersa la organizacion. A modo
ilustrativo y dando pie para un analisis pormenorizado, se presentan estas dos figuras que
sintetizan la idea de dicho andlisis.

MACRO ENTORNO "=
/ Medio
Ambiente

)

Politico
Legal

EL \
MERCADO
Potenciales
Proveedores

Amenazas

Socio —
cultural

Oportunidades ¢

. . Competencias
Tecnoloaico . Directas

Oportunidades Amenazas
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Finalizando el concepto de la toma de decisiones, estamos en condiciones de definir nuestro

esquema de procedimiento:

- Informacién
disponible

- Realizacion de
investigaciones

- Analisis de
mercado

Solucipn de
problemas

|
1
1
|
1
|
|
1
|
1
1
|
1
\

\

Identificar y definir el problema

Identificar, desarrollar y analizar
alternativas

Determinar criterios y objetivos de
decision

Evaluar alternativas
(Posibles soluciones)

Escoger una alternativa

Implementar decision de la alternativa
seleccionada

Evaluacion y control de efectividad de la
decisién (resultados)

Mantenimiento-
Aseguramiento de los logros obtenidos.

Toma de
decisiones

Planificacion

Decision

v

Realizacién

Medicién-
Control

Apoyando esta metodologia, debemos incorporar siempre la filosofia de mejora continua que
apunta al mantenimiento de la calidad total de los procesos, donde al final de la resolucion de
cada problema o toma de decisiones se incorpora el aseguramiento de las acciones y se plantea
analizar y desarrollar consecutivamente otra posible mejora.

El esquema anterior esta alineado al método de

resolucion de PDCA:

1° Plan: Planificar

2° Do: Hacer -implementar
3° Check: Controlar

4° Act: Actuar / mejorar

Act

Plan

Check

Mantenimiento

Do
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Créanme que de manera muy sintética hemos relevado hasta aqui conceptos iniciales y generales
a tener en cuenta al momento de realizar una planificacion.

Y bien, pero nuevamente surge la pregunta: ; Como hacemos para que esto sea viable? ;Como y
quién lo coordina en todas las jerarquias de recursos humanos participantes y niveles de
operacion?

Vera como ahora mismo todo esto comenzara a tomar sentido.

v Conceptualizacion de Logistica y Calidad

Cuenta la historia que desde los primeros tiempos de la vida humana para lograr la subsistencia
las especies debian movilizarse de un lugar hacia otro en busca de alimentos y refugios,
dependiendo de la estacionalidad y condiciones climaticas y medio ambientales en general. Los
alimentos eran posibles de mantener solo por un periodo corto de tiempo y el movimiento de los
recursos se limitaba a lo que cada cuerpo podia acarrear por vez de un punto a otro. En aquel
entonces, los recursos existian en abundancia.

Podemos recordar también que desde el comienzo de las primeras civilizaciones, desde los
asentamientos de las primeras tribus en cualquier parte del planeta, las casas y las cosas debian
cumplir y respetar una funcién, aceptaban o rechazaban los productos y ponian en vigor las
especificaciones gubernamentales.

Las civilizaciones de fenicios, cortaban la mano a quien hacia un producto defectuoso, los
inspectores egipcios comprobaban las medidas de los bloques de piedra con un pedazo de cordel.
De este lado del mundo, los mayas también usaron este método. La mayoria de las civilizaciones
antiguas daban gran importancia a la equidad en los negocios y como resolver las quejas, ain
cuando esto implicara condenar al responsable a la muerte, la tortura o la mutilacion.

Las civilizaciones continuaron creciendo, expandiéndose los imperios, colonias y directamente
en proporcién las necesidades de consumir recursos, de transportar, de guardar y resguardar. Si
continuamos avanzando rapidamente en el tiempo, citaremos la revolucién industrial y la
consecuente division del trabajo, las guerras mundiales y como consecuencias directas las
surgentes y crecientes necesidades de competencia entre productos, servicios, personas,
empresas.

Esos concretos y muy resumidos acontecimientos de la historia, nos demuestran que desde
siempre, de alguna u otra manera existieron los criterios, a veces instintivos, en la eleccion de
consumo partiendo de las necesidades. Asi es como podemos comprobar que los requerimientos
de abastecer, almacenar, distribuir, producir, controlar y mejorar, se realizaron para poder
comercializar y cumplir con las necesidades y reglamentaciones que se imponian en cada
civilizacion.

Entonces, me atrevo a decir que las exigencias de calidad y logistica (con el nombre que se las
hacen publicas hoy) existieron por siglos y en la actualidad se enmarcan en estos conceptos muy
renombrados. Y entonces, que son realmente? Como las definimos?

>> Calidad es la total y completa satisfaccion de las necesidades y expectativas del cliente-
consumidor, conseguida al menor costo posible, o sea sin desperdicios.
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>> |Logistica es la parte de la cadena de abastecimiento donde se planifica, implementa, controla
y mejora (ciclo de mejora continua), la eficiencia y eficacia del flujo de almacenamiento de
bienes, servicios e informacion -hacia atras y adelante- entre el punto de consumo y el de origen,
buscando satisfacer las necesidades y de todas las partes involucradas.

Si tomamos como referencia al cuerpo humano, podemos decir que la logistica es el sistema
nervioso ya que busca la combinacién y coherencia de todos los procesos y nos permite el
movimiento y desplazamiento coordinado, mientras que la calidad podria compararse con las
glandulas de secrecion interna (enddcrinas) que son pequefios pero poderosos sistemas que por
medio de la produccion de sustancias mensajeras (hormonas), regulando el funcionamiento del
cuerpo y a su vez estan reguladas desde el sistema nervioso central.

Ampliaremos unos pasos mas adelante sobre los aspectos de la calidad total y la mejora continua
ya que para poder desarrollarla tenemos que tener un entendimiento acabado de otras funciones
vitales que nos permitiran enfocarnos en ella.

El Sistema Logistico (sistema nervioso) es el encargado de relacionar actividades y recursos para
dar respuesta a una problematica dada, surge por lo general como consecuencia de la deteccion
de un problema logistico o posibilidad de mejora de una situacion actual o futura, mediante un
conjunto de etapas escalonadas en una secuencia logica se ejecuta un proceso, para el logro de
los objetivos mediante el uso adecuado y racional de los recursos. Estd integrado por cuatro
segmentos claves:

- Red Logistica: Es el soporte fisico del sistema, relaciona cada una de las partes identificando
las interrelaciones que las afectan y las actividades que deben desarrollarse. Se localizan las
actividades claves, distribuidas de una manera ldgica para lograr la efectividad durante el
proceso.

- Recursos Logisticos: Son los medios necesarios para el logro del conjunto de acciones
logisticas. (Recursos humanos, fisicos, flujos de fondo financieros).

- Ciclos Logisticos: Son las reiteraciones en el tiempo de un conjunto de actividades logisticas
en las que se identifica una actividad de inicio y una de final.

- Proceso Logistico: Es el responsable de la planificacion, implementacion, operaciéon y
control del flujo de materiales e informacion desde los proveedores hasta los clientes.

La Logistica interpreta a las organizaciones como el efecto compuesto por los siguientes
procesos coordinados:

Logistica de Entrada: Operaciones y efectos del abastecimiento relacionando la demanda con las
necesidades y posibilidades del sistema productivo.

Logistica Interna: Coordina las acciones puertas adentro de la organizacion para aprovisionar el
ciclo productivo y satisfacer los flujos de salida mediante un flujo de bienes y servicios acorde a
los requerimientos.

Logistica de Salida: Coordina las relaciones entre la empresa y los clientes.

Logistica de Reversa: Retroalimentacion de los estimulos e informacion proveniente del medio,
ya sea desde proveedores (publicos, privados), clientes o0 mercado en general. El tipo de servicio
que se preste al cliente va a definir el nivel y grado de respuesta que debe tener el Sistema
Logistico, y el costo del mismo.
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Si retomamos la estructura jerarquica de la toma de decisiones, podemos ver los niveles de
aportes e importancia de participacion que posee la logistica:

LOGISTICA

NIVEL ESTRATEGICO: Brinda Informacion para la toma de
decisiones

NIVEL TACTICO: Sirve de soporte para la implementacion
del proyecto y del sistema logistico.

NIVEL OPERATIVO: Gestiona el Sistema Logistico

La logistica y la calidad buscan proteger todos los procesos controldndolos de manera transversal
para no excluir ninguna funcion y que sus herramientas sean aplicadas de manera excelente a lo
largo de todo el proceso, en todo proyecto, ya sea publicos o privados, productos o servicios
(muchas veces un mix de ambos). Las organizaciones necesitan aprender a “pensar en procesos”,
en clientes y proveedores dentro y fuera de la organizacién, contribuyendo proceso a proceso, en
beneficio y a favor de la satisfaccion del cliente de la proxima etapa, reconociendo y
profundizando procesos que agregan valor y evitar costos de procesos que no interesan.

Hemos entendido los conceptos de vida para la planificacion y disefio integrado de cualquier
proyecto, la vision que debe mantenerse para la figuracion de los mismos. Ahora necesitamos
conocer cuales son las herramientas que nos permitiran tales desarrollos.

Tipos de sistemas productivos

El sistema productivo se constituye mediante la tecnologia blanda (documentos, herramientas,
especificaciones de gestion), tecnologia dura (maquinarias, equipos y puestos), la estructura de
recursos humanos. En la dindmica operativa agrega el flujo de insumos y materiales, que bajo la
gestion de coordinacion del flujo de recursos (CFR) y las funciones de control buscan
permanentemente la mejora continua de todo el ciclo. Los sistemas productivos se clasifican en
cuatro modelos de procesos dependiendo de su grado de continuidad del flujo de materiales:

Procesos ultra continuo y continuo por lotes
- Mono producto y pocos derivados con altisimos
ALTO niveles de produccion.
- Procesos constantes y altamente tecnologicos.

(Consumo . i
B Procesos continuo por montaje
y ) .
estandar) - Muchos productos y variadas versiones.
VOLUMEN - Procesos simples, cortos y repetitivos con muchos y
variados puestos de trabajo.
DE , . . .
Procesos por ordenes (intermitente- tipo taller)
PRODUCCION BAJO - Pequenios lotes de diferentes piezas
(Consumo Especializacion. Actividades generalizadas con alta
o preparacion de puestos de trabajo.
especifica-  procesos por proyectos
cionesde  _ operaciones alineadas para la creacién de un Gnico,
clientes)

diferenciado y determinado producto por lote.
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En los altos volimenes de produccion, el consumo es estandarizado y masivo, haciendo que el
flujo de materiales y procesos productivos sea continuo, ultra continuo, 0 por montaje, donde el
factor principal es la puesta a punto de procesos productivos altamente tecnoldgicos. Si
recordamos las definiciones de las estrategias push y pull, esta descripciéon se acopla a las
estrategias de comercializacion bajo los estandares del push, mientas que en los procesos de bajo
volumen de produccion utilizan estrategias del tipo pull ya que las especificaciones y
requerimientos son selectivos y depende de cada cliente en particular, difiriendo unas de otras
como asi sus procesos. Aqui la capacitacion y especializacion de los operadores es sumamente
importante ademas de contar con el equipamiento adecuado para las prestaciones.

Las organizaciones pueden generar un bien para satisfacer las necesidades del mercado
consumidor, pero sea cual sea su actividad, siempre -directa o indirectamente- incurre en brindar
un servicio que satisface las necesidades del mercado, en cualquiera o todas las etapas del ciclo
de produccion o prestacion de servicio, aunque la prestaciéon de servicios propiamente conlleva
un tratamiento con caracteristicas particulares, muchas de estas herramientas, podremos
comprobarlo, son perfectamente aplicables.

La demanda, proveniente siempre del estudio de las necesidades y requerimiento del mercado,
que pueden ser clientes externos o clientes internos de la propia organizacion, entre un proceso y
otro. Podemos clasificar la demanda como:

Independiente Es aquella que resulta principalmente de la fuerza de los mercados. Son productos
terminados, partes de repuestos y/o servicios y otros articulos cuyos requerimientos dependen de
las inciertas tendencias de los consumidores. Por ejemplo la demanda de CPU de PC esta
fundamentalmente determinada por la preferencia de usuarios de la computadora. Estas
demandas independientes contrariamente de las dependientes pueden calcularse o ser estimadas
por algun tipo de prondstico.

Dependiente Es aquella correspondiente a la materia prima, componentes y subconjuntos que
forman parte de un producto determinado. Se llama asi pues la demanda de cada parte esta
directamente relacionada con los volimenes de produccion del bien terminado del que forman
parte, es decir, una demanda atada a otra demanda principal afectando al producto terminado. Se
pronostican valores intermedios de demanda para estimar y programar las producciones
temporales y entregas para evitar faltantes.

De esta misma manera, podemaos encontrarnos en situaciones de incertidumbre o certidumbre en
las condiciones de la demanda. Incertidumbre, cuando no es posible conocer la cantidad de
demanda de un bien o servicio, para un periodo dado. Suelen hacerse prondsticos o estimaciones.
Mientas que certidumbre es una situacion opuesta, podemos compararla con las demandas
dependientes anteriormente descriptas.

Para cada volumen y tipo de procesos, como asi para el analisis de informacion en los diferentes
escenarios posibles de demandas, existen variadas herramientas y metodologias de gestion, a
continuacion se hara mencion de algunas de ellas que se consideran aplicables a los fines del
presente proyecto.
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Herramientas y métodos de gestion

- Arbol de producto-proceso (0 gozinto) permite representar la agrupacion de ensambles y
piezas que conforman cada subconjunto y la secuencia de armando hasta alcanzar el nivel y
estructura del producto final. Nos encontramos con productos que estan formados por muchas
piezas, por lo que en general se requiere un nimero importante de proveedores para abastecerse
de las partes y subconjuntos, entonces, los tiempos de demora (Lead Time: LT) de cada
proveedor y el grado de confiabilidad del mismo deben tener un importante grado de céalculo
para el éxito. Este grafico es de mucha utilidad a la hora del disefio del proceso productivo y
fundamentalmente para definir la distribucion de los puestos de trabajo dentro de la planta
(Layout). Luego se prepara una lista de materiales (listado BOM) que muestra informacion
referida a los niveles de ensamble o sub ensambles (cantidades de conjuntos y partes
componentes), para ajustar la estructura del producto con los puestos de trabajo.

- Justo a Tiempo (JAT, o en ingles Just in Time: JIT): Se fundamenta en el principio de
comprar o producir s6lo aquello que se necesita cuando se lo necesita, permitiendo la reduccion
de los niveles de stock, el tiempo de puesta a punto, los costos generales y costos de la no
calidad, como asi también la reduccion de los tiempos ociosos y desperdicios. Su optimizacion
posibilita el aumento de la productividad, competitividad y velocidad de respuesta a los
requerimientos de los clientes, internos o externos.

KAN BAN: Es un subsistema descentralizado del JIT desarrollado para planificar
automaticamente el flujo de recursos bajo el concepto de arrastre (pull) donde el retiro del
material es la orden para su nueva fabricacion o aprovisionamiento. EI método utilizado como
disparador de necesidades estd basando en el control de tarjetas con un flujo de circulacion y
detalles definido.

Diagrama de GANTT: Ayuda a la asignacion de recursos y la determinacién de una secuencia y
tiempos, para definir y representar cualquiera programacion. Esta informacion es posible
plasmarla como herramienta del Excel mediante un programa PROJECT.

Tipos de inventarios a mantener

- Materias Primas (MP), Insumos: Son todos los articulos adquiridos a proveedores y que se
encuentran aun sin procesar dentro de la empresa.

- Materiales o Trabajos en Proceso (WIP) items que habiendo recibido algun tipo de
transformacion aun no estan listos para ser entregados al siguiente cliente (interno o externo).

- Inventario para mantenimiento y operacién: Stocks de partes, productos e insumos que se
necesitan para atender el mantenimiento, reparacién y operacion del equipo productivo de una
organizacion. No incluyen los items que se utilizan para la produccion de bienes que
comercializa la empresa.

- Productos Terminados (PT): Existencias que han sufrido el proceso completo de
transformacion y se encuentran listos para ser almacenados o directamente enviados al préximo
miembro del canal de distribucion.
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A su vez, podemos generar una subclasificacion de los inventarios o items (también llamados
SKU) dependiendo de su participacion en volumen de cantidades y costos.

Tratamiento diferenciado de inventarios ABC

- items clase A: Son muy pocos y muy criticos, muy costosos y de bajo/medio volumen de
movimiento o bien no tan costosos pero de gran movimiento (su uso en pesos es elevado). Dada
su importancia estratégica la alta gerencia, es quien toma las decisiones de éstos. Los mandos
medios son responsables de gestionarlos y mantenerlos dentro de los limites normales.

- Items clase B: Se gestionan por los mandos medios, representan una parte importante del uso
en pesos. Hacer un uso eficiente en el control de sus inventarios genera ahorros notables, por ello
se utilizan métodos de control de mediana sofisticacion. Podemos decir que su concepcion de
tratamiento es mantenerlos en “piloto automatico”.

- Items clase C: Son los menos importantes, el interés de éstos se centra en mantener una
suficiente cantidad como para que no se conviertan en un peso debido a un inesperado quiebre de
stock (stock out). Generalmente son administrados bajo un método sencillo, barato y
automatizado.

Forma tipica de participacion y comportamiento de los items

Valor porcentual en
pesos del inventario

TA00 - -
90 4—----—

— 80
70
60
S0
80% | 40
30
20
10

Usoen $,
rotacion, etc.

T | T T | T [
1 | 1 1 1 | 1 1 U
10 20 30 40 50 60 70 80 90 10 Cantidad porcentual

I 1l 1l | en cantidad de items
10% 60%
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Sistemas de control de inventarios

- Con revision periddica: El nivel de inventario o stock no posee cantidades fijas a mantener,
entonces es verificado en intervalos fijos y definidos en el tiempo, (periodos de revision ‘R’). Al
cumplirse cada periodo R se colocan todas las 6rdenes de compra necesarias para recuperar el
nivel de inventario.

Podemos citar como ejemplo la reposicion de sodas en nuestras casas, en donde se controla y
repone de acuerdo a las cantidades disponibles previendo los dias -fijos y conocidos- en que el
sodero pasara. Pueden seguirse dos situaciones:

* Reposicion hasta nivel méximo (techo) de cantidades: Cada vez que se cumple el periodo R se
contabiliza el inventario y se lanza una orden de reaprovisionamiento de valor variable, capaz de
llevar la posicion del inventario a su nivel méximo. Generalmente se utilizan para coordinar los
reaprovisionamientos que vienen de un mismo proveedor o que comparten un mismo medio de
transporte, ya que permite una buena planificacion de pedidos conjuntos.

* Reposicion hasta nivel madximo condicionado de cantidades: La diferencia est4 en que cuando
transcurre el periodo R se verifica el nivel del inventario y puede que se genere el pedido con
cantidad condicionada de acuerdo al nivel de stock o se espera hasta transcurrir otro ciclo.

- Con revision continua: Las revisiones responden a cualquier disparador o movimiento del nivel
del inventario, la orden de compra se coloca cuando alcanza un cierto umbral, que es el punto de
reorden, también es llamado sistema transaccional.

Como ejemplo podemos citar el nivel de materiales e insumos que se mantienen en los
almacenes de las cocinas de los restaurantes, donde si bien saben que, por ejemplo, se consume
no menos de una cierta cantidad de sacos mensuales de harina, puede darse que en un periodo de
pocos dias a los comensales se les apetezca comer mas pastas que lo normalmente estimado, por
lo que la reposicidn deberé hacerse antes, 0 después si es inversa la situacion.

* Reaprovisionamiento por cantidad fija: Se revisa el nivel del inventario y cuando llega al
punto o nivel de reorden se genera el pedido de la cantidad ya establecida.

* Reaprovisionamiento hasta nivel maximo: Cada ciclo se comienza con la cantidad maxima o
un valor muy cercano, cuando se llega al punto de reorden se genera el pedido. Este sistema
permite alejarnos de la situacion de quiebre de stock.

Mantener inventarios tiene asociado costos (generalmente ocultos o invisibles y no computables
ni erogables como los demas), dentro de la actividad logistica, es nuestra responsabilidad
reducirlos mediante la optimizacion de los procesos.

Costos de inventarios — costos logisticos

- Costos de ordenar: Son aquellos en los que se incurre para generar, transmitir y controlar las
ordenes de compra asi como para recibir, inspeccionar y ubicar los items obtenidos .No incluye
el costo de las materias primas e insumos. Podemos decir que son los costos de los esfuerzos
administrativos de gestionarlos. Entre ellos destacamos:

* Costos para productos comprados a un proveedor externo (de preparar, transmitir y/o agilizar
la orden, de recibir el producto, de manipuleo para ubicarlo en el lugar de almacenamiento).
* Costos asociados a la tramitacion y al pago de la factura.
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* Costos para items producidos por la empresa (de transmitir y procesar la orden de
reaprovisionamiento, de configurar la linea de produccion y de las ineficiencias que se producen
al inicio de una serie de produccion, de recibir, manipular el elemento en el almacén y de la
tramitacion de la documentacion asociada a los movimientos internos de materiales.

- Costos de mantener inventario (Costos de Tenencia): Aquellos incurridos en un periodo
determinado para logar un cierto grado de disponibilidad de bienes almacenados. Su monto varia
con respecto al nivel- cantidades del mismo, son los mas altos entre los costos logisticos y estan
integrados por:

* Costos de capital inmovilizado por la decision de mantener inventarios.

* Costos de los inventarios, dinero realmente invertido en ellos.

* Costos del servicio al inventario, como seguros, impuestos, limpieza, etcétera.
* Costos asociados al espacio ocupado.

* Costos asociados al riesgo, obsolescencia, dafios, robos y relocalizacion.

En contrapartida a ellos, no disponer de inventario almacenado puede llevar a afrontar otros
costos como:

- Costo de items comprados a un mayor costo que el habitual, para responder a una urgencia.

- Costos de quiebre de stock (stockout) o costos de servicio al cliente, se producen como
consecuencia de un nivel inadecuado de disponibilidades, incluye los prejuicios por no poder
satisfacer la demanda o costo de las ventas perdidas.

- Costos de almacenamiento, estan relacionados a los costos que implica mantener un depdsito
en funcionamiento, no dependen del nivel de inventario almacenado.

Recordamos que el objetivo que se persigue en este trabajo es brindar informacion e ideas de los
lineamientos necesarios para el logro de una adecuada gestion de organizaciones que poseen un
flujo de materiales y de procesos de produccidn bajos, donde las necesidades y especificaciones
llegan directamente del cliente haciendo que los procesos sean intermitentes ya sea por érdenes
de trabajo (del tipo taller) o por proyectos. Para ese tipo de procesos, existen una serie de
factores diferenciados y exclusivos para cada tipo de trabajo.

La idea es en realizar para cada trabajo una orden y sobre la misma ir cargando los diferentes
costos que se van sumando en su ejecucién. Esto permitira realizar el ajuste correspondiente a
cada uno de estos trabajos y Ordenes de clientes para determinar el monto de facturacion y
ademas suministra informacion muy valiosa para ajustar el préximo ciclo. En estas 6rdenes, los
costos mas relevantes son:

- Por disefio y programacion - Horas maquina/puestos de trabajo
- Materiales - Retrabajos

- Insumos de produccion y auxiliares - Materiales no conformes

- Herramientas - Gastos generales

- Horas hombre (este es el componente mas significativo de los costos totales de este
tipo de proceso)

En este momento podemos decir que hemos completado las conceptualizaciones técnicas en lo
referente a comprender cuales son los criterios de razonamiento y de nuestra presentacion como
emprendedores frente a una realidad, como analizar y diagnosticar las mismas para definir un
procedimiento de detecciéon y toma de decisiones desde las amplias perspectivas del
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entendimiento de logistica y calidad, planteamos herramientas y metodologias de gestion en lo
que respecta a la vision de la organizacion internamente con sus procesos Yy principales costos.

Pero como hemos mencionado en algin momento, es necesario visualizar a la organizacion
como un todo, y no solamente puertas adentro, porque internamente es posible que desarrollemos
una actividad porque antes tenemos quien nos provea de recursos y después quien desee utilizar
lo que nosotros hacemos, entonces podemos decir que en esta cadena somos proveedores de
nuestros clientes y clientes de nuestros proveedores. Entonces necesitamos mas herramientas que
nos permitan gestionarnos hacia arriba y hacia abajo.

v Valoracion de la calidad a lo largo de la cadena de valor logistica

Para poder desarrollar las capacidades y fortalezas trasformando las debilidades y haciéndole
frente a las amenazas de los mercados, debemos enfocarnos en una cadena de valoracion que
abarque desde nuestros proveedores, los medios participantes, nuestra organizacion (obviamente)
y las salidas que generamos hasta que llega a los clientes y consumidores finales. Para lograrlo es
necesario pensar y visualizar a la organizacion como un conjunto de actividades primarias y
otras secundarias, las primeras son estratégicas y las segundas son auxiliares que proporcionan
recursos y servicios para que las primarias se desarrollen.

En general, una sola organizaciébn no es capaz para controlar su cadena (canal) de
productos/servicios de manera aislada, es por ello que se han desarrollado conceptos y métodos
para la administracion de estas cadenas de abastecimientos, que ha surgido a partir de las
relaciones que se entablan entre empresas de distintos rubros, que mantienen relaciones
comerciales definidas y estables, se comenz0 a visualizar la necesidad de estrechar sus lazos y
coordinarlos de forma tal de comprender y reducir los costos internos y aumentar el valor que
finalmente percibe el cliente. Es una de las herramientas mas poderosas con la que contamos hoy
en dia para el mejoramiento de los negocios con la vision y perspectiva global a la que deseamos
apuntar.

Podemos decir entonces que se asume como principales objetivos: incrementar la eficacia y la
eficiencia, mejorar la calidad, disminuir los costos, los tiempos y reducir los plazos entre la
produccidn/prestacion de servicio y entrega al siguiente miembro de la cadena (cliente interno o
externo).

- Gerenciamiento de cadenas de abastecimiento (SCM)

El consejo de gerenciamiento logistico (Council of Logistic Management CLM), define al
gerenciamiento de la cadena de abastecimientos (Supply Chain Management SCM) como:

“SCM es la integracion de los procesos claves de negocios, desde el usuario final hasta el
proveedor original, a fin de proveer los flujos de productos, servicios e informacion que afiadan
valor a los consumidores y a otras partes involucradas”.

El disefio de las cadenas de abastecimiento sigue dos posibles enfoques:

- Cadenas eficientes: Consiste en coordinar el flujo de materiales y servicios, con miras a
minimizar los inventarios y maximizar la eficacia de los fabricantes y proveedores de servicios.
Funcionan mejor en ambientes donde la demanda es sumamente previsible y hay poca
variabilidad de productos/servicios. Las prioridades competitivas son las operaciones de bajo
costo, calidad consistente y entrega a tiempo.
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- Cadenas con sensibilidad de respuesta: Estan disefiadas para reaccionar rapidamente a las
demandas del mercado. Funcionan mejor cuando se ofrece una amplia variedad de
productos/servicios y cuando la demanda es poco previsible (se sabe que se debe producir
cuando llega el pedido). EI mayor interés se enfoca en el tiempo de reaccion, tratando de
mantener inventarios costosos porque gracias a la novedad de los productos/servicios que se
ofrecen, se pueden disfrutar de altos margenes de contribucion. Sus prioridades competitivas son
la velocidad de desarrollo, rapidez de entrega, personalizacion, flexibilidad en volumen y calidad
de disefio y alto rendimiento.

Entendimos qué es y para qué se utiliza. Ahora, para poder armar la de nuestra cadena, debemos
conocer de qué factores esta compuesta la estructura de la red de nuestra cadena de
abastecimientos.

Los integrantes serén todas las entidades con las que la organizacion/empresa, interactla directa
o0 indirectamente a través de sus proveedores y clientes, desde el punto de origen al punto de
consumo. Existen dos tipos:

- Primarios: Aquellas organizaciones autonomas o unidades de negocio que desarrollan
actividades en procesos disefiados para producir un resultado especifico para un cliente.

- Secundarios o de soporte: Aquellas organizaciones que proveen recursos para los miembros
primarios.

Disefio e Implementacién: Exige un profundo convencimiento de los lideres, cooperacion y
trabajo en equipo de las organizaciones miembro. Para su implementacion requiere de
coordinacion entre todas las partes que la conforman, lo cual incluye interaccion de procesos y
funciones a través de la cadena donde los logros deben agregar valor, utilizando apropiadamente
los recursos, ventajas y diferenciacion competitiva de la cadena para lograr la efectividad de la
cadena integrada. El disefio, implementacion y posterior administracién efectiva, tiene que ver
con identificar las repuestas a planteos concretos que deben ser analizados para lograr el
entendimiento de la red conformada y optimizar su gestion. La dimension de la estructura puede
ser:

- Estructura Vertical: Namero de proveedores (suppliers) o clientes (customers) existentes.

- Estructura Horizontal: Cantidad de niveles (tiers) que componen la cadena de abastecimiento.

- Posicion Horizontal: Ubicacion de la organizacion objetivo (Focal Company: FC).

Los términos en ingles son comunes de encontrar en diferentes bibliografias, estan incluidos por
si se desea indagar en mayor informacion.

Plan de gerenciamiento - SCM

Suppliers Focal Company Customers
PROVEEDORES! ORGANIZACION ICLIENTES (demanda)
2% mivel V1 nivel | 1 1% nivel 1 2° nivel
] * Flujo de materiales (productos v servidios) '
_— | | s’
: Operacionssy : "

Procesos Infernos

Procesos claves de negocios - i
#N, o ] ] ’ ,oA

o — ]

Logistica de reversa

5 . - 1 F | "— H r
1

Flujo de informacion v requerimientos

Flyjo economico
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- Procesos claves de negocios

Son el conjunto de actividades disefiadas de manera estructurada y medida para producir una
salida especifica de valor hacia un cliente consumidor particular o un sector del mercado,
pudiendo cruzar intra e inter fronteras de la organizacion. Se identifican ocho (8) procesos:

» Gerenciamiento de las relaciones con el cliente: Involucra actividades de identificacion de
nichos especificos de mercado para desarrollar e implementar programas para su atencién con
permanente realimentacion, basada en la medicidn de la satisfaccion de los mismos. (Seducirlos,
consolidar buenos vinculos).

» Gerenciamiento de los servicios con el cliente: Incluye acciones personalizadas con los
clientes, utilizando sistemas de informacion para mantenerlo informado y de esa manera
brindarle un servicio de valor agregado.

» Gerenciamiento de la demanda: Reconoce que el flujo de materiales y productos estd
permanentemente enlazado con la demanda del cliente, permite administrar los pronosticos
reduciendo los riesgos.

» Cumplimiento de 6rdenes: Se relaciona con el proceso de gerenciamiento de pedidos de modo
de garantizar el procesamiento de las 6rdenes, cumpliendo el cronograma de entregas.

» Gerenciamiento del flujo de manufactura: Orientado a la realizacion del plan de produccién
que el cliente necesita. Es el resultado de procesos de manufactura flexibles y el esfuerzo de
tener un buen surtido de productos/servicios.

» Obtencion: Esta enfocado en la relacion con los proveedores estratégicos, con el objetivo de
tener abastecimiento permanente para las actividades internas.

» Desarrollo de producto/servicio: Constituye un proceso critico que debe garantizar la
satisfaccion del cliente reduciendo el plazo de lanzamiento.

» Comercializacion: Relacionado con llegar al mercado con seguridad en las entregas,
garantizando el flujo monetario de retorno.

Componentes fundamentales del Gerenciamiento de la SC

Componentes de Gestion Fisicos y Técnicos

Componentes de Gestion y Comportamiento

1) Planeamiento y control de operaciones:

7) Métodos de Gestion: Incluye sub

Claves para mover la SC hacia la direccién
deseada.

componentes como la filosofia corporativa y
las técnicas de gerenciamiento.

2) Estructura de Trabajo: Establece quienes y
como se ejecutan las tareas y actividades.

3) Estructura de la Organizacioén: Identifica los
equipos de trabajo funcionales.

8) Estructura de Poder y Liderazgo: Afecta
la forma de la SC y el grado de compromiso
de los miembros. Un fuerte lider conduce la
direccion.

4) Estructura del Flujo de Productos:
Conformacién de la red para obtencion,
produccion y distribucion de los insumos.

5) Estructura del Flujo de Informacion: Tipo,
calidad y frecuencia de la informacién que
circula entre los eslabones de la SC.

9) Estructuras de Riesgos y Recompensas:
Anticipar los riesgos y reconocer los logros.
Influye en el grado de compromiso de los
participantes.

6) Estructura del Producto: Coordinacion del
desarrollo de un nuevo producto vy
conformacién de su estructura.

10) Cultura y Actitud: compatible a través
de los integrantes de la cadena

Ayelén Volmaro.-

7



INSTITUTO UNIVERSITARIO AERONAUTICO
Proyecto de Grado

Estrategias, herramientas y técnicas de gestion transversal

Asi como anteriormente nos interiorizamos de las herramientas y metodologias que posibilitan la
gestion interna de las organizaciones, aqui mencionaremos algunas que nos seran de utilidad
para gestionar dentro de la cadena de abastecimiento hacia arriba con los proveedores y hacia
abajo con los clientes o mercado en general.

- Mapas de flujo de procesos

Define a la organizacién como un sistema de actividades y procesos interrelacionados, dan la
oportunidad de mejorar la coordinacion entre los elementos claves de la organizacion como asi
también la vision detallada de los procesos claves, estratégicos y de soporte existentes en las
relaciones con los clientes externos, proveedores y grupos de interés. Hacen visible y gestionable
la secuencia de pasos y actividades que conforman y se llevan a cabo en cada proceso.

Pueden desarrollarse para cualquiera y todas las actividades y procesos, independientemente de
las estrategias que se planteen. Son muy Utiles para el entendimiento y para compartir
informacidn con los equipos de trabajo (capacitacion) respecto a las formas de enfrentar y
resolver las situaciones.

Para lograr su éptima realizacion es recomendable respetar los siguientes pasos:

1° Identificar el procedimiento clave.

2° Definir el punto de partida.

3° Identificar funciones y areas importantes (actividades).

4° Conectar las actividades con flechas y numeracion consecutiva de pasos.
5° Identificar los niveles de medicidén y documentacion del proceso.

- Para realizar los mapeos de procesos se utilizan los siguientes signos:

Documentacion/
registros

Pasos/ actividades/
procedimientos

Luego de realizar los mapas de procesos, (ver ejemplos en paginas: 33; 37 y 42), es posible
detectar aquellos procesos valiosos para analizarlos particularmente y buscar ganar en eficiencia
y eficacia de los procedimientos a través de la modelacion, redisefios de mejoras para luego
documentar y estandarizar los procesos con el objetivo de difundirlos y capacitar los recursos
humanos usando estas valiosas herramientas. Esto nos permite ademas establecer indicadores
para realizar mediciones respecto al desempefio de la actividad.

Hablamos de medir... y por qué medir? Hay tres razones fundamentales por las que es
importante realizar mediciones:

* Permite saber la tendencia del comportamiento de los procesos.

* Permite optimizar y reducir costos operacionales,

* Nos muestra el nivel del servicio al cliente o consumidor y

* Mejorar el valor de los accionistas impactado por el buen desempefio.
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- Indicadores de gestién

Todo desempefio es posible que sea medido, las mediciones sistémicas y organizadas a traves de
indicadores de performance de los procesos es la principal causa para controlar, mejorar y elevar
el éxito de la gestion de toda y cualquier organizacion. Los indicadores deben ser:

*Medibles (datos cuantificables)

*Alcanzables (poder lograrse. Los resultados exitosos generan motivacion)
*Realistas (que sean realizables, no se puede administrar utopias)

*Efectivos (es la suma de la eficiencia y eficacia, maximizando la gestion)
*Acotados (deben tener una frecuencia de control para tomar acciones correctivas).

Se pueden aplicar indicadores logisticos para medir y controlar el abastecimiento,
almacenamiento, al transporte, servicio al cliente, financieros y de costos, de satisfaccion de
clientes.

Y como medimos? Otra herramienta que acompana y posibilita las mediciones es el:

Tablero de comando (o cuadro de mando), ofrece informacion sencilla, resumida y eficaz para la
toma de decisiones sin abrumarnos con la informacion. Est4d compuesto por variables, los
indicadores, desviaciones y soluciones definidas que son sometidos al control de gestion.

Basado en indices (como puntos de partida), los indicadores miden y controlan las tendencias.

- Sistemas de control para la calidad total

Una de las primeras tematicas expuestas en este disefio es la importancia de la filosofia y la
primacia por la calidad. La medicion de los costos totales de la calidad (CTC) es otra opcion para
medir correctamente el desempefio de la organizacion.

La calidad es gratuita cuando se la atiende desde el comienzo. Si no es asi podemos enfrentarnos
a costos de la no calidad, que, llegado al exagero, puede hacer fracasar una organizacién. La
falta de sensibilizacion en mantener procedimientos que primen la calidad nos enfrentara a
costosos dafios frente a nuestros clientes y a reprocesos en los que se invierten bastantes recursos
costosos y lo barato termina siendo caro.

Anteriormente hicimos referencia al concepto de calidad y mejora continua, si bien hubiese sido
posible, y hasta convencional diria, desarrollar las particularidades de las practicas de calidad en
su conjunto, es importante a esta altura, donde ya hemos visto por donde es que debemos
transitar de acuerdo a los objetivos planteados en este trabajo particular y en el andlisis de
cualquier otro proyecto; considero que aqui es donde se podrad lograr un entendimiento mas
apropiado, ya que sabemos de qué estamos hablando y a donde deseamos llegar.

El concepto de Calidad Total tiene como objetivo conseguir el compromiso de todos los
miembros de la organizacién y buscar el maximo desempefio de cada individuo, el mayor
aprovechamiento de los recursos disponibles y el mayor nivel posible de calidad en la ejecucion
de cada proceso dentro de la organizacion.

Ayelén Volmaro.- 79

o
!s-n’



INSTITUTO UNIVERSITARIO AERONAUTICO
Proyecto de Grado

- Anélisis de la produccién - Auditoria de calidad de los

- Planificacién de inspeccién  sistemas

PREVENCION - Evaluacién del proveedor - Gestién y administracién
Evman , - Sistema de calidad de actividades de calidad
mconforrmdades - Control y anilisis del - Programas motivacionales
COSTOS —preventivos. desarrollo de la calidad del - Capacitacién
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CALIDAD proyecto
EVALUACION - Inspeccién de recepcién - Auditoria de calidad
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- Descuentos
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- Sensibilizacion, concientizacion, capacitacion y compromiso

Sabemos que las organizaciones responden a las figuras de lideres (directivos, gerentes, jefes de
area, responsables), estos lideres deben tener claridad hacia donde deben conducir los grupos,
generar administracion participativa es responsabilidad de la Direccion.

Es necesario que todos los integrantes de la organizacion se sensibilicen y se comprometan con
la calidad. La sensibilizacion consiste en transmitir, informar respecto a los principios y
fundamentos a desarrollar para lograr los mejores estandares de calidad posible, luego de
realizada esta etapa se debe concientizar, es decir capacitar y entrenar sobre las herramientas de
la calidad. Es sumamente importante el trabajo en equipo, participativo, compartir el apoyo del
mutuo, por parte de todas las personas que comparten un espacio de trabajo.

En lo referido a sistematizacién de procesos y de informacion, es de suma importancia establecer
métodos, procedimientos de trabajo -generales y especificos- porque favorece a la
estandarizacién y control de procedimientos, favorece la polivalencia del personal y contribuye a
realizar los controles de productividad para medir el desempefio y analizar posibles mejoras.

Se debe capacitar a los empleados, deben saber por qué el método que se aplica es el mas
conveniente y ademas es clave su participacion en la planificacion de las mejoras porque cada
operario conoce las necesidades y el funcionamiento de su puesto. La estandarizacion permite
ademas, que un empleado pueda acceder a multiples tareas, finalmente esto provocara una
estandarizacion del trabajo que debera estar acompafiada y respetarse la delegacion de tareas,
confiar y brindar capacitaciones suficientes, descentralizar decisiones tacticas y operativas en
quienes desarrollan esas actividades, capacitarlos para tales decisiones, brindar herramientas
adecuadas y acordes a las necesidades de cada organizacion, para que el empleado pueda auto
controlarse y responsabilizarse plenamente de sus actividades y operaciones.
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Realmente la calidad puede ser gratis cuando se cuida desde el comienzo, o sea evitando
desperdicios, cuando se producen procesos de productos y servicios enfocados y coordinados
bajo estdndares comunes en todas las funciones el ahorro de costos por optimizacién de los
mismos es admisible y muchas veces no es directamente reflejada en la rentabilidad del
emprendimiento, pero si en disminucion de retrabajos o devoluciones, ahorro de pagos de
fletes/cadetes, horas extras, compras espontaneas imprevistas. EI mejor marketing que se puede
mantener es el de los clientes satisfechos. Debemos intentar, mas aun cuando nuestra oferta es un
servicio, o nos diferenciamos por la calidad, excelencia, un cliente satisfecho es quien avala
nuestra calidad y nos recomienda.

Mencionamos como herramienta para la toma de decisiones el ciclo de mejora continua,
volvemos a citarlo en este momento, es una herramienta muy valiosa para aplicar en esta etapa
también, como en todos los procesos.

El ciclo de mejora continua PDCA dijimos que es una herramienta de gestion, un proceso
metodoldgico aplicable en cualquier proceso/area, con el objetivo de asegurar la mejora continua
de las actividades, es una accion ciclica que consta de:

* Plan: Planificar- Formular un plan de mejora y definir pardmetros.

* Do: Hacer- Desarrollar e implementar el plan.

* Check: Controlar- medir los efectos alcanzados, verificar usando parametros.

* Act: Actuar / mejorar- Analizar, estandarizar resultados y provocar otra mejora si fuese
posible.

Acompafiando esta ideologia y metodologia de vida organizacional, citamos los ejes, las bases en
las que se debe plantear este modelo, podriamos decir que estos principios son la biblia de la
mejora continua hacia la calidad total.

- Principios de la Calidad

- Organizacion orientada al cliente: Siempre hay que buscar las necesidades actuales y
futuras de los clientes, satisfacerlas y si es posible excederlas. Para poder brindar calidad
debemos exigirla, tanto a proveedores externos como internos, se deben establecer directrices
claras y precisas, desarrollar confianza y colaboracion mutua para establecer una atmosfera de
coexistencia, crecimiento mutuo y cumplimiento de responsabilidades.

- Mejoramiento Continuo - Enfoque a la gestién de procesos, la posicion de la calidad total
aporta elementos de mejoria que acttan sobre los elementos existentes en el proceso, y de
mantenimiento que acttan sobre el proceso para evitar el deterioro. La accidén conjunta de ambos
mecanismos permite que los esfuerzos no se pierdan y produce una evolucién continua.

- Primacia por la Calidad: Es responsabilidad exclusiva de la gerencia que toda la
organizacion quede orientada a dar prioridad a la calidad, cuando se otorga la gestion gerencial
se debe prever propositos, direccion, la consecucion de los objetivos, prever los lucros a largo
plazo.

- Respeto por los Recursos Humanos: Participacion del personal, fomentar el autocontrol,
confianza, generar comunicacion, apoyar desde la capacitacion, dar responsabilidad vy
participacion corporativa, motivacién, generar liderazgo, compromiso. Es necesario educar en
calidad y utilizar ampliamente las capacidades del personal, delegandoles la autoridad suficiente
para que tomen sus propias decisiones en relacion a la calidad del producto/servicio.
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- Contacto con la realidad: Fomentar la creacion de registros de todas las actividades
importantes, para luego darles tratamiento estadistico, que nos permitan generar mejorias.

- Calidad en los procesos de prestacion de servicio

En servicios propiamente dicho, donde dijimos que se trata de adquisiciones intangibles que son
el resultado de un esfuerzo humano y/o tecnolégico para la satisfaccion de necesidades bésicas o
de confort de las personas- mercado, el principal factor a dimensionar aqui es que el éxito de la
prestacion estara determinado por los estandares de calidad que se manejen en la cadena logistica
y en como este planteado el sistema logistico implementado. El servicio se produce en el
momento en el que el cliente lo requiere, generalmente todo lo que se puede ofrecer antes al
cliente son promesas de efectividad y eficiencia, o sea, el servicio no existe hasta que haya
finalizado la prestacion. Es un intangible.

Se pueden distinguir cinco dimensiones para medir el nivel de calidad de los servicios:

* Confiabilidad: Habilidad de proveer un servicio en forma segura y precisa

* Seguridad: La confianza de los clientes de estar en buenas manos basados en la integridad,
confiabilidad y honestidad.

* Elementos Tangibles: Todo aquello visible que rodea al servicio en si

* Capacidad de respuesta: Actitud del proveedor de suministrar un servicio

* Empatia: Saber escuchar al cliente, es la predisposicion para ofrecer servicios cuidadosos y
personalizados.

Para completar la informacién respecto a las buenas practicas en implementacion de la calidad
total, para completar la calidad en los servicios y disefiar un buen y apropiado sistema, es
importante conocer que los servicios tienen las siguientes caracteristicas particulares:

#  Intangibilidad: No se pueden apreciar directamente, no se pueden hacer demostraciones de
un servicio porque el producto final no existe, ya que los servicios primero se venden y después
se producen.

# Interaccion humana: Es necesario que se establezca un contacto entre las organizaciones y
el cliente, ya que el cliente participa del servicio, es éste quien brinda la informacion para
satisfacer sus necesidades y espectativas.

#  Dificultades para el control de la calidad: En este caso la calidad no puede ser disefiada ni
estructurada y luego entregada al cliente, el nivel de la calidad esta determinado por la conducta
del personal. Es mas dificil evaluar cualitativamente los servicios profesionales que otros tipos
de servicios.

El principio que debe guiar la calidad de la organizacion de la provisién de servicios esta basado
en tener informacion precisa sobre las necesidades, expectativas, condiciones y circunstancias,
percepciones y temores del cliente y del mercado. Un correcto conocimiento de los requisitos del
cliente, produce una correcta definicion de las especificaciones del servicio lo que lleva a que la
provision sea respetada por el prestador y el cliente pueda exigir su cumplimiento.

Para lograr la obtencion de informacion confiable, segura y de manera répida, en la actualidad,
contamos con herramientas informaticas y virtuales que ademas de velocidad en el aspecto
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comercial, permiten generar planificaciones y ejecutar simulaciones no solo internamente si no
que mantener muchas de esas aplicaciones con nuestros proveedores y clientes.

Dentro de las metodologias que se han desarrollado bajo las practicas de la calidad total, existe
una particular que se conoce como “LEAN Manufacturng” -manufactura esbelta- (originada en
Japdn). Es una metodologia de trabajo simple, profunda y efectiva. Esta enfocada a incrementar
la eficiencia productiva en todos los procesos a partir de la implementacion de la filosofia de
gestion de mejora continua en tiempo, espacio, desperdicios, inventario y defectos involucrando
al operario-trabajador y generando en €l un sentido de pertenencia al poder participar en el
proceso de proponer sus ideas de como hacer las cosas mejor. El objetivo es encontrar
herramientas que ayuden a eliminar todos los desperdicios y todas las operaciones que no le
agregan valor al producto o a los procesos, aumentando el valor de cada actividad realizada y
eliminando lo que no es provechoso. Para lograr estos objetivos se hara uso de algunas de las
herramientas de esta metodologia como el método de mejora continua (Kaizen), métodos ‘5M’,
‘58’ Justo a tiempo (JAT) y Kan-Ban, entre otros que trabajan desde la operacion y cotidianidad
de los procesos para lograr una mayor eficiencia, uniformidad y formalidad, en lo que respecta a
la higiene, limpieza de los puestos y espacios, eliminando desperdicios, agregando valor y
aumentando la rentabilidad.

Al comenzar el DISENO, se planted que desde la direccion se debe inducir, gestionar y educar.
Vimos en las sucesivas presentaciones de estrategias, métodos y herramientas, con mas énfasis la
necesidad de presencia y de educar con el ejemplo desde la confianza en el establecimiento de
los objetivos y de creer en los proyectos y en el trabajo en equipo.

En la siguiente dimension, DESARROLLO, implementaremos todos estos conceptos e
instrumentos en la organizacion sobre la que elegimos apostar y cambiar sus perspectivas, este
trabajo nos servira de modelo practico para las futuras situaciones.

Para finalizar, presentamos un esquema conclusivo de las actividades a desarrollar dentro de los
macro procesos de una organizacion.
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DESARROLLO

Ayelén Volmaro.-

85



VI.

INSTITUTO UNIVERSITARIO AERONAUTICO
Proyecto de Grado

Estructuracion técnica y tactica del proyecto.

Bien, volvemos al segmento dinamico del trabajo.

Llega el momento de materializar el desarrollo, enlazar los disparadores del diagndstico con los
conceptos tedricos y encontrar un punto equilibrado para poder transmitirlo a otras personas,
brindando herramientas para enfrentar los cambios que se desarrollaran con este proyecto en esta
organizacion, que cuenta con afios de experiencia y tiene un ritmo determinado de trabajo que
cuenta claramente con algunos vicios entre sus actividades. ..

Sabemos que todo cambio genera resistencia y toda resistencia conlleva cierto rechazo. Sin
importar si la organizacién es grande-mediana-pequefia y cualquiera sea el proyecto y magnitud.

También debemos recordar que todas las personas, todos los recursos humanos somos diferentes,
tenemos capacidades, intereses, valores y diferente educacion y sobre todo conservamos
objetivos personales particulares que nos diferencia indiscutiblemente de todos los demas
colegas.

La sumatoria del total de estas situaciones, porque en este caso puntual todas esas situaciones
estaban presentes, llevaron a buscar y buscar hasta encontrar la manera que todas las personas
involucradas en la organizacion, le presten atencién al proyecto, lo entiendan, lo apoyen pero por
sobre todo lo quieran! Lograr que desde su lugar y actividad diaria aporten lo necesario, y si es
posible un poquito mas al otro dia, pero protegerlo sin sobre exigirlo para que se entusiasmen y
no se espante, para que se atreva y acompafie el desafio, en equipo, claro.

Fue asi que luego de aquellas reuniones con unos, con otros y con todos, luego de horas de
trabajo con papeles y libros, culmino una idea de proyecto, una estructura que contemple las
necesidades y deseos de todas las personas involucradas ordenadas en actividades
interrelacionadas y consecutivas en un periodo definido en el tiempo ensamblandole a la préactica
la teoria.

A continuacidn, se presenta una copia fiel de lo presentado en aquel momento al personal de
PRAYV Transmisiones.
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Este esquema representa la interaccion de procesos (actividades y sub actividades), de manera
creciente en complejidad, etapas e informacion, en la que participan todos los recursos
necesarios. Hacemos notar que es un proyecto a desarrollar en una empresa existente), en donde
todos los recursos disponibles ya estan asignados y el que méas escasea es el tiempo, siendo a su
vez uno de los més requeridos y costosos.

Se hizo mencion especial a la importancia del entendimiento del funcionamiento de trabajar por
procesos y que el cumplimiento exacto de cada requerimiento de informacion es lo que nos
permitira relevar datos confiables, cualquier falla u omision crearia un gran problema de retrasos
para algunas personas en momentos particulares y para todo el proceso de manera global.

Mediante una reunidn general con todas las partes involucradas, segin las necesidades de
informacidn requeridas fue presentado tal esquema que, no olvidemos, fue disefiado de acuerdo a
informacion -deseos y requerimientos- propuestos por los integrantes, alimentado y aprendido
por todas los miembros participantes.

Réapidamente se evacuaron algunas consultas e inquietudes puntuales. Se plante6 y explico un
programa de trabajo para el que conjuntamente definimos los responsables y tiempos necesarios
en los que debiamos cumplir ciertas actividades cumplimentando y respetdndonos
principalmente. Seguidamente se organizd un pequefio cronograma de reuniones semanales para
seguimiento y cotejo, poniendo en marcha el programa de trabajo.

A continuacion se presenta una planilla de Excel que, mediante la utilizacion de la herramienta
Project, se plasmo otro enfoque del esquema de desarrollo del proyecto, (relacion entre tiempo y
avance de las actividades y procesos).

Quedan definidas las etapas, especificadas las actividades y sub actividades con los
correspondientes responsables y tiempos de ejecucion definidos para cada una, sabemos que
estas herramientas generalmente son de apoyo para la direccion del proyecto y méas que nada a
nivel gerencial, pero aqui, como todas las personas que participan estan involucradas en las
actividades de funcionamiento normal, y el tiempo escasea, se debieron plantear actividades de
desarrollo conjunto con la actividad rutinaria y parcelar las actividades en etapas de acuerdo a los
avances que se programaban, para hacer del Project una herramienta viablemente adaptada a los
tiempos y a la realidad de PRAV pero por sobre todo, usarla como una agenda cronometrada de
las actividades.

* Los tiempos planteados a continuacién son los tiempos reales manejados para estas actividades
y necesidades planteadas, no obstante podra apreciarse que dentro del cuadro hay una gran
cantidad de ‘Fecha Fin’ de actividades y requerimientos de informacién que se encuentran
marcadas (oscuras) ya que deben realizarse con mayores o reiterada frecuencia para asegurar que
se cuenta con la informacién y datos correctos, (por ejemplo el control de los costos,
catalogacion de nuevos productos, capacitaciones, control de indicadores, etcétera).
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Project
INICIACION ETAPAI ETAPAII ETAPAIII
o Al A A A Al A A A A A A A A A A A A A A
Logistica 5:D - Reingenieria de procesos | o7oszoil |3 ggizsslsgelsggscol@ggggsliaslZasasss
SSREESEICERIBARIIIIITIINSIAISINSSNS
ACTIVIDAD Responsable 'i::i((::ri]: Feﬁc:a mar abr may jun jul ago sep oct nov dic
DIAGNOSTICO

I. Relevamiento del total de la informacion necesaria ||

Relevamiento de info actual; identidad de PRAV (*) ||EXTERNO 8-3 25-4]

Relevamiento de la organizacioén funcional y de procesos ||EXTERNO 7-3 30-5

Costos MO, MP (incluyendo Tte, packaging), insumos + otros CIF ||ADM+COM 10-3 30-5)

Identificaciéon de Tiempos + MP + insumos utilizados en c/trabajo PCCION 10-3 30-5

detalles de todos los Ctos y Gtos (CDF + CIF) ADM 15-4] 4-6

Il. Procesamiento y andlisis de la Informacion relevada

CTO REAL de PT = ($MO/min + $MP + $CIF) EXTERNO 1-7 15-9

Organizacion y recatalogacion de productos (Prod taller + Vta directa) ||ADM+COM+EXT 20-4] 20-8|

Relevamiento de puestos, capacidad de procesamiento actual ||PCCION 24-5 31-5]

clasificacion y organizacion de piezas reutilizables ||PCCION 1-6 15-6)

DIRECCION [conaunTO 73] 209

DISPARADORES

lll. Identificacion de situaciones criticas a tratar para el logro de

objetivos.

Caracterizacion de diferentes patrones y oportunidades de mejora. CONJUNTO 1-6 15-7

+ tratamiento de cantidades de envases (insumos) para procesar PCCION 1-6 1-7,

+ desarrollo de oportunidades por crecimiento del parque automotor COM 1-6 1-7,

- tratamiento de la comunicacién y coordinacién entre produccién y

administracion + comercializacion EXT y CONJ 1-6 1-7

- clarificar en el analisis de la informacion entre areas ||EXT y CONJ 1-6 1-7,

- conocer y mejorar del funcionamiento y procesos internos [ExTy cona 1-6 17

analizar planteos de:

+ posib de incremento de la capacidad del flujo productivo ||EXT+PCCION 18-6 25-7

+ posib de incrementar el nivel de stock de productos terminados ||E><T+PCC|ON 18-6 25-7,

+ posib de Incremento de la cartera de clientes ||EXT+COM 18-6 25-7|

+ posib de atender mercado desprotegido [ExT+com 18-6 257,

DIRECCION [conaunTO 5-6| 25-7

DISENO

IV. Conceptualizacion estratégicay tactica del proyecto EXTERNO

conocimiento y aprendizaje de herramientas y metodologias para: CONJUNTO

-analisis de la situacién actual relevada, planteo colectivo de alternativas CONJUNTO 1-7, 10-10

aprovechando factores de regulacion gubernamental EXT+COM 1-7, 10-10

- implementacion de metodologias en el tratamiento de indicadores, bajo los ||

objetivos planteados EXTERNO 1-7 10-10

DIRECCION [congunTO 57| 510

Referencias:
ADM= administracion; EXT= Asesoramiento externo; PCCION= produccion; CONJ=CONJUNTO= todas las areas participan
* En las que luego se suma el trabajo ‘conj' es porque primero debe plantearlo el otro responsable - (*) Necesidad de relevo a los fines del TFG
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INICIACION ETAPAI ETAPAII ETAPAII
o A A A Al e A e A e A e A A e
Logistica 5-D - Reingenieria de procesos | o7isizoil |gg g s3ldggls sl sslggglggglsasliaaa9s
SS5RIEYLIEIEIBIR/BIRIIISIZ]SIJISIJISITS
ACTIVIDAD Responsable 'i::i?:?: Fef:::a mar abr may jun jul ago sep oct nov dic
DESARROLLO
V. Planteo de objetivos corporativos. CONJUNTO 1-6 10-9
+ Disefio y planificacion de sistematizacion en gestion y control de
informacion por AREA y por PROCESO CONJUNTO 1-6 10-9
+ maximizacion de incorporacién de producto en crecimiento, desarrollado EXT+PCCION 1-6 20-9
VI. Desarrollo técnico/operativo del método logistico
+ SISTEMATIZACION EN EL TRATAMIENTO DE LAS ORDENES DE
PRODUCCION: EXTy CONJ 1-6 25-9
- implementacion de control de stock en todas las etapas (ventas internas y
externas)
- andlisis del comportamiento de los productos en el tiempo 1-6 1-11)
+ TRAZABILIDAD DE PRODUCTOS Y SERVICIOS EXT y CONJ 1-8
+ ESTANDARIZACION DE PROCESOS- EXT y CONJ 15-10
- optimizacién + ergonomia de puestos 20-10 25-11
- andlisis y optimizacion de capacidades de produccion: diferentes
escenarios + incorporaciéon nuevo producto EXT+PCCION 1-9 15-12,
EXT+PCCION+
+ PLAN DE PRODUCCION ||COM
+ capacitacion RRHH: polivalencia y trabajo en equipo |PCCION 1-9 10-12,
+ analisis ABC y participacion BCG de productos y servicios ||EXTERNO 1-8 1-11)
+ analisis de indicadores de gestion ||E><TERNO 1-9 1-11
+ analisis compras (calidad, cantidad, proveedores: descuentos x cantidad - ||
plazos) para generar nuevas politicas EXT+ADM 1-9 1-11
- analisis de existencias en el mercado (competencia) ||EXT+COM 20-9 20-10|
+ ESTRATEGIA de COMERCIALIZACACION para nuevos clientes [ExT+com 20-10 20-11
DIRECCION [conaunTO 56
DIRECCION
VII. Ejecucién de planes de direccion "CONJUNTO 1-4]
+ capacitacion y adiestramiento de los RRHH - coordinacion para: EXT 1-9 10-12
- entendimiento y comunicacién entre cada etapa y participantes CONJUNTO 5-6
- compromiso en el flujo de recursos e informacion CONJUNTO 5-6
+ enfoque hacia la cadena de valor CONJUNTO 1-9 10-12
+ utilizacion de tableros de comando e indicadores de gestion CONJUNTO 1-12
VIIl. Control y mejoramiento continuo
- establecer periodos de revision y control de info CONJUNTO 1-5
+ implementacion de indicadores de gestion integral EXT y CONJ 15-11
+ implementacion de tableros de comando "EXT y CONJ 20-11
+ reportes de sistema: estadisticos (compras y ventas = prod + prov) EXT+ADM 15-12
+ metodos de mejora continua 5My 5S CONJUNTO 1-9 10-12
+ confeccion de manual de procedimientos de gestion y calidad (unificar en/feb'12]
conocimientos, funciones, roles y responsables) => ISO 9000 CONJUNTO 5-11
IX. Cumplimientos y retroalimentaciéon del programa. CONJUNTO 5-6
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Importante de recordar en este momento:

La Direccion del proyecto serd la dimensién culmine de esta exposicion -la quinta D-, que tiene
como objetivo el entendimiento general y la integracion trasversal de la participacion y
coordinacion de la direccién en donde serdn ampliadas y desarrolladas las metodologias de
coordinacion y comunicacion, jornadas de capacitacion explicativas, evaluativas y evolutivas,
todas las modalidades aplicadas realmente desde la tarea de la direccion del proyecto. Aqui nos
limitamos solo al Desarrollo, la cuarta dimension.

La primera implementacion importante se fundd en plantear como metodologia la visualizacién
de procesos, esquematizar una nueva perspectiva de trabajo donde se visualice la dindmica del
funcionamiento como la suma de factores interrelacionados, de procesos y actividades donde el
complemento de la interaccion de todas las funciones genera la funcionalidad del conjunto, del
todo.

Para comenzar con el desarrollo entonces, se plante6 un nuevo organigrama:

Direccion General PRAV Transmisiones

DESARROLLO DE METODOS
Logisticay Calidad

[ Asesor Contable } --------------------- -

[ I | |

[ ADMINISTRACION ] [ PRODUCCION ] COMERCIALIZACION] [ COMPRAS ]

- VENTA
. ( .
Contabilidad Preparacion de Gestion de
y finanzas —  requerimientos - Tom_a de — stock en
general de materiales pedidos L almacenes
- - -7 ( - 7 - \ ( 1A
Distribucion y _| Diagnoésticos de | Preparacion de Planificacion
—| control de piezas presupuestos — y gestion de
. Y, \
costos y gastos 3 L compras
Planificacion y —|_Ventas de salon ]
Sistematizacion |  desarrollo de e : Busqueda y
de compras y productos y —{  Registro de negociacion
pagos ( sericios L datos de ventas proveedores
N ( :
Control interno de — Pac!(ggmg’y
stock en codificacion
almacenes

Se plantea el area (o departamento) de desarrollo de métodos, donde se centra la planificacion y
perfeccionamiento de las técnicas y metodos de logistica y calidad, expandiéndolas hacia toda la
organizacion, encaminando a las evoluciones deseadas tendientes a la mejora continua.
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Esta presentacion es posible al engranar las tres dimensiones -eslabones- desarrollados hasta el
momento, los que permiten el desarrollo:

Direccion Direccion

Disparadores: Observacion
de oportunidades de
crecimiento v meiora.

Disefio: Herramientas y
métodos de gestion basados
en loaistica v calidad
Diagnostico: De la situacion real
global de la organizacion y de las

s ) . Desarrollo: Plan de
particularidades de la actividad. . 1t —accién _ proceso de
\. = coniuncion.
Direccion Direccion

Desarrollo operativo-logistico del proyecto. Plan de accion

Organizacién por procesos

Tal como fue mencionado en los ultimos parrafos, se comenzd con el desarrollo bajo la
concepcién y entendimiento de lo que es una organizacidn por procesos bajo las nuevas ideas de
estructura organica acompafiada por el mapa de trabajo del proyecto.

Considero oportuno en este momento refrescar el objetivo general planteado, para desarrollar
con cada conjunto de actividades las propuestas de mejora puntuales (objetivos especificos,
destacados con contorno de guién largo).

Nuestro objetivo primo es la optimizacion de la logistica interna en PRAV Transmisiones,
planteando la coordinacion y gestion del flujo de recursos e informacion para alcanzar una
Optima reingenieria de procesos logisticos, cumplimentando una evolucion basada en las
actividades de mejora continua.

Con el objetivo de proporcionar un seguimiento acorde al proceso experimentado, de acuerdo al
Mapa de trabajo: “Proyecto PRAV Transmisiones — Puertas adentro”, presentado al comiendo
de esta dimension, se prosigue a la exposicion de cada tarjeta de tareas (recuadros de color
presentes en el mapa de trabajo) con los detalles explicativos correspondientes a cada actividad,
ademas estaran acompariadas por su conjunto de propuestas de mejora a alcanzar.

Si bien las actividades desarrolladas en el proyecto se realizan de modo consecuente y evolutivo,
algunas seran presentadas antes o después del lugar que le corresponde en el mapa de trabajo con
la intencion de evitar repeticion de conceptos, pretendiendo generar un entendimiento mediante
la continuidad en la relacion de las tareas desempefiadas.
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v" Desarrollo ETAPA I:

Objetivos especificos:

v Implementacién de gestion y control de informacién de produccion.
- Conocer y definir el funcionamiento de los procesos internos,
- Sistematizacion para el tratamiento de 6rdenes de produccion,

| |
| |
| |
| v Conocer y definir una estructura de costos para la optimizacion y asignacion |
| coordinada y medida de los egresos, ingresos - costos y gastos. |
| v’ Establecer periodos de tiempo de revision para el cotejo de la informacion y la
consecuente toma de decisiones. |
| v Planificacién de medicién y control de procesos para programar operaciones y |
| procesos de trabajos. |

Tarjetas de actividades:

RELEVAMIENTO INFORMACION - (QUE SE HACE Y COMO?

- Definicion de areas de trabajo 12 aproximacion a:

- Identificacion de tiempos incurridos en proceso - costo real de PT

- Materiales e insumos utilizados - conocer tipos y cantidades
producidas

- Detalle de Costos directos (MO; MP)

- Detalle de Costos indirectos (CIF) Necesidad de nueva catalogacion

- Detalle de Gastos indirectos de articulos para control

- Esquema de flujo de caja diario y planillas de asentamiento de datos
- Desarrollo de flujo de fondos econdmico proyectado

A los fines de entender qué se hace y como, es inevitable pensar que debemos transitar un
camino de busqueda de informacion, generalmente es un arduo y largo proceso. En fin, para
poder luego analizar la informacion debemos definir un procedimiento para adquirirla, luego
almacenarla, y como queremos procesar esos datos debemos concretar una metodologia de
sistematizacion de la informacion, tal como se plantea en el objetivo.

Basandonos en el disefio planteado, con las caracteristicas particulares que presenta esta
organizacion y sus procesos, se plante6 la implementacion de:

- Ordenes de trabajo de clientes: Incorporando su utilizacién permitira el almacenamiento
de informacién desde el momento que llega el cliente y expone su necesidad, el seguimiento del
proceso interno del trabajo (dentro del taller), y una vez que la pieza es terminada y sale de
producciodn para dirigirse al otro salon, con toda esa informacién se prosigue a la facturacion del
mismo (acorde a los detalles especificos) para luego ser entregado al cliente.

Como no existian registros de los pasos de los procedimientos pero si se poseia un conocimiento
general del funcionamiento, se tomo esa informacién como guia para comenzar a relevar cada
etapa de todos los procedimientos que hasta el momento eran comunicados ‘de boca en boca’ y
sin registro.

La primera orden de trabajo que se genero fue la siguiente:
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Frente: Dorso:
FECHA: N ORDEN de TRAB.: DIAGNOSTICO PRAV
MECANICO:
CLIENTE:
TEL: _ _ _
VEHICULO: Cant. Plazas: MANO DEOBRA T (min]| Cant. (Cod) MATERIALES $ Unit $ Total
piagnosTico [ PRESUPUESTO || REPARACION [_]
OBSERVACIONES DEL CLIENTE:

cosTO $:| ‘ + COEFIC%: | | =

Cada ficha de trabajo posee un ‘numero de orden de trabajo’ (como puede verse en el extremo
superior derecho del frente de la ficha), y a su vez posee otro nimero que es colocado en la pieza
(con bandita elastica) para que al pasar a produccion se pueda identificar la pieza con su
correspondiente orden de trabajo sin necesidad de obligarlos a circular juntos. Ademas podemos
destacar como beneficios: la orden de trabajo no esta expuesta al contacto con los materiales del
puesto, mientras la pieza (con su correspondiente numero de identificacion) esta siendo
procesado en un puesto, el puesto anterior puede ir completando los valores de costos de
materias primas, los minutos de trabajo o hasta estar pasando un presupuesto al cliente.

misma actividad de llenar cada ficha en cada etapa, con cada informacion, se logré el disefio |5.i)
definitivo de ficha de trabajo donde se incluye paso a paso toda la informacion requerida a los ~ “=--
fines del proyecto:

Con el pasar del tiempo (poco méas de cuatro meses) repitiendo constante y cotidianamente la £ i

Frente: Dorso:
FECHA: N2 ORDEN de TRAB.: DIAGNOSTICO PRAV
MECANICO [_]
CLIENTE[ |
TEL:
Marca Vehi: Meodelo: -

MANO DE OBRA | T (min)| cant. (C6d.) MATERIALES $ Unit  $Total

Detalle aplicacion: Desarme

4x2 Der Delan Lavy Cep
Cant. Total de Piezas|:|= Semi l:l Lado l:l Barra I:I a
4-x4-|:| 'zq l:l Tras I:I e

Armado
DIAGNOSTICO l:l PRESUPUESTO l:l REPARACION l:l Otros

OBSERVACIONES DEL CLIENTE:

Pintura

Embalaje

Total min_ Coef $/HH  $ Meterigles % Gananc. % IvA TTA
ol [t = =L =[]

Si bien dijimos que en la dimension siguiente: Direccion, se detallara perfectamente como fue
dirigida cada implementacion e innovacion, es importante aclarar que fue muy arduo vy
significativo el trabajo de capacitacion realizado dia a dia hasta que cada una de las personas de
cada una de las areas lograra comprender por qué habia que completar cada dato/informacion y
que la falta de algun dato complicaria el procedimiento en algin momento.
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Y qué hacer con toda esa informacion? No tiene sentido generarla sin procesarla... Para el relevo
de datos se disefi6 e implemento un modelo de planilla de Excel en la que diariamente se cargan
los datos de las fichas de trabajo, la cual también fue evolucionando (al igual que las fichas)
hasta obtenerse el modelo final.

- Planilla diaria: Para lograr el seguimiento de toda la informacion, (segun lo planteado en las
dos primeras tarjetas de tareas/actividades del mapa del proyecto, que es lo que estamos
desarrollando), era necesario crear otras planillas para cargar el total de los costos y gastos
incurridos que no se reflejan en la ficha de trabajo (costos y gastos indirectos de fabricacion).
Esta también tuvo su proceso evolutivo hasta reafirmar los detalles necesarios a mantener.

Se generd solamente un archivo de Excel llamado ‘planilla diaria’ donde se registra toda la
informacién. Cuenta con diferentes solapas (hojas) segun la clasificacion, cada una tiene
desarrollado (cargado) un conjunto de formulas que permiten obtener informacién rapida.

El objetivo es, mediante la practica y uso cotidiano de éstas, generar informacion necesaria y
precisa para definir los requerimientos y limitaciones de un sistema de informacion (software)
adaptado realmente a las necesidades de PRAV Transmisiones.

Se pueden observar las solapas que la componen:

Ventas-Ingresos ~ Compra-MP Compra-INSUMQS (Admin+Pccion) Ctos y Gtos Indirec /M O

Es importante destacar que la presentacion de estas planillas y sus respectivos desarrollos no
tienen por finalidad el anélisis econdmico de la organizacién, pero para lograr la integracion de
los procesos éstas son bases de datos e informacion indispensable para las futuras mejorias a
desarrollar.

La confeccién de esas solapas permite definir un presupuesto para el seguimiento del flujo de
costos. Solamente se menciona una breve descripcion del contenido de cada una de esas hojas:

- Costos y Gastos Indirectos, cuenta con el detalle de cada una de esas erogaciones, de acuerdo a
su rubro de aplicacion (oficina, mantenimiento de edificio/herramientas/vehiculo, imprenta,
generales que incluyen todos los costos fijos y variables que se desarrollan para mantener en
funcionamiento a PRAV -luz, teléfono, alquileres, etcétera), con columnas mensuales para
computar sus valores.

- Mano de Obra, incluye los salarios de acuerdo al gremio regulatorio, cargas sociales, cuota de
SAC (sueldo anual complementario), para cada una de las personas que trabaja, de acuerdo a la
cantidad de horas que trabaja.

- Compras, mantiene una distribucion similar a la de Ventas-Ingresos sélo que en vez de
‘clientes’ son ‘proveedores’ y se detalla en una columna los articulos adquiridos a cada
proveedor, diferencidndose cada hoja de célculo por el tipo de materiales que detalla: Materias
Primas o Insumos.

La siguiente imagen muestra la planilla de Ventas-Ingresos que a los fines de este trabajo es la
mas representativa y rica en informacion, siendo la base para los siguientes desarrollos.

Recordemos que esta es la presentacion final del disefio de ellas, durante los meses de trabajo de
la primera etapa del proyecto fueron evolucionando y cambiando su forma y contenido de
acuerdo a los avances de los analisis que se fueron realizando).
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- Ventas- Ingresos

| CONTROL CUENTAS CORRIENTES |saldo deudar ¢ m| CONTROL PRODUCCION
FECHA: I
SEFIORES: SALDO [
cc |erav $ - '
YEHICULO TIEMPOS
N COMP CLIENTE DETALLE!| CONDI| Cto | Cto TOTALl MARCA [MODELO Derflzg DETALLE IMPORT (descrip | DES+ | REP | ARM PINTU
0RO ROBA operacion| CION | M0 | MP NETO | DelTraz trah) LAV RA
- T NT|+ - - - - - - v! - - | cE~™ - -
130511 FECIED ACETERA GRAL. DEHEZA [RETL VA [C/C )
e [ A 4003[ITURRIA, JOSE COMPRA  [CONTAL s | e #Ha) FORD RANGER .0]1 CRUCETA SPICER 5273 (112%
#Hoaes [NOTA CREDTO [bustos, mariano DESCUENT]CIC -14400]
e PRAV 5TOCK i | s 0,0000|MERC BENZ |WB 180 |3 0|JTA NvA 21 38 5
#Hoes (DECIBO | 224806 |ROMERD - CONESA COMPRA |C/C  |[go | e HEEECADLLAC  |cadilac [V 2 fuelles U c/abraz, 4 pomos de
05 [ PRAV 5TOCK i | s DOIDQRENAULT 1240 |3 0] comun 5w [ =0 7
B4 |¥EERR B 6801 | bertero, raul COMPRA |C/IC HEE | e VW VENTO |5 D 1 c/ita. Homoc, c/fuey mant. l'c§ 10 15
13 [smn 8813 [BELTRAMMNG COMPRA  [CONTAL s | e wslRenaUT  Jcio [ o 0|REP LRUE, CBUJEESTR, C/FUE] 15 [35 [ 20
14 [smmn 8814[PICCATTO, MARIAND COMPRA  [CONTAL s | e #E RovER FREELAN]E  [D 0] cita hom orig mediouse,rep Ve, 1] 20 8
R | RECIBO bustes, mariano PAGD PARQC/IC m!
115 | X SANTOS, ALBERTO GARANTIA i | s 000[ 000] 0,00fFIAT 147 5 o AL SEM ORIGINAL LE ACORTO | 8 15
o | X DEVOLE, JOSE LUIS GARANTIA i | s 0,00] 0,00 B 5R. BARAS DE HERNANDO
F R 5358|RIVERD, GUSTAVD COMPRA |CIC | |dm HHHHH: | T | AUDI A3 5 ol control sem iza, palier nuevo sen| 15 15
# [RECIHO AVACA, MARID Y MAURIC|PAGO TOTACIC | T
88/92| e | 4 4054[DGH SAL COMPRA  [CONTAL s | e B | R e omRoEN (e 5 o d: C/FUELLES Y MANT, LREPLIC] 36 25 | 43
19 [smsn £894|ROSSETTO, MIGUEL COMPRA  [CONTAL s | e i | #HEE s T FORD RANGER [B [DEL C/KIT DESPLAZABLE SPICER 30 10 30
7 o a 4066|COOP DE LUZ Y FUERZA P|COMPRA  |CIC | | s giess (g mmmmrovora |k B [ma REFARACION-CIOECAUCETAS] 40 |80 [ 40 3
21 |smummm(a 4069]GS FYOYECTOS COMPRA  [CONTAL s | e i | AT DUCATO |3 1 SEM ¥ REP PLANETARIQ 8l
e [ A 4076[RAMONDA MOTORS COMPRA [oic [ s T | R R CHEVROLET [310 v 1 HORQUILLA 2610
18 [onima 4067 ALEM MOTORS COMPRA [ [ e R e lovora. [HWK 3 o cfjta hiam, effue y mart Hef0% a a0 |23
o B £893[COLLURA COMPRA [oic [ s HHHEH | #HEE | i CHEVROLET [coRsA v 1ta hom nug
o B ZAMORA, LUCAS COMPRA  [CONTAL s | e et | sy | smener FORD ESCORD [V 2 KIT LICAJA, FUE ABRAZ Y GR|
e IDECIBO | 64853 giarola, david COMPRA |C/C  |[go | e s | e CHEVROLET [cORsa v I REC SEM C/2 JTAS NUEVAS
#aoes [NOTA CREDTO  |RAMONDA MOTORS DEvVOLUCIOlC/C | [ -386,78 -386,78| HORQUILLA 2610- por reparacio
13 [ PRAV 5TOCK i | s s | RENAULT  [TRAFIC 295 SEMINVO 15 28 [ 19 3
75 [emimima 4098[ ACEMERA GRAL. DEHEZA [COMPRA [ [ s R | R e TRacTOR  [TRACTOR]B REFCOMPL CIBLUEDEENCASTY 28 [30 [ 50 3

Como podemos ver esta planilla nos permite el control diario (y si se quiere semanal, quincenal, mensual, bi-tri-cuatrimestral...), de las cuentas
corrientes de clientes, (compras, pagos, cuentas corrientes), de las ventas en general, y de la produccion tanto las requeridas por los clientes (donde
la informacion se obtiene de las érdenes de trabajo) como las producciones para mantener el stock de transmisiones que hasta el momento se cargan
de igual manera que las 6rdenes de trabajo de clientes, solo que el cliente es PRAV. Hasta el momento se produce para stock lo que se estima segun

los movimientos de las ventas directas de stock de gondola. Llegado el momento realizaremos el analisis y tratamiento de la produccion de stock.
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Las primeras lecturas de la planilla Ventas-Ingresos (filtrando u ordenando la informacion)
permitieron por primera vez en la historia de PRAV Transmisiones conocer: Qué, cuanto, tipos y
cantidades producidas y vendidas de cada articulo y producto.

Como ya hemos mencionado, al ser la primera vez que se relevan datos de estas caracteristicas,
para los fines establecidos, en los pocos meses que han transcurrido hasta el momento y debido a
la variabilidad de la demanda, el analisis de produccion son por el momento aproximaciones que
permiten comenzar a entender a donde apuntamos, corregir las desviaciones o faltas que se
presentan.

- Necesidad de nueva catalogacion de articulos para control

Se pudo detectar un inconveniente importante para el abastecimiento de materias primas
relacionado a que los proveedores tienen un gran problema con la identificacion de las mismas.
Esto se presenta de manera mas marcada en los items de juntas homocinéticas y deslizantes que
no son de marca original (de procedencia china generalmente) debido a un mal manejo de la
informacién, a la falta de conocimiento respecto a las especificaciones de cada una y por no
generar controles suficientes y despachan articulos que no tienen compatibilidad entre la
informacién de identificacion o codigo con la pieza que contiene en el interior del envase. Al
momento de generar un pedido, solamente el duefio tiene los conocimientos respecto a qué
proveedor y qué marca/articulo por lo que es una tarea sumamente dependiente y centralizada.

Ese fue el disparador que determind la necesidad de explotar el know how y volcar toda esa
informacién para descentralizar las compras pero principalmente generar una base de
informacion sélida que permita generar un control completo de los procesos y la definicion de un
criterio Unico para su tratamiento.

A los fines de concretar una identificacion interna, una catalogacion acorde a las necesidades del
proyecto y con vision a implementar el mismo modelo como requerimiento para el sistema de
informacion (software), se estudiaron las caracteristicas particulares de todas las materias primas,
materiales e insumos que conforman los productos para desarrollar una Unica planilla capaz de
contemplar todos los detalles.

Modelo de planilla para registro de materias primas, materiales e insumos.

GENERALIDADES DETALLE DEL ARTICULO DETALLE PROVEEDOR

N°Art|Artic |Lado |Vehic |N®  |Modelo/  [N°Mod|EQUIVA |D.E|D.|SEG|ABS |Detalle |ProviN°  |Marca |Cod |Detalle
v|ulo|v| |v|ulo |v|Veh - |Aplicacion|v|elo | v|[LENCIA/v| |*| *| |*| |v[tem |v| |+|Prov|~|Prov ~|Prov|+|Prov |~

Donde Generalidades, se define:

- Atrticulo: Nombre del item (por ejemplo: fuelle, triceta, cruceta, etcétera)

- Lado: Cuando hablamos de transmisiones hablamos de lado ‘CAJA O RUEDA’.
- Vehiculo: marca del vehiculo propiamente.

- N°Vehiculo: Se le asigna un nimero Unico a cada uno, por ejemplo:

Alfa Romeo = 1; Audi = 2... Volkswagen = 28.

- Modelo: Cada marca de vehiculo posee su modelo, por ejemplo:

Para Audi > A3, otro renglon sera Audi - A4... Ford - Focus.

- N° Modelo: idem N° Vehiculo.

- Equivalencia: para los casos en que un articulo es aplicable a mas de un modelo. Esto genera
una identidad Unica para cada modelo. Por ejemplo:
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GEMNERALIDADES DETALLE DEL AR’
MeArt|Artic [Lado (Vehic |N® Modelo/ MN® Mod|EQUNA
= [ulo| = = (ulg |~ [Weh - |Aplicacion|~|elo |~ |LENCIA|l ~
06 FUELLH CAJA | FIAT 08 uno 1.6 19
06 FUELLH CAJA | FIAT 08 uno 1.8 20 19

La equivalencia es a los fines de la distribucion de los articulos en las gondolas/estanterias de
almacenamiento, ya que al ser el mismo producto pero aplicable a otro modelo también, es
necesario tener esa informacién pero no es I6gico almacenarlos en espacios diferentes, en este
ejemplo el articulo 06|08]|19 y 06]08]20 se almacenan en el mismo espacio. Mucha de esta
informacién es propia de PRAV, gracias a los afios de experiencia posee un conocimiento
(know-how) muy importante, el que muchas veces es requerido por algunos proveedores para
satisfacer a otros clientes.

Detalle del articulo: especificaciones concretas de cada articulo en particular.

- D.EyE.L: Dientes (estrias) externos e internos que algunos articulos poseen,
- ABS y Detalle item (algunos items poseen y es necesario especificarlo).

Informacion del proveedor:

- Proveedor: nombre de entidad proveedora

- NO proveedor: idem N° vehiculo y N° modelo.

- Marca: marca del producto que distribuye ese proveedor

- Codigo proveedor: cadigo que el proveedor tiene asignado para esa marca y modelo. (a los
fines de utilizar ese codigo para el pedido de reposicion ademas por estar relacionado al detalle
del articulo ‘equivalencia’).

- Detalle del proveedor: Este detalle es propio del know-how que posee PRAV; donde existen
conocimientos de calidad, prestaciones o caracteristicas particulares de algunos items que sélo se
satisfacen de un proveedor o también existen detalles que aseguran que un producto no puede
comprarse de determinada marca o proveedor por conocimiento de causas y experiencias
anteriores precisas.

La implementacion de las planillas diarias, con sus divisiones particulares ademas de dar lugar a
la conformacién del presupuesto, permitieron realizar los célculos sobre los costos y gastos
indirectos en los que se incurre con el fin de poder completar los elementos del costo, en
combinacién con las érdenes de trabajo y la asignacion de los valores de MO; MP; CIF fue
posible arribar por primera vez al conocimiento del: Costo real de productos terminados en
PRAV Transmisiones:

Costo del Producto Terminado (PT) =
Materias Primas (MP) + Mano de Obra (MO) +Costos indirectos de fabricacion (CIF)*

*Los CIF estan conformados por los costos y gastos indirectos, la parte intangible del producto.

Tal informacion es a modo informativo ya que no es la intencion de este trabajo tratar teméticas
de contabilidad, pero es parte fundamental de todo proyecto, existe mucha informacion para
calcular MO y asignacion de CIF, que es muy relativo y especifico de cada actividad.
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Trazabilidad de productos y servicios

El almacenamiento del total de datos permite generar y mantener un historial de la actividad
desarrollada. Esto genera las bases para lograr la trazabilidad que se planteara como
requerimiento del sistema de informacion (software):

- Trazabilidad: Es el seguimiento de un producto/servicio en el tiempo, por todos los procesos
internos (manipulaciones, composicion, procesos utilizados, lote) que permiten conformar la
codificacion (codigos de barra, de embalaje). Es de utilidad para el seguimiento hasta llegar al
cliente y si existe alguna irregularidad (fallas de componentes, inconvenientes de un lote)
permite conocer informacion especifica del detalle mediante la regresion de la informacion.

El conjunto de lo desarrollado hasta aqui posibilité diagramar un cuadro de flujo de fondos
donde se reporta mes a mes el total de movimientos tanto en los ingresos como los egresos
econdmicos. En los meses consecutivos, se buscara lograr un presupuesto para cada periodo a los
fines de comenzar a proyectar mes a mes los movimientos econdémicos e incluir las posibles
inversiones en capital de trabajo y equipamiento -que se definiran en las préximas etapas- con el
objetivo de generar en la perspectiva econémica y financiera el mismo efecto dominé para la
planificacion y proyeccion global de la organizacién: PRAV Transmisiones.

En la siguiente pagina es posible visualizar el esquema mencionado. En la primer columna se
encuentran los items correspondientes a cada concepto/detalle, mientas que verticalmente se
encuentran los meses (periodos) repetidos a modo de visualizar en conjunto la informacion del
mes real (los movimientos reales en columna de mes rojo) y el mes presupuestado (en la
columna del nombre en negro).

Fue indispensable y necesario establecer periodos de tiempo para la revision y el cotejo de la
informacién y tomar decisiones de corto y mediano plazo respecto a los avances que se
desarrollaban. Es por ello que se alimentdé un horario de reuniones comunicativas y otras de
analisis para el relevamiento de las actividades diarias a los fines de especificar informacién para
la planificacion de operaciones y procesos de trabajo, mediciones tanto de procesos, (analisis de
puestos, disponibilidades, capacidades) como de resultados, para las siguientes semanas y en
periodos méas prolongados tal como se plantea en el mapa de tareas del proyecto. El personal
quedd comprometido y entusiasmado con el desarrollo de sus actividades y puestos, y
particularmente al trabajo en equipo para el crecimiento y desarrollo de las mejoras planificadas.

Consumada la primera etapa de trabajo, en lo que respecta a sus tarjetas de trabajo segun el mapa
del proyecto, estamos en condiciones de comenzar a desarrollar la segunda, de acuerdo a lo
programado.
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PRESUPUESTADO  // REAL

ITEM MAY JUN JUL |JULIO|AGOS|AGOS| SEPT | SEPT | OCT | OCT NOV | NOV DIC DiC —
INGRESOS
- Ingresos por ventas issassnadl Mansssnsnsdl Mansasasnadl Mansnsasnsdl Manansasasdl Massasaanadl Masasssansd HHHHH I
- Gastos Comercializacion (descue y devoluc) S| A HHA | S M
MAYORES VENTAS POR PLANTA NUEVA
+ TOTAL INGRESOS HHHHE| HiHHH HEHIHE| it | i
EGRESOS
COMPRA MERCADERIA
Materias Primas HHHHH | HHHHH FHHHHE Ridisininidl Kisiaiaiaid HHHHHH FHHHHE
descuentos por pronto pago FHEHH | aanansasd
devoluciones de mercaderia HHHH | HAHHH HHHHHH
TOTAL COMPRA MATERIAS PRIMAS I | B | B | B | I | I | B | B | B | B | B | B | B | #ii | $ 0,00,
Insumos/materiales para Produccion Hittt | #t it it | w HitH it
Embalaje HHHHH | HHHHH HHHHHE HHHHH HHHHH HHHHHE
TOTAL COMPRA MERCADERIA HIHHEH | #HIHHE | T | ST | SR | B | SRR | | BRI | S | B | s | et | i | $ 0,00
- fletes de mercaderia recibida HAHH | A | A | HHEHE | HAHHH HHHHH
- flete devolucion de mercaderia HAHH | HHHHH
- flete con pago a prov EXTRAORDINARIO
TOTAL FLETES T |t | | i | s | i | st | s | i | s | st | i | st | it | $ 0,00
TOTAL INVERSION EN MERCADERIA-COMPRAS
COSTO PERSONAL MANO DE OBRA
Mano de obra Directa de Pccion (MOD)
- OPERARIOS TALLER HHHHH | HHHHH | HHHH | A | | R | HHHHH HHHHHE
TOTAL MOD pccion HIHHEH | I | S | BT | SR | B | SRR | | B | R | B | s | et | i | $ 0,00
- RESOPNSABLES
- AUXILIARES HHHHHE | HHHEEE | HHHHH HHHHHE HHHHHE
total Personal admin y vtas (MOI) | | S| i | st | i | st | gt | i | st | st | s | st | it | $ 0,00
TOTAL SACs A | T | HHH Rididiaiaid HHHHH HHHHH A
Total Honorarios #iREF!|#REF!|#|REF!|#{REF!|#REF! #iREF!|#|REF!|#|REF!|#iREF!|#{REF!|#{REF!| #REF!|#|REF!|#|REF!
TOTAL COSTOS PERSONAL- MO
GASTOS EDIFICIO
alquiler T | T | B | | s | s | et I HHHTT
SEGURO HHHHH | HHHHH | HHHH | A | | R | HHHHH Risisiaiaid
coop de agua HHHHH | HHHHH | | | | R | HHHHHH iniaiaiaid
coop de agua + imp inmob municipal y provincial T | HEHEE | T I I
AGUAS servicios dispenser HHHHH | B | | | | R | R S T
Total Fijos edificio fisidasisadl Wisisasiiidl Miaiassaidl Maaiasasacdl Masiasaiasdl Madiasaanidl Madisssanial Midasidaaial Midaisaaial Misaasassal Miassasaial Minsssasaitl Missssusaidl Misssisisad X OROLY)
MANTENIMIENTO DE EDIFICIO
mano de obra mantenim taller HIHHH
mano de obra mantenim salon HIHHH HHHEHE | HAHHHH iinisinid
materiales mantenim salon HIHHH
materiales mantenim taller HHHHH HHHHE | HHHE T Risisisinid
total mantenim de edificio fisidisisadl Wisidasiiidl Miaiaasaidl Wasiasasasdl Masiasaiasdl Msdiassinidl Madisssasial Midasisaaial Miaaisaasal Misaasassal Missasasaial Missssasaitl Miasssusaidl Misssisisad AR OO}
SERVICIOS
EPEC (c/2 meses) HHHHH FHHHHE | HHEEEE | HHHHH | | HHHHHH isisisiaid
telecom + telmex + celulares trabajo HHHHHH | HHHHH | HHHH | | | R | HHHHH FHHHHE
total serv de edificios HIHHEH | I | I | B | S | B | SR | | B | R | R | s | et | R | $ 0,00
TOTAL GASTOS DE EDIFICIO P | B | B | S | B | B | BRI | B | B | B | B | R | H | | $ 0,00
GASTOS DE ADMINISTRACION
AERCA A | | B | | | R | R A A
DONAC Y CONTRIB (bomb,hosp,patron,polic,vs) HHHHH | HHHHH | HHHH | A | | R | HHHHH HHHHHE
Resmas A4 HHHHH FHHHH idiniaiaid HHHHH HHHHH iniaiaiaid
Tintas impresiones HHHHH FHHHHE | #HHHH HHHHH HHHHHE
Mantenimiento + insumos computac
recibos + remitos
varios insumos oficina salon HHHHHH HHHHE | I | HHHE | HHHHHH HHHHE
varios insumos oficina taller fiiaidiaid HHHHHE | HIHEHE | R | HHHHHH HHHHE
total gastos de administracion I | B | B | R | HEHE | SRR | R | SR | R | HERHE | S | R | s | st | $ 0,00
IMPRENTA
facturas Ay B HHHHH T R idiaiaaaad R idiaiaiaid Raaatanad
notacréd. Ay B I T FHHHHH I HHHTT
total imprenta I | S | S | ST | S | R | s | s | i | s | it | s | st | it | $ 0,00
GTOS VARIOS ADMINISTRATIVOS
almuerzos-supermercado-farmacia/botiquin... HEHHHH | HHHH R iaiaiaiaid FHEHHHE | #HEHEE HHHHH R isiaiaiaid
OTROS VARIOS HHHHHE HHHHHH HHHHH HHHHHE
total gastos varios administracion B | B | B | I | I | I | S | S | B | B | B | B | Bt | B | $ 0,00
TOTAL COSTOS DE ADMINISTRACION #IREF!|#{REF!|#iREF!|#REF!|#{REF!| #iREF!|#REF!|#{REF!|#REF!|#{REF!| #iREF!| #{REF!| #iREF!|#REF!|#iREF!
GASTOS COMERCIALIZACION
publicidad 1 el
publicidad 2 HHHHHH
web HHHHHH HHHHHHH HHHHH HHHHHE
impresiones (folleteria, cartas comerc, sobres, tarj pers. vs)
TOTAL GASTOS COMERCIALIZACION HHEHHE | B | T | T | I | T | S | S | s | s | s | s | st | s | $ 0,00
VEHICULO DE TRABAJO
total combustible HHHHH | HHHHH | HHHH | A | | R | HHHHHH FHHHHE
MO Mantenim HHHHH HHHHH HHHEH ininiaiaid
repuestos+Lubricantes+accesorios
lavadero idiaisiaid HHHEHE | HIHHAE | idiaisiaid A I
total mantenimiento express HHHHE | B | T | I | I | T | S | s | s | s | s | s | st | s | $ 0,00
seguro + tarj estacionamiento + multas A | | | | | R | R T I
impuestos DGR- AUTOMOTOR+ patente + TV
total fijos express SR | | S | R | HHHR | S | R | S | SRR | HEEHEE | SR | SRR | s | s | $ 0,00
TOTAL EXPRESS HHHEHE | #HHHEHE | S | S | S | S | | R | R | S | S | i | #it | #st | $ 0,00
GASTOS INDIRECTOS PRODUCCION
Mano Obra p/mantenim herramientas Hitttt | Ht ittt HittH ittt
total MO mant herr HIHHIH | #HIFHHE | T | ST | BT | BT | T | B | T | B | B | i | st | i | $ 0,00
Materiales p/mantenim de herram HEHHH | HEHH fisisiaiaid HHHHH HHHHH fisiaiaiaid
total MP mant herr SR | | S | R | HEHHE | S | R | S | R | SRR | SR | R | s | s | $ 0,00
compra de herramientas HHHHHI | | |
total compra herram fisidisisadl Wisisaaiiidl Miaiassaidl aaiasasacdl Masiasasasdl Maiassanidl Madisssanial Maasidaaial Miaaisadsal Misaasassal Misasasaial Wisssasaitl Misssusaidl Misssisizadl X RO}
TOTAL GASTOS DE PRODUCCION HHEHHE | B | T | I | I | T | S | s | s | s | s | s | st | st | $ 0,00
INVERSIONES
presentacion registro de marca HIHHH
LAVADORA / ASPIRADORA HHHHHH HHHHH HHHHH inininiaid
PUESTOS DE TRABAJO HHHHH HHHHH HHHHH HHHHH
TOTAL INVERSIONES HHHHHE | BRI | B | B | S | B | I | B | B | i | i | i | st | st | $ 0,00
- TOTAL EGRESOS (Ctos Operativos) HitHH HH A
GASTOS IMPOSITIVOS
Ingresos Brutos (RENTA) I | HHHH St | Riiiiisiaa it
Comercio e Industria (Municipal) it | HitHH it It | #HH it it
AFIP IVA HHHHH | HHHHH iaisisiaid HHHHH | HHHH HHHHH HHHHHE
AFIP_Autonomos + Monotributo | HHHHH FHHHHE | HHEEEE | | HHHHH FHHHHE
Impuesto a Las Ganancias FHHH HHHHHH I
Impuesto a los Bs. Personales
Moratorias Afip (1)
Total Gs. Impositivos I | S | S | ST | S | R | s |t | i | s | i | s | st | it | $ 0,00
GASTOS FINANCIEROS
Gastos Bancarios / intereses HAHHE | A Riinininid HIHH HAHHH HHHHH
postnet HHHHH | HHHH FHHHHE HHHHH HHHHH HHHHH
Intereses Pagados / IVA S | T HHHHHE HHHHHE HHHHHE
retenciones IIBB HHHHH | #HHE HIHHH HIHHHH HHHHHH HIHHH
Total Gs. Financieros I | B | S | T | # | R | st | s | i |t | it | s | st | it | $ 0,00
- TOTAL GASTOS IMPOSIT Y FINANC HHHHTE | B | BT | BT | BRI | ST | B | B | ST | #REE | S | s | s | st | $ 0,00

Ayelén Volmaro.-

100




INSTITUTO UNIVERSITARIO AERONAUTICO
Proyecto de Grado

v" Desarrollo ETAPA II:

Objetivos especificos:

v’ Estudiar, desarrollar y optimizar los puestos de trabajo para incrementar la |
capacidad del flujo productivo que genere un incremento de produccion. Esto |
| permitira: |
- Analizar requerimientos para desarrollar el tratamiento de cardanes (4x4) |

- Primeras comprobaciones para nuevo layout de taller de produccion.
- Optimizacion y ergonomia de los puestos de trabajo. :
I
I
I
I

trabajo y equipamiento, principalmente.
v" Adecuar el desarrollo para la absorcion e incorporacion del producto y servicios
a barras cardanicas.
| v' Definicién de nuevo layout de taller de produccién.

| v Crear una programacion de requerimientos para la inversion en capital de

Tarjetas de actividades:

- 1° andlisis de la capacidad del proceso actual
- Estudio de puestos/bancos de trabajo

- Clasificacion de espacios
- Clasificacién de materiales e insumos

Definicion de procesos y puestos de trabajo adecuados

Requerimientos de capital de trabajo, equipamiento

Incorporacion de procesos estandarizados para cardanes

Definicion de nuevo layout de produccién

- Capacidad de procesamiento de produccion

De acuerdo a los datos relevados, de las cantidades (producidas y demandas) y sus respectivos
tiempos, en los tres meses de la primera etapa, se logré realizar el siguiente analisis:

Horas trabajadas mensual = 176 * 60 (minutos) = 10560 minutos

PROCESO Estimacion ler ANALISIS REAL: | ler ANALISIS REAL.:
relevada p/1l unidad (prom)* p/2 unidades (prom)*
Limpieza 25 17 32 16
Reparacion 40 185 34 17
Armado 17 33 16,5
Pintura 3
Embalaje 15 5 13 6.5
TOTAL MIN 80 60,5 112 56
Procesamientos | o560/80= 132 | 10560/60,5= 174,55 | 10560/56= 188,57
mensuales

(prom)*: Se sumo el total de tiempos de procesamientos de una unidad y se los dividid por esa
cantidad, al igual que para dos unidades, para sacar el promedio unitario de tiempo.
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La lectura de esta tabla muestra que los tiempos relevados en el diagnostico, que fueron
estimaciones, alcanzan los 80 minutos de proceso por pieza (semieje). Al hacer las mediciones,
diferenciando los procesos conocidos obtenemos que el tiempo promedio de proceso por unidad
es 60,5 minutos, y para el procesamiento de dos unidades juntas los tiempos reales alcanzan 112
minutos, que dividiéndolos por dos unidades se logran 56 minutos de proceso por pieza.

- A estas cantidades podemos llamarlas capacidad maxima/optima de productividad bajo las
condiciones actuales de los puestos.

- Al comparar con las cantidades reales (demandadas y producidas) en el periodo analizado se
pudo observar que lo real producido es inferior. Esta realidad condice con que las cantidades
procesadas son las demandadas por los clientes sin generar mas que esas unidades y las
reposiciones de stock estan directamente relacionadas con esa realidad, ademéas también se debe
a la baja estacionalidad que presenta la demanda en esos meses.

- Se comprobo entonces:

e Es posible optimizar la capacidad de cada proceso,

e La produccion de méas de una unidad genera menores tiempos totales, por lo que se verifica
que el seriado de procesos es Optimo y viable.

e Es posible incrementar las cantidades de produccién (hay que buscar a quien venderlas:
nuevos clientes).

La intencién y necesidad es entonces, continuar el analisis para encontrar y saber como se puede
mejorar esta situacion y elevar realmente los niveles de produccion, de manera optima, haciendo
un mix entre la capacidad de los puestos y operarios, las posibilidades economicas y de (o en el)
mercado de producir y vender mas.

- Tratamiento y desarrollo de areas de trabajo

Analizar los puestos y areas de trabajo de la seccion de produccion (taller) permitié desarrollar y
generar un flujo de procesos acorde a las necesidades que se estan planteando para el proyecto,
donde es indispensable adaptar e innovar los procesos para incrementar la capacidad productiva,
la ergonomia y la circulacién tanto de las personas como de los materiales.

Uno de los objetivos perseguidos es la adaptacion del proceso y puestos para la incorporacion del
desarrollo y metodologias de tratamiento del servicio a los cardanes de vehiculos de traccion
4x4, debido a su creciente participacion en el mercado y la tendencia creciente del consumo y
utilizacion de los mismos.

Como inicio de este ciclo se comenzé con el relevamiento detallado de cada puesto/banco/area
de trabajo. Para lograr un entendimiento mecanico y sistémico del proceso se expone en forma
de pasos progresivos el tratamiento desempefiado:

Estudio de puestos y procesos de trabajo:

1. Definicion del flujo del proceso global, desde el momento que la pieza entra al area de
produccién.

En el Diagnostico relevado, se presentd este proceso de manera global (pagina 37), entonces, se
utiliz6 esa base para alimentarla con cada una de las alternativas que se pueden presentar.
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2. En PRAYV, el tratamiento de los productos y servicios que se ofrecen no sufren el mismo
circuito ni requieren los mismos procedimientos, por lo que se planteo el tratamiento
diferenciado para semiejes y barras cardanicas.

3. Mientras los operarios realizan sus tareas diarias, se gener0 el seguimiento de todos sus
movimientos y desplazamientos entre las diferentes maquinarias, utilizacion de herramientas y se
les consultaba si se requeria de alguna explicacion puntual. Se considera que para un optimo y
seguro relevamiento, es necesario repetir la actividad mas de cuatro veces con 10s mismos
productos, servicios y procesos para tener seguridad y lograr una estandarizacion de los
procedimientos acorde, sin errores -y si fuesen tratados cada vez por personas diferentes, mejor-.

4. En una hoja se escribian las consecuciones de los pasos y las diferentes alternativas que se
podian presentar en el procedimiento.

5. En otra hoja se relevaba cada herramienta, equipo, insumos y espacios en los que se desplaza
cada operario.

A los fines de coordinar los puntos 4 y 5, se enumeraron los pasos del proceso para poder
identificar por grupo de tareas y actividades con las herramientas y equipamientos que utilizaba.

6. El relevamiento (de modo mas completo decimos: estudio) debe realizarse con una vision
sistémica y completa respaldando cada informacién para la definicidn correcta de la distribucion
interna de los puestos: layout. Se debe observar:

- Distribucion de los espacios, distancias que hay entre los lugares

- Cantidades de desplazamientos y movimientos,

- Espacios donde se encuentran las ‘cosas’ que utiliza (insumos, materiales, herramientas).

En el desarrollo del flujo de proceso, para el tratamiento de los cardanes se hizo énfasis en
“como se deberia hacer mejor” ya que las condiciones actuales de proceso son limitadas por la
falta de tecnologias modernas para un mejor tratamiento, por lo que se confecciond un listado de
requerimientos —en gquipamiento principalmente- .

En la dimensién del Disefio, se hizo mencion a la necesidad de conocer, dentro del entorno que
envuelve las organizaciones, a las rivalidades existentes y potenciales, tanto de competidores
como de productos, en la realidad donde se desenvuelve PRAV (como fue relevado en el
Diagndstico), si bien posee un conocimiento distinguido sobre el tratamiento de las
transmisiones de cardanes (know-how), y ademas cuenta con un importante reconocimiento
dentro del mercado, necesita incorporar tecnologias méas avanzadas y especificas para mantener
su posicién en el mercado y poder afrontar las demandas no s6lo del mercado si no de las
mismas piezas de transmision que requieren tratamientos cada vez mas especificos. Es por eso
que dentro de este proyecto se incluye el estudio y analisis de los requerimientos concretos.

Como consecuencia de toda esta informacion se determinaron las especificaciones para cada
flujo de procesos, que en sus bloques de tareas -por puesto de trabajo- condicen con los procesos
definidos en la mano de obra que conforman las 6rdenes de trabajo.
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Bajo tales condiciones, luego del estudio de cada proceso y puesto (con aportes de
conocimientos de disefio industrial y mecénica), se determino que las necesidades de innovacién
en equipamiento para obtener un incremento real y sostenido, estd basado en la incorporacion de
los siguientes requerimientos:

- En cuanto al procesamiento de semiejes: claramente la capacidad de los procesos es adecuada,
ya que ha sido desarrollada durante muchos afios y PRAV es especialista en esas transmisiones.
Se planteo entonces optimizar el flujo adecuando la circulacién y ampliando los espacios,
principalmente en la seccion de reparacion y armado para la incorporacion de los cardanes.

- Hace tiempo que PRAV desea incorporar una méquina lavadora, pero el costo de la misma es
muy elevado y las condiciones econémicas no viabilizan la inversion, entonces, durante esta
etapa del proyecto se plante6 buscar una alternativa posible, util y mas econémica. Mediante el
relevo y desarrollo técnico del proceso y puntualizando en los requerimientos se plante6 un
modelo de puesto de lavado donde se pretende viabilidad funcional para el procesamiento de
semiejes y de cardanes y tratamiento de los productos utilizados para disminuir al minimo
posible la emanacién de fluidos contaminantes.

Aportando los criterios de analisis efectuados, en el anexo Il es posible observar el disefio y
comparacion de la viabilidad econdémica planteada.

Necesidades fundamentales de incorporacion e innovacion tecnoldgica en el proceso:

- Elevador hidraulico. En PRAV no se realiza la tarea de sacar y colocar las piezas, pero los
vehiculos modernos de traccion integral 4x4 poseen una mecanica y minuciosidad en su
tecnologia muy delicada y PRAV se cuida mucho del ‘manoseo’ de esos trabajos. Un elevador
sera capaz de maniobrar de manera adecuada y segura de asistir este tipo de vehiculos de gran
tamafio cuando sea necesario trabajar directamente sobre ellos (muchos de los cuales son mas
grandes que los convencionales).

Los elevadores sélo ocupan el espacio de sus columnas, por lo que no genera una limitacion
extrema del espacio ya que se puede circular y maniobrar entre ellos perfectamente,
independientemente de la posicion y uso que presente. Esto fue tenido en cuenta al momento de
disefiar y planificar los espacios.

- Torno de largo entre punta, (capaz de alcanzar hasta 3 metros). Se lograria colocar cardanes
de transmisién de vehiculos que tienen una largura extrema, (como los grandes carros de carga,
por ejemplo). Suplantaria el torno existente ya que sus prestaciones son limitadas en tamafio
guedando un tanto obsoleto para este proceso e internalizando algunas actividades que en la
actualidad deben tercerizarse siendo no sélo un costo importante que se traslada al costo del
producto si no que se deben incurrir muchas veces en tiempos que superan las expectativas de
PRAYV Yy hasta generan retrasos para con el cliente. Suelen presentarse problemas de retrasos del
proveedor del trabajo tercerizado (tornero) y/o trabajos mal realizados, donde el costo debe
afrontarlo PRAV ya sea econdmicamente o en tiempo de espera para el cliente.

- Balanceadora de alta/gran exactitud. Para lograr un minucioso balanceo que requieren las
transmisiones, principalmente las barras cardanicas mas largas, para eliminar uno de sus mayores
inconvenientes que son las vibraciones.

Sosteniendo estos requerimientos, se comenzo a trabajar en una distribucion ideal de espacios,
puestos y procesos, en busca del crecimiento esperado.
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Layout ideal de taller
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Referencias:

1. Recepcion de trabajos

2. Seccion desarme 'y
lavado

3. Seccidn reparacion

4. Seccion de
reparaciones
especializadas.

5. Seccion packs

A. Almacén de
abastecimiento directo a
seccion 3° y/o 4°

B. Galpén de
almacenamiento de piezas
para remanufactura.

Recorrido y
circulacion de materiales e
informacion (cada trabajo
se desplaza con su ficha)

En la dimension de Direccion del proyecto se detallaron las herramientas y metodologias que se
aplicaron para el relevamiento y tratamiento tanto de los puestos de trabajo como para la
definicion del layout ideal, enfocados al mantenimiento sostenido de la calidad y la mejora

continua.

* Ergonomia: Es la disciplina cientifica que estudia, disefia y desarrolla los lugares de trabajo,
herramientas y tareas que coinciden con las caracteristicas fisioldgicas, anatomicas, psicolégicas y las
capacidades del trabajador. Busca la optimizacion de los tres elementos del sistema: hombre-méaquina-
ambiente, para lo cual elabora métodos de estudio del individuo, de la técnica y de la organizacion, para
evitar cansancio y/o enfermedades profesionales.
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Esta nueva distribucion (layout), fue proyectada desde el punto de visa ergonémico y de
necesidades para lograr el crecimiento esperado y sostenido en el tiempo, contemplando:

- Nuevo sentido de circulaciéon (flujo), modificando y mejorando los espacios fisicos entre
puestos, maquinarias y equipamiento.

- El ciclo de los procesos dentro del area de produccién se inicia desde el portdn de ingreso,
eliminando la necesidad de atravesar todo el espacio fisico y culmina frente del ingreso
generando una mejor y practica expedicion.

- Se incluye al lado del banco de recepcion de trabajos un horario donde se colocan las fichas de
trabajo. Esta implementacion elimino los malos entendidos, mejoré la comunicacion de las
actividades a realizar entre los operarios y las personas de administracion y ventas.

| Horario para colocar por orden de llegada, prioridad y/o urgencia cada trabajo.

| Al culminar cada trabajo (que debe ser retirado por el cliente o despachado), es llevado al area |
I de retiro, que se encuentra en el salon de ventas, al de oficina de administracion:

e L T D )
< Cada O. de trabajo (completa,
con los tiempos de MO y c6digos |
| de materiales utilizados) se coloca :
" | en estos espacios indicadores:

1°: “Trabajos terminados. Llamar |
y avisar al cliente/transporte.” |
| 2°: “Trabajos a espera del retiro” :
il (cliente/transporte ya avisados).
3°: “Trabajos con fecha
diferenciada de entrega”. L0S

| clientes, ya avisados, confirman
i fecha posterior de retiro.

' | Las piezas se colocan en esta >
| estructura, con su correspondiente
=81 . numero de O. de trabajo, a la
8l espera del retiro, donde frente al
{4 cliente se emite la factura

Ll - correspondiente. I
. I= e e e e J

(/™

- Optimizacion para el tratamiento de los ejes. Se adaptd y equip6 un banco mayor para unificar
los procedimientos por ejes, (uno para cardanes y otro para semiejes) adecuando los
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procedimientos para poder desarrollar conjuntamente trabajos de semiejes para stock tanto como
para clientes.

Verticalmente, entre medio de estos dos bancos se colocara una red de hierros finos que se
utilizara para colocar herramientas de uso comun entre los bancos.

- Incorporacién de flujo y procesos estandarizados para el tratamiento de cardanes.

Como puede observarse con un banco adecuado y equipado, situado cerca de los equipamientos
disponibles para su procesamiento y hasta lograr la adquisicion de los equipamientos planteados
como necesarios para el incremento de la capacidad y 6ptimo desarrollo en el tratamiento de las
mismas (definidos en el layout con color celeste).

- Clasificacion de materiales e insumos dentro del area produccién.

Se estudio la necesidad y se desarroll6 la definicidén del almacenamiento de todos los insumos de
produccion necesarios para el desempefio de las tareas y se incorpord un pequefio deposito donde
se mantendran en stock las juntas homocinéticas, palieres entre otras materias primas y
remanufacturados que poseen alta rotacion dentro del taller (coincidiendo en su gran mayoria
con piezas de los items que se producen para mantener stock). Esto permite optimizar tiempos de
circulacion hasta el salon, depdsito principal y un seguimiento y control visual de las cantidades
que se mantienen, permitiendo controlar los requerimientos de reposicion interna.

aller en remodelaciones: Relocalizacion de puestos y almacén de insumos para reaprovisionar
irectamente los puestos.

o —

Lograr un reordenamiento de todos los puestos llevo un importante tiempo y la necesidad de
horas extras que todos los operarios las hicieron contentos y a gusto. Se pintaron todas las
paredes, y se cambiaron los bancos para hacerlos mas resistentes y adecuados. Realmente esto
posibilité un mejor tratamiento del flujo productivo de las barras cardanicas, mayor comodidad
entre los puestos y procesos, ademas, liberd y oxigend los espacios permitiendo una visual
completa de toda el area desde cualquier puesto.

Se incorpor6 el tratamiento de medios y métodos para la comunicacién, desde el momento que
ingresan las piezas hasta que se retiran. En ese momento los mismos operarios se encontraron
frente a la necesidad de unificar criterios que se adecuen al funcionamiento y circuito del proceso
adicionando y combinando con las demas actividades que dan soporte y posibilitan la actividad.

Para coordinar los espacios comunes de recepcion y despacho de informacion se desarrollo el
mismo procedimiento para la recepcion, identificacion y ubicacidon de las dérdenes de trabajo,
(que representan las demandas a satisfacer de clientes) y luego la expedicion. Conformando asi
las actividades de entrada y salida de la cadena de PRAV —puertas adentro- desarrolladas por
tareas administrativas y de comercializacion que completan el flujo fisico y de informacion.
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- Flujo de recepcion y tratamiento de la informacion

Cngresa cliente, ler analisis de la piezaD
informacion de vehiculo

‘ Ingresar datos al sistema o ‘

listas de precios impresas

Completar una
ficha con datos del
cliente y vehiculo

¢ Disponibilidad

de stock para

Asesoramiento en
Disponibilidad de
stock para recambio

l

| Asignar turno en horario |

v Cobro
Entrega pieza de . envase .
‘ recambio al cliente . Ingre:sa ficha de
trabajo con =
especificaciones ED’
Identificar y al taller L.
I FACTURACION I “«— almacenar envase
Contacto para . L
[ . P . Si en el diagnostico
retiro] | Informar a cliente “nos encuentran algo nuevo.

¢El cliente esta
registrado en el
sistema?

I comunicaremos...”
No

Registro completo
del cliente con
todos los datos

listo para entregar

Cuando el trabajo esté‘

Cargar detalle de
venta/trabajo en factura-
sistema manual__

\ 4

COBRO
- 1 Cliente de larga
I Cliente presente I Cliente de media y corta distancia

\ 4

Contado-Cuenta corriente Comisionista trae y lleva Pago contra rembolso.
Tarjeta crédito/debito pieza. Despacho por transporte

Entrega del trabaJD/
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v" Desarrollo ETAPA I11:

Objetivos especificos:

v" Andlisis del comportamiento de los productos en el tiempo, |
v' Andlisis y control de stock, ventas (internas y externas) y compras |
v’ Acercamiento a cantidades a mantener en stock de semigje. |
v’ Estudiar y planificar estrategias de conquista para nuevos clientes:
Evidenciando el crecimiento del parque automotor nacional y la tendencia al |
consumo de vehiculos de transmision integral 4x4. |
v' Desarrollar politicas de comercializacion con proveedores |
v' Mejorar el nivel de stock del producto terminado: semieje, mediante la |
estandarizacion y seriado de procesos. Generando un mejor nivel de planificacion de |
produccion. |
v" Beneficiarse con la influencia de un factor externo: politicas de regulacién de
las importaciones, ya que se busca el desarrollo de la industria nacional para el
abastecimiento interno. |
v Permitir la incorporacion en el presupuesto de la inversion y la posibilidad de |
financiacion para la adquisicion de los requerimientos de equipamiento definidos. |

— — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

Tarjetas de actividades:

Analisis de ventas (comportamiento de productos en el tiempo)

Control de stock y ventas (internas y externas)

Anélisis y tratamiento de cantidades a mantener en stock de semiejes.

Anélisis de compras (cantidades en el tiempo)

Politicas de tratamiento de compras

Planificacion de produccion

2° andlisis de capacidad de proceso (planteo de diferentes escenarios)

Anélisis de produccién, compras y ventas:

La implementacion de las 6rdenes de trabajo de clientes y el relevo de estos datos en las planillas

disefiadas para tales fines han permitido:

Conocer el funcionamiento de los procesos internos,

Identificar los tiempos incurridos en cada proceso,

Definir los procesos por areas de trabajo, (detallados en la orden de trabajo),
Identificar los materiales utilizados, mediante la informacion de cada orden,
Identificar los Costos directos de Mano de Obra (MO) y Materia Prima (MP).

Ademas, especificamente para los fines administrativos contables, fue posible conseguir:

Detalle de Costos Indirectos de fabricacion (CIF)

Detalle de Gastos Indirectos de fabricacion (GIF)

Detalle de Costos directos (MO; MP)

Sistematizacion en el tratamiento de las 6rdenes de produccion.

Ayelén Volmaro.-



INSTITUTO UNIVERSITARIO AERONAUTICO
Proyecto de Grado

El importante recordar que una correcta definicion de los requerimientos de informacién vy el
adecuado almacenamiento del total de datos, ademas de mantener un historial de los procesos
(trazabilidad) permite concretar las especificaciones particulares que pueden proyectarse el
desarrollo de un sistema de informacion, adaptado a la medida de cada organizacion,
permitiendo un control mas seguro y confiable. Para el préximo afio se proyecta contar con un
sistema de informacion realmente disefiado y adaptado a PRAV, que incorpore opciones para
generar reportes directos de informacion y andlisis de datos.

Mediante un pequefio esquema se plantea la estructura de trabajo a seguir en esta etapa:

.| Composicion de :

': productos terminados J| l
I| ABC de materiales
Que vendo?  f——————p - [
Qué S 2
_ compro? | Control fisico y
- <  de informacion
| de materiales

Que quiere .

I e » Planificacion de crecimiento |
€l mercado: 1< e incremento de ventas

En primer lugar daremos respuesta a: QUE VENDEMOS?. Necesitamos informacion detallada:

- ¢Qué quieren nuestros clientes?

- ¢Qué marcas y qué modelos se procesan?

- ¢Cuantas de cada una? (semanal, mensual... cada periodo que se desee analizar)
- ¢Cuales son los productos de mayor rotacién? (més frecuentes)

- ¢Cuantas son de produccion por pedido de clientes?

- ¢Cuantas son producidas para mantener en stock?

- ¢Cuantas garantias reales se re-trabajan? Cuales son las causas?

- ¢Cuantas devoluciones reales se reciben? Cuales son las causas?

- ¢Cuéles son los tiempos de cada proceso?

- ¢Cuales son los tiempos por puesto de trabajo?

- ¢Como varian los tiempos de produccion trabajando unidades individuales o procesando mas
de una de ellas?

¢Y como es posible obtener o desarrollar toda esta informacion? Parece dificil y engorroso, esa
era la sensacion de todo el personal al comienzo del proyecto y méas acertado en esta etapa de
analisis de nameros y planillas.

Pasados unos meses de registro permanente y absoluto fue posible utilizar los datos relevados en
la planilla diaria, particularmente en ‘Ventas-Ingresos’ para realizar analisis particulares de la
produccidn con la intencidn de proporcionar informacion exacta que permita comenzar a trabajar
con estadisticas dejando de lado las estimaciones y dando respuesta a esas preguntas.

A continuacion se presenta la metodologia utilizada, compuesta por pasos claves con la
aplicacion de las herramientas que permiten -y es lo que llevé a PRAV Transmisiones- a
encontrar las respuestas a todos esos interrogantes:
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1) Utilizando la planilla de Ventas-Ingresos, con datos correctos, se cargaron formulas y filtros,
(herramientas de calculos de la planilla Excel), para definir escenarios y analizar datos.

En el caso particular de PRAV Transmisiones, por poseer diferencias radicales entre
componentes y situaciones, se determind que el tratamiento y andlisis debia realizarse de manera
especifica para cada uno de los siguientes escenarios:

Diferenciados, para saber qué se

produce por demanda directa de

clientes y qué para stock.

Semiejes producidos por pedido de clientes
Semiejes producidos para stock

Barras cardanicas (estas solo se producen por pedido de clientes).
Ventas directas de productos (desde gondola), que no pasan por produccion (taller).

2) Para cada uno de estos escenarios, utilizando estos filtros se seleccionan por columnas los
detalles necesarios para contabilizar:

Apartado A: Detalles para conocer la frecuencia (rotacion) mensual de cada item.

- ¢Qué marcas se procesan?

- ¢Qué modelos se procesan de cada marca?

- ¢ Cuéntas de cada una? (En PRAV se realiza mensualmente durante el primer afio)

Apartado B: Detalles para analizar y mejorar directamente el proceso productivo.

Analizar las causas de cada uno
cotejando en la columna de ’detalles
importantes’

¢ Cuéntas garantias reales se re-trabajan?
¢ Cuantas devoluciones reales se reciben?

- ¢Cuales son los tiempos de cada proceso?

- ¢Cuales son los tiempos por puesto de trabajo?

- ¢Como varian los tiempos de produccion trabajando unidades individuales o procesando mas
de una de ellas?

Nos detenemos a analizar los datos conseguidos del apartado A, ya que se ha logrado adquirir
informacion exacta de qué y cuanto se esta produciendo y vendiendo en cada mes.
A continuacion se muestra una de las cuatro planillas de produccion para completar el
entendimiento y proseguir con el desarrollo. Ademas, a modo ilustrativo se presentan unas
matrices de analisis de las cantidades y los tiempos de las producciones realizadas.

Cantidades producidas Tiempos de produccion (en minutos)

semiejes barras | total mes tipo de produccion semiejes
cantproduccion | 05 1 [15] 2 [ 3[4[5[6[05]1 TIEMPOS 0,5 1| 1,5 2lmas de 2
jun ¥ jul = Cliente 24(128) 1| 43 4 0] 0 ORDENES DE CLIENTES
junyjul=Stock | 0} 25| 0l 101 71 |11} O Lav,Desarm,Cepill 1] 17| o 33
GARANTIAS 31 4| |pep T 3% 3
fotal jun-ul 13,5[154] 1,5/106[21[16[5[6] 0] 0 33 | arm P b =
promedio . 161,5 PACK ]
agosto = Cliente | 24| 53] 2| 19 0 7 Total Trompo Cios 5 =i 0 5
3g0st0 = stock o 3] of 4 |z 0 0
GARANTIAS 3 1 1 .
total ago 135 58] 3 48 0| 8[0[0] 0] 7| 1355 ~—RDENESDESTOCK ! P/7 unid
Sept= Cliente 20] 55 7 10 Desarme, lavado, cepillado 18 32 258
sept=stock ol 15 3l 3 ol o Reparacion 34 37 352
GARANTIAS K 1 3| Armado 20 40 285
total sept 10,5] 71| 0] 68| 6| 0[0[0] 0[11] 1665 Pack 6 13 102
oct= Cliente 21] 39] 1] 29] 1 o] 9 SUBTOTAL 997,
oct = stock 0| 24 3 ol o 78 0 122 59
GARANTIAS 2 1 53| |Cant Pccion AGO- NOV
total oct 11,5] 63 1,5 64 3] 00[0] 0[10 153| TOTAL Pccion Cte 03] 195 3 97, 1
nov = Cliente 30| 47 17 15 79 13 16
nov = stock 37 3 2 TOTAL Tiemp x cantCte | 6283 14625] 0 10573 0
GARANTIAS 2 1 3 5162] 0] 1586 938
total nov 16 84] 0] 40] o] olo[o] o[18 158) TOTAL FINAL 6283] 20787] 0] 12159 938
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Cantidades de produccidn por drdenes de clientes y reposicion de las cantidades de stock

CONTROL CUENTAS CORRIENTEY | | CONTROL PRODUCCION
VERICULO
co CLIE | DETAL | CONDI | cod MARCA cod MODELO Sem/ CANT DETALLE IMPORT cant tot
MP NTE LE! CION |mar mode: Barra/ | g 4 por (descrip trab) mes
d IR - ~* | ope ~ bl R - g~ * |\fitg -4 44 grd * - el
05/08M1)X FERR|COMPRAC/C 21 RENAULT 912 4° 5 [ 0,5|C/FUELLE L/RUEDA, REPAS 13
09/09M1|8 | #& [LOPE|COMPRAC/C 20 PEUGEQOT 7405 5 o 2,0|2 REP. LIC,2 TRIC, 2 CJFUEL 11
28/08M1 X | B AVAICONMPRACIC 28 WV 5| gol S di 2 0|control ¥ mantenimiento sen 9
07/09M1|B8 | #& |BEZY COMPRAC/C 20 PEUGEQT 3|206 5 Dl 2,0|D:C/FUE L/R, REP. L/C. REP 7
19/0901 1% | #B88# [sancl| COMPRAC/C 20 PEUGEOT 11 |PARTNER s if 1,0 c/fuelles 7
02/08M1 PRANMSTOCK 21 RENAULT 15|CLID 5 1] 1,0 [
07/09M1|8 | #&[B0UZ COMPRACONTALN 10 CHEVROLET 4|corsa 5 di 2,0]4 c/fuelles y manten(55%) G,0
06/08M1)|X |48 [CING] COMPRAC/C 8 FIAT 5|DUCATO 5 1] 0,5|M/M CUTA. HOMOC. LIR (5 55
15/09M11)|X | #& [LEDE]COMPRAC/C 21 RENAULT 23 [MASTER 5 | 2,0|2 C/JJ HOMOC., 2 C/FUE " N 55
02/09M11 PRAMSTOCK 21 RENAULT 4111 5 D 3,0 5
01/08M 11X HERN| GARANTLA 17 MERCEDES BENZ 2|MB 180 B [ 1,0 5
05/09M1 1) A | #& [WVENE|COMPRAC/C 28 VW 16| VENTO 5 o 2,013 C/FUE ¥ MANT. ARMADO 5
06/08M1|B | #68E[SANT COMPRACONTA) 8 FIAT 2147 5 D 1,0|C/PALIER, CRAPODINA " Fl 45
13/09M1|8 | #& [ROCHCOMPRACONTAI 8 FIAT 1128 5 | 2,0|2 J HOM,2 C/FUE L/C, C/TRI 4
21/08M 1| X |48 [ GONJ COMPRAC/C 20 PEUGEOT 5|306 5 di 2,0|d: cifta homoc, c/bolillero; i: 4
07/08M1 PRANMSTOCK 20 PEUGEOT 2|205 5 Dl 20 35
02/09M1)|X | #& [BERT|COMPRAC/C 9 FORD B|FOCUS 5 D 0,5|C/DE BOLILLERD , C/FUE ¥ 35
02/08M1 PRANMSTOCK 21 RENAULT 2|6 5 [ 2 0|REF. HOMOC 3
150911 )X | %8 [LATIWCOMPRACONTALN 21 RENAULT 7|19 5 D 1,0|C/BUJE ESTRIL L/C REFORM| 3
19/09M1 1| X |46 [BOUA COMPRAC/C 21 RENAULT 17 |[EXPRESS 5 d 1,0|c/buje estr, rep. Ve, clfue v 3
15/08M1)|X | #6&# [FERR|COMPRAC/C 28 VW 4| fox 5 d 1,0]c/fta. Homec, cffue y mant, 3
I0N0OM1 X | FEHE|ALVACOMPRACIC 21 RENAULT 24| megane = d 0,S|repasar rosca, tfuerca 50% 25
01/08M 1) X | B8 [PAVICOMPRAC/C 17 MERCEDES BENZ 1/310 5 Dl 2 0|DESARME v ARMADO BOY 2
19/09M1|8 | %8 [GALY COMPRATARS CR 21 RENAULT 10[12 5= 5 di 2,0|2 c/bujes estria, c/fuelles y 2
06/09/11|X | #68# [BERT|COMPRAC/C 11 HONDA, 2|CRV 5 ol 2,0|REP. L/C % C/FUELLES ¥ M. 2
23091 A 40| prats| COMPRA CONTA/ 8 FIAT 6| DUNA, 5 Dl 2,0|2C/FUE LR, 2 BOLI, 2 C/FU 2
01/09M 1) A |68 [Via 9 COMPR{C/C 9 FORD 3|ESCORD s Dl 2,04 C/FUELLES ¥ MANTEN (6 2
26/09/11 PRANMSTOCK 22 ROVER 2|Freelander B [ 1,0 2
09/09M1|X | #HB&[AQUIICOMPRAC/C 21 RENAULT 18 [KANGDO 5 D 1,0|REP. L/C, TRIC L/C, C/FUE 2
15/08M1)|X | 68 [BARA COMPRACONTA) 8 FIAT 17 [UND 5 1] 1,0|C/FUE % MANT /R, C/CR4R 2
05/09M1)X | #&|LIAIHCOMPRAC/C 28 VW 12|POLD 5 1] 1,0|ENDEREZAR PALIER C/FUE 15
29/0901 1| X | 88 [melanf COMPRAC/C 20 PEUGEOT 6307 s D 1,0|ENDER PALIER, C/BOLILLER] 1
29/08M1|X |68 [TRAN COMPRAC/C 11 HONDA, 1| CVIC 5 1] 1,0|Enderezar palier, rep. Tric. 1
02/09M1 PRAMSTOCK 21 RENAULT 16[CLIC I 5 D 1,0 1
06/08M1)|X |68 [VIETT|COMPRAC/C 26 TOYOTA 3| CORDONA 5 [ 1,0|CHTA. HOMOC., REP. L/C, H 1
20/09011)|A | & [ACEMCOMPRAC/C 26 TOYOTA 4| HILUX 5 [ 1,001 KIT LR Y 1 LIC[443%) 1
07/09M1)A |48 [S0S54 COMPRAC/C 21 RENAULT 19 [LAGUNA 5 D 1,0|REP. L/C, REP. TRIC,C/FUE | 1
Z2/08M1|X | B8 [AQUIICOMPRAC/C 10 CHEWVROLET 6|=10 5 d 1,0]|c/fuelles v mant (55%) 1
19/09M 1|8 | #&# [FRED| COMPRA CONTA) 8 FIAT 13|STILO 5 ! 1,0 CATA HOMOC, C/FUE % MA 1
VNI P R permr———r— =

Cantidades de produccion por érdenes de clientes de barras cardanicas

NTROL CUENTAS CORRIEN] |L_CONTROL PRODUCCION
VEHICULO

DETALLE!|{ cod MARCA cod MODELD 5 OCANT | DETALLE IMPORT |cant tot

operacio [ marca mode e (e| § por (descrip trab) mes
-1 n | T - | kT - | 7= |ord ~ - L
05/05/11|B| |SACOMPRA | S|FORD 11| SIEERRA B 1,0| TRABAJO DE TORN 1
020911 | A [OJCOMPRA | 10| CHEVROLET 8510 B 1.0|CATA. L/IC, CRUCET. 1
230811 X |GICOMPRA | 17 |MERCEDES BENZ 3| miZ70cdi b 1,0|reparacion completa 1
230911 X |[M{COMPRA | 17 |MERCEDES BENZ 4|SPRINTER B 1,0|C/SOP CENTRAL DE 1
050811 | A |AICOMPRA | 26| TOYOTA 4| HILLX B 1,0| TORNERLA, PIESTRIA 3
DZ0ei1 A |[FACOMPRA | 34 |TRACTOR 1| TRACTOR B 1,0|REP. C/DE CRUCETA 3

La demanda que satisface PRAV depende de los acontecimientos particulares de los vehiculos de
cada usuario, por lo que podemos decir que es una demanda completamente independiente e
incierta. Si bien no es posible hacer una prevision del total del comportamiento del mercado,
luego de haber desarrollado por meses el analisis de los datos relevados en la planilla de
produccion, y con el aval de la experiencia de sus duefios, fue posible visualizar que existe un
conjunto determinado de productos (semiejes) que son comunes entre el mercado de vehiculos y
otros que por su antigliedad requieren de un mantenimiento méas frecuente. Estos presentan un
comportamiento de demanda que puede considerarse un tanto repetitiva o estable en el tiempo,
como mostramos en el analisis anterior.
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Estos productos terminados (PT) se obtienen gracias al ensamble de piezas que se realizan en los
diferentes procesos. Si deseamos saber cuales son los articulos de mayor consumo, necesitamos
conocer la composicion de cada uno de esos PT vy asi calcular las cantidades consumidas de cada
item.

Entonces, para todos los PT que todos los meses se procesan ‘no menos de 2 unidades’, mediante
un mapa de despiece del producto, técnicamente llamado arbol de producto-proceso, podremos
calcular finalmente el volumen de cantidades consumidas de cada uno de los items y asi llegar a
definir la participacién econdémica y porcentual para planificar realmente las compras que
permitan producir eficaz y eficientemente cuidando los costos y gastos haciendo un uso racional
de los recursos.

Podemos distinguir que en el mercado existe una cantidad de marcas que a su vez poseen una
cantidad de modelos y aplicaciones. Entonces, para cada producto definido para este analisis, se
desarroll6 un arbol de composicion de piezas. Luego de definirla se realizo un listado de esos
materiales a los fines de contabilizarlos y lograr la programacién de requerimientos de
produccién.

Para detallar y comprender el procedimiento, se presenta tres ejemplos con equivalencias, de la
composicion del producto semieje para tres modelos diferentes de vehiculos:

- Arbol de composicion de productos

Cod i ABFAFADERA GE (1) Jabll

FUELLE C (1} 231 ABFRAZADERA CH (1) |ab02
cm< TRICETA (1) pré00
SFMIEJE: N - Dereche |BOLILLERO (1) Ji22001.7]
Ford Focus (1) ABRAFADFRA GE (1) |abll
16;1.8 ’ FL'EI_I_ER(I:- 208 ABRATADERA CH (1) |ab02
J'L':\'“I_-‘-. , ] .
HOMOCTNETICA (1) | 45074 TUERCA (1) AT550
/ ABFAZADERA GR (1) |ab08
FUELLE C (1} 214 »|ABRAZADERA CH (1) |ab02
Caja TRICETA (1) tred(
SEMIEJE: N sarmr Darscho’ |BOLILLERO (1) fi22501.7]
Ford Focus [~ "~ j_-‘-.BR_-‘LZ_-‘-.DER_-‘-. GR (1) |ab08
2.0 ; TDI ’ FUELLEE. (1) 213 ABFAZADERA CH (1) |ab02
Rusda TUNTA s
HOMOCINETICA (1) | 45030 TUERCA (1) AT555
ABFAZADERA GR (1) |ab08
FUELLE C (1} 231 4 ABFRAZADERA CH (1) |ab02
Caja TRICETA (1) tred(
SFH:EIIJI: sl R Deracho |[BOLILLERD (1) f22501.7]
SP:’" a ;j’,l g O ABFATADERA GE (1) |ab03
Fstrias) FUELLEE (1) 213 ABFRATADERA CH (1) [ab02
TUNTA , ] .
HOMOCINETICA (1) | 997A TUERCA (1) AT550

(En el anexo de la pagina 173 se encuentra una ilustracion de las transmisiones de vehiculos 4x2 y 4x4 )
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- Lista de materiales

Para confeccionar esta lista, es necesario identificar a cada producto con su cddigo. Siendo
posible utilizar el codigo del proveedor (de la forma en la que luego se genera el pedido para la
adquisicién de los materiales) o identificarlo con el codigo propio (interno). En la dimension de
Disefo se detall6 la metodologia implementada para la definicion de una codificacion propia
para PRAV Transmisiones. Para la confeccion de esta lista se colocaron ambos cédigos a los
fines de facilitar la lectura, para la generacion de los pedidos a los proveedores y para la

identificacion de cada uno de los items.

- CODIGO |[CODIGO|CANT|TOTAL|LT PROV
MARCA MODELO LADO| ITEMS PRAV PROV |UNIT| ITEM | (en dias)
FORD focus 1.6,1.8 |C ABR GR |0911 0110 abl10 1 1 3
FORD focus 1.6,1.8 |R FUE 0911 12208 208 1 1 3
FORD focus 1.6, 1.8 C TRIC 0911 0127 pr600 1 1 3
FORD focus 2.0, tdi C FUE 0912 12014 214 1 1 3
FORD focus 2.0, tdi R JTA HOM | 0912 0120 4930 1 1 2
FORD focus 2.0, tdi R TUERCA | 0912 2807 AT555 1 1 1
FORD eco sport 25/21 |R FUE 0908 12013 213 1 2 3
FORD eco sport 25/21 |C FUE 0908 12031 231 1 2 3
FORD eco sport 25/21 |R JTA HOM | 0908 0118 4907A 1 2 2
FORD eco sport 25/21 |R TUERCA | 0908 2806 AT550 1 2 1
FORD focus 2.0, tdi C TRIC 0912 0123 trc40 1 2 2
FORD focus 2.0, tdi C TRIC 0912 0123 trc40 1 2 2
FORD eco sport 25/21 |C Der (BOLILL |0908 0409 122901.7 1 3 2
FORD focus 2.0, tdi R ABR GR |0912 0108 ab08 1 5 3
FORD focus 2.0, tdi R ABR CH |0912 0102 ab02 1 6 3
FORD focus 2.0, tdi C ABR CH |0912 0102 ab02 1
FORD focus 2.0, tdi C ABR GR |0912 0108 ab08 1
FORD focus 2.0, tdi C Der [BOLILL |0912 0409 122901.7 1
FORD focus 2.0, tdi R FUE 0912 12013 213 1
FORD eco sport 25/21 |C ABR CH |0908 0102 ab02 1
FORD eco sport 25/21 |R ABR CH |0908 0102 ab02 1
FORD eco sport 25/21 |C ABR GR |0908 0108 ab08 1
FORD eco sport 25/21 |R ABR GR |0908 0108 ab08 1
FORD eco sport 25/21 |C TRIC 0908 0121 trc40 1
FORD focus 1.6,1.8 |C ABR CH |0911 0102 ab02 1
FORD focus 1.6,1.8 |R ABR CH |0911 0102 ab02 1
FORD focus 1.6,1.8 |R ABR GR |0911 0108 ab08 1
FORD focus 1.6,1.8 |C Der |BOLILL |0911 0409 122901.7 1
FORD focus 1.6,1.8 |C FUE 0911 12031 231 1
FORD focus 1.6,1.8 |R JTA HOM | 0911 0119 4907A 1
FORD focus 1.6,1.8 |R TUERCA | 0911 2806 AT550 1

Es posible visualizar en el ejemplo citado para tres modelos diferentes de productos, que hay
items que se son idénticos, equivalentes en aplicacion para mas de un modelo. En la columna de
cantidades unitarias (‘cant unit’), se colocan las cantidades que utiliza cada producto (tal como
muestra el arbol de composicidn), en la siguiente columna ‘total item” se coloca la sumatoria que
corresponde al total de cada una de las repeticiones. Por ejemplo: la abrazadera chica ab02, es
un item comun para los tres productos donde se colocan dos por cada uno. Podemos contabilizar
que para producir estos tres productos, necesitamos de un total de 12 articulos

La dltima columna ‘LT proveedores’ (LT siglas en ingles Lead Time: Tiempo de Demora) hace
referencia al tiempo de demora que posee cada proveedor desde el momento que se genera el
pedido hasta que éste se encuentra a disposicion para su utilizacion dentro del proceso
productivo de cada organizacion. Entonces, si un articulo tiene una demora de tres dias, al
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momento de planificar la produccion es necesario contabilizar esos tiempos para no incurrir en
quiebres de stock por falta de articulos. (Parrafos més adelante especificaremos este tratamiento).

Ahora sabemos con exactitud que, cual y cuanto necesitamos para producir lo que hoy estamos
vendiendo. Entonces debemos realizar el andlisis respecto a estas cantidades para conocer sus
costos y la participacion econdmica que estos poseen para terminar de definir los requerimientos
y tratamientos internos de PRAV respecto al flujo de sus materiales...

- ¢Y respecto al flujo de informacion?

Planteamos como modelo para este proyecto la idea de visualizaciéon del cubo magico, no lo
olvidemos.

El andlisis de los datos relevados de produccion, como dijimos, nos permitié conocer las
cantidades que poseen mayores demandas entre el total de los productos que se procesan.

- ¢Y por qué esas piezas son las que tienen mas demanda? ¢Porque hay otras que los clientes
demandan menos?

Resulta que el mercado se comporta diferente y dentro de este rubro, existen una gran cantidad
de vehiculos con calidades y tecnologias diferentes que podemos medirla por gamas: alta, media
y baja. Y los usuarios de estos vehiculos tienen distintas preferencias y necesidades.

- ¢Y entonces donde estamos parados? ¢Qué parte de ese mercado estamos atendiendo?
Cuales son esas preferencias y necesidades que satisfacemos?

Bien, vamos a adelantarnos un poquito para poder entender para quienes trabajamos y hacer uso
de la informacion. Para lograrlo utilizamos una herramienta que mediante la division de cuatro
cuadrantes ubica a los diferentes productos (o unidades) que se ofrecen dependiendo de su
crecimiento y de su participacion en el mercado, esto nos permitira localizar los productos y asi
conocer las categorias y los clientes que se atienden, esta herramienta recibe el nombre de:

Matriz de participacion y crecimiento (matriz BCG)
Crecimiento del

mercado 4
- Barras cardénicas (todas), Por su poca participacion dentro del
- Semiejes de vehiculos 4x4 y 4x2 de | rubro de PRAV se ubican:
Alta gama alta (costosos y alta tecnologia) , - Semiejes de vehiculos importados
- Piezas (items) para venta directa (sin | - Barras cardanicas de tractores largas
procesamiento) de estos modelos. y cortas.
- Semiejes de vehiculos de gamas - Semiejes de vehiculos antiguos que
Baja media y media baja. no poseen el sistema homocinético.
- Articulos (repuestos) para todos
estos modelos.

Alta

Baja
en el mercado

Participacion

* Paginas mas adelante se desarrollara en detalle esta matriz en conjunto con otras particularidades,
aqui solamente se menciona a los fines de hacer una lectura mas amplia de la informacion que se acaba
de relevar que brindaron las planillas. Para realizarla, es necesario contar con informacion precisa y
confiable respecto a cada mercado en particular y requiere de conocimientos sélidos de expertos, para el
caso de PRAV, que cuenta con mas de 25 afios de experiencia en el rubro y son especialistas en
transmisiones, sus aportes y desarrollos justificados fueron suficientes.
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Comparando la informacién de esta matriz con los datos arrojados por las planillas de
produccion, se logro definir:

- Los modelos que mayor demanda presentan son los que se encuentran en el cuadrante inferior
izquierdo, entre los de gama media y media-baja se encuentran los vehiculos de uso laboral para
fletes y transportes (de personas o cargas), cardanes de camionetas antiguas y el comun de los
vehiculos de ciudad que ya poseen al menos cinco afios de circulacion. Es por esto que son los
gue mayor mantenimiento requieren. Ademas de demandarse los productos completos también
se demandan proporcionalmente los repuestos de los mismos que se comercializan sueltos, sin
pasar por taller.

- A los fines del andlisis que se venia desarrollando, los vehiculos que quedan fuera de la
filtracion de datos de la planilla de produccion son:

—-> En primer orden, cuadrante superior izquierdo: barras cardanicas y vehiculos de alta gama,
porque son vehiculos nuevos y no requieren de mayores mantenimientos de las transmisiones
(todavia) a no ser que sufran inconvenientes especiales.

- En segundo Yy tercer orden, los cuadrantes restantes: vehiculos importados, barras de tractores
y vehiculos antiguos que no poseen sistemas de transmisién homocinético.

Identificados los productos de mayor consumo, demanda y rotacion dentro de PRAV, entendida
esa informacion, retomamos el flujo de materiales y analizamos que es lo que acontece con ellos,
que evidentemente son los que el mercado mas consume. Tenemos que entender el
comportamiento de ellos ahora para luego generar las planificaciones y estrategias para su mas
provechoso tratamiento.

¢Y qué hacemos con toda esa informacion? ...

Existe una herramienta Illamada analisis ABC, que posibilita el analisis de los items (también
Ilamados SKU) y clasificarlos dependiendo de su incidencia en volumen y costos. Se utiliza para
calcular la participacion de valor porcentual en pesos del inventario y en cantidades (porcentual)
de unidades individuales de cada item (piezas ensambladas) que forman a un producto
terminado. Generalmente es utilizada para calcular los consumos para una base de periodos
anuales, reduciendo el tiempo y los costos de generar los pedidos pero principalmente para
prevenirse de un quiebre de stock (stockout) debido a los tiempos variables del abastecimiento
(LT de proveedores) y las variabilidades que puede presentar la demanda.

El analisis ABC posee una cantidad completa de férmulas para calcular lotes éptimos de compra
para cada clase de items, punto de reorden, tiempos de demoras y arribos de provisién, que son
utilizables cuando existen parametros justificables y variables coherentes de relacionar. La
intencion de su utilizacion en este trabajo, es hacer uso de sus aspectos cualitativos para
demostrar la viabilidad de aplicacion de esta herramienta en organizaciones pequefias,
permitiendo principalmente generar conocimientos de criterios que no se visualizan facilmente,
haciendo uso provechoso de los lineamientos mas importantes para el tratamiento de los items,
generando una proyeccion de mejoras en crecimiento y sistematizacion que permitan un
tratamiento enfocado a optimizar costos y recursos siendo uno de los méas destacados: el tiempo.
Es por ello que aqui se desarrolla y luego se demostraran los resultados alcanzados.

Con los datos de produccion relevados durante cinco meses, la informacion brindada por las
planillas histéricas y los conocimientos de sus duefios, fue posible proyectar el promedio
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mensual para un periodo mensual para luego hacerlo anual. Por ser la primera vez que se
desarrolla un estudio de estas caracteristicas, se plantearon -ademas del analisis anual-, tres
escenarios de andlisis ABC: mensual, trimestral y semestral. Para visualizar las posibles
variaciones que presentan los volimenes de cantidades en unidades y pesos. La intencion es
lograr un analisis detallado y efectivo para establecer pardmetros que permitan la adecuada toma
de decisiones para su tratamiento, principalmente en politicas de compras y administracion
interna de materias primas, generando un efecto positivo sobre la busqueda de optimizacién de
los costos logisticos.

A los fines del andlisis ABC, en la misma hoja de calculo donde se desarrollo el listado de
materiales, se asignan las siguientes columnas:

A. Cadigo del articulo, (en su defecto identificacion unitaria para cada uno).

B. Costo unitario del articulo (costo de adquisicién de las piezas a los proveedores).

C. Consumo de unidades mensuales de cada articulo (exactamente lo calculado en el punto 2 y
a posteriori con intencion de hacerlo en promedio para los meses consecutivos basdndonos en un
nivel de produccion minimo a procesar).

D. Consumo mensual en pesos (es el producto del costo unitario del articulo por la cantidad
consumida del mismo: BxC = D).

E. Porcentaje de consumo en pesos (la sumatoria de la columna D es el 100% del dinero. Para
cada consumo en pesos, de cada articulo, se calcula su equivalente porcentual).

F. Consumo mensual acumulado en pesos (sumatoria acumulada de la columna D).

G. Consumo mensual acumulado en porcentaje (sumatoria acumulada de la columna E).

Estas Gltimas cuatro columnas nos permitan conocer la informacion deseada del ABC.

Importante aclaracion: El consumo mensual de algunos articulos fue ajustado, sumandole los
items de los repuestos que se comercializan directamente desde el salon de ventas, sin pasar por
el &rea de taller.

Esa informacion fue extraida también de la planilla de control de ventas y produccién. Deben
incluirse ya que estamos calculando también esos articulos, por mas que no pasen por el area de
produccion, también se compran y se venden aunque sin valor agregado.

Es muy importante realizar un analisis detallado de los consumos y demandas para no hacer uso
inadecuado de la informacion.
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Analisis ABC para un periodo anual

A B C D E F G
Art Codigo Cto Cmo art cmo art Cmoen$ % Cmo | Cmo acumen $ |Cmo acum
Art Unitario | prom mes [prom anual en $ en %
bolill | 60062rsc3| $ 25,91 29 348| $ 9.016,68 337 $ 9.016,68 3,37
bolill 120105/ $ 28,29 28 336 $ 9.505,44 356| $ 18.522,12 6,93
bolill | 60072rsc3| $ 20,35 15 180| $ 3.663,00 137] $ 22.185,12 8,30
bolill 122901.7| $ 88,13 8 96| $ 8.460,48 317( $ 30.645,60 11,47
buje am418| $ 18,28 30 360[ $ 6.580,80 246| $ 37.226,40 13,93
fue 114|$ 7,23 47 564 $ 4.077,72 153| $ 41.304,12 15,45
fue 117]$ 8,75 44 528| $ 4.620,00 1,73| $ 45.924,12 17,18
jta 10005 $ 65,98 19 228| $ 15.04344 563| $ 60.967,56 22,81
jta 10001| $ 47,98 11 132| $ 6.333,36 237 $ 67.300,92 25,18
jta 10003| $ 59,40 10 120| $ 7.128,00 267 $ 74.428,92 27,85
jta 560 $ 73,17 9 108| $ 7.902,36 2,96 $ 82.331,28 30,81
jta 10090| $ 66,46 8 9| $ 6.380,16 239 $ 88.711,44 33,19
jta 4948| $ 68,93 7 84| $ 5.790,12 217 $ 94.501,56 35,36
jta 10007( $ 61,24 7 84| $ 5.144,16 192| $ 99.645,72 37,28
jta 10004 $ 51,30 7 84| $ 4.309,20 161| $ 103.954,92 38,90 A
jta 4944A| $ 105,07 6 72| $ 7.565,04 283 $ 111.519,96 41,73
jta 10025( $ 62,33 6 72| $ 4.487,76 1,68| $ 116.007,72 43,41
jta 10009| $ 60,92 6 72| $ 4.386,24 164 $ 120.393,96 45,05
jta 4964| $ 107,04 5 60| $ 6.422,40 2,40| $ 126.816,36 47,45
jta 10008| $ 61,24 5 60| $ 3.674,40 137 $ 130.490,76 48,83
jta 4962 $ 91,39 4 48| $ 4.386,72 164 $ 134.877,48 50,47
jta 10085 $ 7845 4 48| $ 3.765,60 141| $ 138.643,08 51,88
jta gm567| $ 222,45 2 24| $ 5.338,80 2,00 $ 143.981,88 53,87
jta gmO79| $ 177,42 2 24| $ 4.258,08 159 $ 148.239,96 55,47
tric 26/ $ 30,33 35 420 $ 12.738,60 477) $ 160.978,56 60,23
tric 34| $ 39,04 13 156| $ 6.090,24 228 $ 167.068,80 62,51
tric 28| $ 30,37 12 144| $ 4.373,28 164 $ 171.442,08 64,15
tric 24|$ 30,33 11 132] $ 4.003,56 150| $ 175.445,64 65,65
tric 25| $ 30,33 11 132| $ 4.003,56 150 $ 179.449,20 67,14
tric 40| $ 76,80 6 72| $ 5.529,60 207| $ 184.978,80 69,21
abraz 08| $ 1,10 139 1668| $ 1.834,80 0,69 $ 186.813,60 69,90
bolill 110165| $ 27,48 8 %| $ 2.638,08 0,99 $ 189.451,68 70,89
buje am412| $ 18,28 15 180 $ 3.290,40 1,23( $ 192.742,08 72,12
chapa avo5| $ 22,88 7 84| $ 1.921,92 0,72| $ 194.664,00 72,84
fue 138[$ 8,92 18 216| $ 1.926,72 0,72| $ 196.590,72 73,56
fue 266| $ 1158 9 108| $ 1.250,64 047| $ 197.841,36 74,03
jta 10013| $ 47,98 6 72| $ 3.454,56 129 $ 201.295,92 75,32
jta 10002 $ 47,98 4 48| $ 2.303,04 0,86 $ 203.598,96 76,18
jta rn026| $ 93,28 3 36 $ 3.358,08 126| $ 206.957,04 77,44
jta rn025( $ 81,70 3 36| $ 2.941,20 1,10( $ 209.898,24 78,54
jta 10063[ $ 77,66 3 36 $ 2.795,76 1,05/ $ 212.694,00 79,58
jta 10072 $ 71,37 3 36| $ 2.569,32 0,96| $ 215.263,32 80,55 B
jta 4960| $ 66,50 3 36 $ 2.394,00 0,90| $ 217.657,32 81,44
jta fd069| $ 65,74 3 36| $ 2.366,64 0,89 $ 220.023,96 82,33
jta 4930| $ 54,85 3 36 $ 1.974,60 0,74| $ 221.998,56 83,07
jta 10040| $ 77,66 2 24| $ 1.863,84 0,70| $ 223.862,40 83,76
jta 4907A| $ 54,85 2 24| $ 1.316,40 049 $ 225.178,80 84,26
jta 10014 $ 54,67 2 24| $ 1.312,08 049 $ 226.490,88 84,75
tric 35| $ 34,556 8 9%| $ 3.317,76 1,24 $ 229.808,64 85,99
tric 2537| $ 4417 6 72| $ 3.180,24 119 $ 232.988,88 87,18
tric 30| $ 32,77 6 72| $ 2.359,44 0,88 $ 235.348,32 88,06
tric tr3030| $ 71,25 3 36 $ 2.565,00 0,96| $ 237.913,32 89,02
tric pré00| $ 51,39 2 24| $ 1.233,36 046| $ 239.146,68 89,48
tue 575[$ 955 11 132) $ 1.260,60 047| $ 240.407,28 89,95
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*La sumatoria de la columna D (consumo en pesos de cada articulo), debe coincidir con el valor
acumulado final de la columna F (consumo acumulado en pesos). Del mismo modo la columna

abraz cinta| $ 1,00 76 912 $ 912,00 034 $ 241.319,28 90,29
abraz 02[$ 0,60 103 1236( $ 741,60 0,28| $ 242.060,88 90,57
abraz 09|$ 060 90 1080( $ 648,00 024| $ 242.708,88 90,81
abraz 01f{$ 110 39 468| $ 514,80 019 $ 243.223,68 91,01
abraz 04[$ 110 36 432| $ 475,20 018| $ 243.698,88 91,18
abraz 10($ 110 25 300( $ 330,00 012| $ 244.028,88 91,31
abraz 07($ 0,60 23 276 $ 165,60 0,06| $ 244.194,48 91,37
abraz 05/$ 060 21 252 $ 151,20 0,06 $ 244.345,68 91,43
abraz 21|$ 110 7 84| $ 92,40 0,03| $ 244.438,08 91,46
bolill 110731[ $ 39,92 2 24( $ 958,08 0,36 $ 245.396,16 91,82
chapa avc07| $ 14,00 4 48| $ 672,00 025 $ 246.068,16 92,07
chapa avc06| $ 13,90 3 36| $ 500,40 019 $ 246.568,56 92,26
fue 107|$ 9,28 10 120( $ 1.113,60 042| $ 247.682,16 92,68
fue 131{$ 757 12 144 $ 1.090,08 041 $ 248.772,24 93,08
fue 571$ 691 13 156| $ 1.077,96 040 $ 249.850,20 93,49
fue 230| $ 1449 6 72[ $ 1.043,28 039 $ 250.893,48 93,88
fue 213|$ 8,16 10 120| $ 979,20 037 $ 251.872,68 94,24
fue 207|$ 1141 6 72[ $ 821,52 031 $ 252.694,20 94,55
fue 267|$ 835 8 9%| $ 801,60 0,30 $ 253.495,80 94,85
fue 231|$ 6,65 10 120| $ 798,00 0,30 $ 254.293,80 95,15
fue 70($ 1044 6 72[ $ 751,68 0,28| $ 255.045,48 95,43
fue 162|$ 649 8 9%| $ 623,04 0,23| $ 255.668,52 95,66
fue 160/ $ 6,35 8 9%| $ 609,60 023 $ 256.278,12 95,89
fue f415|$ 11,82 4 48| $ 567,36 021 $ 256.845,48 96,10
fue 263[$ 7,61 6 72| $ 547,92 021 $ 257.393,40 96,31
fue 69|$ 757 6 72[$ 545,04 020| $ 257.938,44 96,51
fue 5|$ 744 6 72[ $ 535,68 0,20| $ 258.474,12 96,71
fue 253[$ 5,08 8 9%| $ 487,68 018| $ 258.961,80 96,90
fue 440[$ 553 7 84| $ 464,52 017| $ 259.426,32 97,07
fue 208|$ 586 6 72[ $ 421,92 0,16| $ 259.848,24 97,23
fue c214| $ 10,89 3 36| $ 392,04 015| $ 260.240,28 97,37
fue 264[$ 761 4 48| $ 365,28 0,14| $ 260.605,56 97,51
fue r213|$ 8,16 3 36| $ 293,76 011 $ 260.899,32 97,62
fue 310{$ 553 4 48| $ 265,44 010| $ 261.164,76 97,72
fue 65/$ 539 4 48| $ 258,72 0,10 $ 261.423,48 97,82
fue 206|$ 524 3 36| $ 188,64 0,07| $ 261.612,12 97,89
fue c231)$ 665 2 24| $ 159,60 0,06| $ 261.771,72 97,95
fue 121|$ 6,10 2 24( $ 146,40 0,05 $ 261.918,12 98,00
fue r208 $ 586 2 24( $ 140,64 0,05 $ 262.058,76 98,05
tric 32[$ 30,33 3 36| $ 1.091,88 041 $ 263.150,64 98,46
tric tr2130( $ 39,19 2 24( $ 940,56 035 $ 264.091,20 98,82
tue 535|$ 6,09 13 156| $ 950,04 0,36| $ 265.041,24 99,17
tue 580 $ 955 7 84| $ 802,20 0,30 $ 265.843,44 99,47
tue 201.5($ 1,05 45 540( $ 567,00 021 $ 266.410,44 99,68
tue 550{$ 450 10 120| $ 540,00 0,20| $ 266.950,44 99,88
tue 221.5($ 429 3 36| $ 154,44 0,06 $ 267.104,88 99,94
tue 530[$ 425 3 36| $ 153,00 0,06] $ 267.257,88 100,00
$ 267.257,88 v

de porcentajes E (porcentaje de consumo en pesos) y G (consumo acumulado porcentual).
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Analisis ABC

Observaciones generales

- Estas son las cantidades promediadas de materias primas (en cantidad de unidades y en pesos)
que anualmente deben circular en PRAV para dar soporte a la demanda. La ventaja mas
importante para el tratamiento de estos items es que ninguno esta sujeto a depreciaciones ni vida
atil limitada, podemos decir que no son perecederos.

Existe una cantidad limitada de materias primas que no se incluyeron en este analisis ya que son
items que poseen una demanda completamente incierta, pero al ser PRAV especialista en
transmisiones es politica definida mantener una unidad de éstos porque al momento de
presentarse la demanda es necesario contar con ellos para poder abastecer el requerimiento. Esos
items corresponden a semiejes de vehiculos importados o de alta gama y piezas de cardanes.
Estos articulos pertenecen a los items de clase A. Llegado el momento del tratamiento de esta
clase, parrafos mas adelante, se desarrollara el tratamiento y explicaciones correspondientes.

- De acuerdo a la informacién recabada de proveedores, tal como sucede con la mayoria de las
pequefias empresas, se esta sujeto a plazos de pago muy acotados. Para el caso de PRAV la
totalidad de proveedores solamente permiten un plazo de pago a 30 (treinta) dias, sin presentar
flexibilidades de pago. Fuera del término, puede enfrentarse a costos de recargos, que afectan
directamente al cliente o debe afrontarlos PRAV como un gasto que excede su presupuesto lo
que puede generar un desfasaje en los costos de los trabajos. En su defecto el retraso de los pagos
limita el envio de los materiales requeridos hasta la regularizacion de la situacion. (En el
tratamiento especifico de cada item se puntualiza cada situacion).

Principalmente por la necesidad de contar con los materiales para desarrollar el trabajo es que se
enfocan los esfuerzos financieros mensuales para el cumplimiento de los pagos.

- No es viable para el presupuesto de PRAV afrontar la financiacion de un monto elevado para la
adquisicion de materiales y tampoco cuenta con el suficiente espacio fisico para el
almacenamiento de los mismos.

- Una importante ventaja con la que PRAV cuenta es que los proveedores tienen LT (Lead Time:
Tiempos de demora) bajos, debido a la cercania de los mismos que se concentran en Buenos
Aires principalmente, siguiéndole Rosario y algunos centros de distribucién en la capital de la
provincia de Cérdoba.

- Los proveedores no cuentan con servicio de transporte, ellos preparan los pedidos y quedan a la
espera que sean retirados por cuenta del cliente o generan el contacto con el transporte que se
escoja para su retiro y envio. PRAV, trabaja desde hace una importante cantidad de afios con
diferentes empresas de transportes que realizan este trabajo y una de las ventajas que presenta es
que los diferentes servicios de transporte se encuentran cubiertas y respaldadas para el envio de
mercaderias. El costo de estos transportes esta relacionado con el tamafio de volumen y peso que
se envia.

- De acuerdo a los analisis del presupuesto mensual que se dispone (desarrollado en la ETAPA |
de esta dimension), se puede extraer la siguiente informacion:

valores promedio mensuales |pesos ($) |% de pesos$
Ingresos promedio 62000 100
Costo MP 23000 371
Costo Insumos 2000 3,2
Ctos y Gtos generales totales 36000 58,1
sumatoria 61000 98,387
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#Haciendo lectura del ABC, calculando para un periodo mensual, podemos observar que los
costos planteados de MP ascienden a: $22.270.

*Calculando en porcentajes tenemos que $22.270 equivalen al 35,9% de los ingresos,
sumandole el porcentaje mensual del costo de los insumos para produccién nos arroja un valor
del 39,1%.

Evidentemente estamos frente a la necesidad de hacer un exhaustivo trabajo de tratamiento de
los costos para poder optimizar los valores con el objetivo de lograr un incremento del margen
de ganancias (1,6 %). Asegurando ademas la necesidad de generar un incremento en los niveles
econdmicos de las ventas a través de un anélisis de segmentacion de las demandas y del
mercado.

- La intencion es continuar haciendo este analisis en los siguientes periodos consecutivos, para
comparar los detalles de las demandas acontecidas y volver a establecer los valores en base a
comparaciones reales de las conductas presenciadas y confirmar las variaciones tanto de
articulos y sus cantidades en los mismos meses 0 periodos cortos de éstos.

- Por todo lo analizado respecto a la capacidad presupuestaria y a las condiciones de los
proveedores, PRAV se encuentra solamente en condiciones de afrontar econdémicamente
adquisiciones mensuales de MP. Previendo un pequefio margen, en caso de enfrentar alguna
demanda excedente.

- El desafio aqui es lograr principalmente aliviar los tiempos incurridos en el control unitario de
las materias primas y los tiempos de preparacién de pedidos, ademas de permitir una
programacion de los requerimientos de tal forma que se genere un aprovechamiento del
transporte optimizando directamente los costos.

—>En la dimension de Direccion se detallara el desarrollo del sistema de informacién que sera
una herramienta fundamental para el control del inventario ya que tendré los niveles maximos y
minimos a mantener y generara reportes para analizar las necesidades de las futuras compras.

En base a la informacion adquirida y a las observaciones generales explicadas, a continuacion se
presentan las metodologias de tratamiento y control que se desarrollaron para cada clase de items
y las particularidades definidas sobre cada uno de ellos, en relacién a sus costos y volimenes
requeridos (internamente y los enviados por proveedores), como asi también las particularidades
para con cada proveedor.

Tal como se determin®, se realiza bajo el andlisis de periodos mensuales por lo que podrén
apreciarse imagenes del analisis ABC con volimenes menores, adaptados para cada mes.

e Observaciones especificas: Items clase C

- Abrazaderas: Se adquieren de a 100 (cien) unidades y se compran todas al mismo proveedor.
- Fuelles: Se adquieren de a 6 (seis) unidades y se compran todas al mismo proveedor.

- Tuercas: Se adquieren de a 25 (veinticinco) unidades y se compran todas al mismo proveedor.
- Chapa: No tiene restriccion de cantidad para su compra.

Estos items son los mas econdémicos pero presentan un consumo importante en las cantidades. El
objetivo es mantener una cantidad suficiente para no enfrentar una falta de ellos y que a su vez
su inspeccion no se convierta en una actividad que demande mucho tiempo para su control.

Para este grupo de articulos se disefio una planilla que permite un control sencillo, automatizado
y por sobre todas las caracteristicas “barato” ya que no demanda tanto tiempo en controlarlo y
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administracion, permitiendo generar un reaprovisionamiento por cantidades fijas de los items,
generando los pedidos segun los periodos especificados.
La estructura de la planilla consta de las siguientes referencias por columnas:

A- Costo unitario del articulo.

B- Consumo mensual de cada articulo.

C-Con restriccion de proveedor. Cuando el proveedor establece lotes de cantidades minimas a
adquirir, debiendo adaptarse a ellas (PRAV lo posee en: abrazaderas, fuelles, tuercas y chapas).
D- Cantidades a pedir en cada orden de compra.

E- Costo de recepcion de las cantidades adquiridas al proveedor. (DxA).

F- Diferencia de las cantidades de articulos con restriccion: (D-B). Al estar limitados por una
cantidad a adquirir, ésta sera utilizada para calcular cuanto tiempo durara esa compra.

G- Rendimiento de la compra en meses: (F/B). permite saber por cuantos meses estamos
cubiertos por la compra realizada.

H-Frecuencia de las compras en meses. Aqui se define/asigna el tiempo con el que deben
efectuarse las compras de acuerdo a las cantidades y a los lotes con y sin restricciones.

I- Aclaraciones de ciclos de compra. Notas respecto a la continuidad de los periodos de compra.
Por ejemplo: “pido 3 y 1 NO”, se genera el pedido durante tres meses y el cuarto mes no se hace
ya que el remanente de los meses anteriores permite contar con el stock que cubra el mes
siguiente, hasta que se genere nuevamente otro pedido con el mismo ciclo.

J- Prorrateo del costo de adquisicién de materias primas mensual. (E/H). Esta diferencia de costo
se presenta para los items que se adquieren y que su stock durara mas de un mes, mostrando el
costo el inventario utilizado mensualmente.

Aqui una porcién de la planilla para visualizar lo explicado y para demostrar que el mismo
método de administracion y control es posible utilizarlo para los items de clase B, y el caso
particular de dos items A, porgue las condiciones estan dadas por las caracteristicas de los items
y por pertenecer a los mismos proveedores y conjunto de articulos, permitiendo ademas
optimizar los costos de los pedidos generados y la utilizacion del mismo transporte:

A B C D E F G H 1 J
Art Codigo | Cto Cmo [CON CANT |CTORECEP [DIF CANT |RENDIM- |FREC DE |aclaraciones | PRORR de
Art Unit ($) |de Art [RESTR A CANT DE ART con EN MESES |COMPRA [de ciclosde |Cto ADQ MP
POR |PROV. PEDIR- [PROV. (DxA) |restricc (F/B) (meses) compra MENSUAL
MES (D-B) (E/H)

abraz 08|$ 110 139 100 200| $ 220,00 61 0 1,0[pido 3y 1NO | $ 220,00 (B
abraz 21({$ 110 7 100 100| $ 110,00 93 13 13,3 $ 8,28 [C
abraz 05|$ 060 21 100 100| $ 60,00 79 4 3,8 $ 15,95 |C
abraz cinta| $ 1,00 76 100 100{ $ 100,00 24 0 1,0 $ 100,00 [C
abraz 02|$ 060 103 100 100| $ 60,00 -3 0 1,0 $ 60,00 |C
chapa av05( $ 22,88 7 10| $ 228,80 3] 0,428571429 1lcompro2yelt{ $ 228,80 |B
chapa avco6( $ 13,90 3 3[$ 41,70 0 0 1,0 $ 41,70 |C
chapa avc07| $ 14,00 4 4| $ 56,00 0 0 1,0{pido4y 1NO | $ 56,00 |C
fue 114[{$ 7,23 47 6 48[ $ 347,04 1 0 1,0 $ 347,04 [A
fue 117|$ 875 44 6 48| $ 420,00 4 0 1,0 $ 420,00 |A
fue 266|$ 11,58 9 6 12| % 138,96 3 0 1,0[pido3y1NO | $ 138,96 (B
fue 138[$ 892 18 6 18| $ 160,56 0 0 1,0 $ 160,56 (B
fue 206($ 524 3 6 6 $ 31,44 3 10 2,0 $ 15,72 |C
fue 65|$ 539 6 6[$ 32,34 2 0,5 1,0[pido2y 1NO | $ 32,34 |C
fue 230[$ 1449 6 6 6 $ 86,94 0 10 1,0 $ 86,94 |C
fue 440|$ 553 8 6 12| $ 66,36 4 0,5 1,0[pido2y 1NO | $ 66,36 [C
fue 107|$ 9,28 10 6 12| $ 111,36 2 0,2 1,0 $ 111,36 [C
fue 131|$ 7,57 12 6 12| $ 90,84 0 0,0 1,0 $ 90,84 |C
fue 57($ 691 14 6 18| $ 124,38 4 0,3 1,0[pido4y 1NO | $ 124,38 [C
tue 575[$ 955 11 25 25| $ 238,75 14 13 2,0[pido2y 1NO | $ 119,38 (B
tue 580|$ 9,55 7 25 25| $ 238,75 18 2,6 3,0 $ 79,58 [C
tue 550|$ 450 10 25 25| $ 112,50 15 15 2,0|pido2y 1NO | $ 56,25 |C
tue 2015|$ 1,05 45 25 50| $ 52,50 5 0,1 1,0 $ 52,50 |C
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Ademas de tener por primera vez el conocimiento de las cantidades necesarias de adquisicion,
éstas definiciones posibilitan otros beneficios para su administracion, a saber:

- Abrazaderas y fuelles: se adquieren del mismo proveedor, y la facilidad se centra en poder
realizar el pedido por medio de un correo electrénico. Por lo que se gener6 un archivo fijo para
ser enviado todos los meses activando asi el pedido de las piezas de acuerdo a las
especificaciones de la planilla. EI proveedor de estos items es uno de los mas rigurosos para con
el cobro de sus facturas, por lo que, tener una programacion de los requerimientos, permite
también programar los requerimientos de dinero necesarios para mantener el ciclo.

Una vez generado el pedido, el tiempo maximo de demora en dias hébiles es de cuatro dias.

- Tuercas: se adquieren de un proveedor local (de Villa Maria). De la misma manera, se tiene
una planilla que mes a mes se utiliza para (via telefonica o correo electrénico) generar el pedido.
Al ser un proveedor local los tiempos son horas, generando el pedido antes de las 10 de la
mafiana éste se encuentra disponible para el retiro en su depdsito por la tarde, en su defecto al dia
siguiente.

Cuando ingresan cualquiera de los tres articulos mencionados a las instalaciones de PRAV, se
controlan en el puesto de embalaje, como toda materia prima que ingresa. Dificilmente estos
items presenten defectos que requieran ser devueltos a los proveedores, por lo que e la mayoria
de los casos se dirigen directamente para ser almacenados en las géndolas del nuevo depdsito en
el area de produccién, ya que de alli se aprovisiona directamente a los puestos, por eso es que
éstos articulos se almacenan en su mayoria alli y no en el salon de ventas, para éste se llevan una
cantidad de unidades fijas (para cada modelo de: abrazaderas: 10, fuelles: 5, tuercas: 10),
haciendo un control generalmente cada semana para reponer los casilleros que requieran.

- Chapas: Se adquieren de un proveedor que suministra ademas otros articulos que también se
adquieren mensualmente (con variaciones de articulos y cantidades). Entonces, cada mes que se
genero algun pedido a este proveedor se aprovecha el contacto y el transporte para generar el
pedido y despacho de las mismas. Estas se almacenan en el area de produccion ya que solamente
se utilizan para la reparacion de las piezas.

Entendido el manejo de esta parte importante del inventario, donde redujimos el tiempo invertido
en control por la estandarizacion de las cantidades y ciclo de adquisicion, pasaremos a las
siguientes clases.

e Observaciones especificas: Items clase B

Si nos referimos a la definicién tedrica de este grupo podemos decir que éstos items representan
una parte importante del uso en pesos y que el objetivo es hacer un uso eficiente en el control de
estos inventarios porque genera ahorros notables, por ello se utilizan métodos de control de
mediana sofisticacion, la concepcion de tratamiento es mantenerlos en “piloto automatico”.

En los intentos de definir el tratamiento adecuado para la gestién de éstos, partiendo de las
observaciones generales realizadas y del contexto en el que se encuentran, se arrib6 a dos
conclusiones importantes, dentro de esta clase de items B encontramos las siguientes situaciones:

- Atrticulos de similar comportamiento que los items C: abrazaderas, fuelles, chapa y tuercas
que al tener un consumo mayor en cantidad de unidades y alguna leve diferencia en sus costos,
se ubicaron en la clase B, para los cuales ya se definié un tratamiento.
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- Aunque todavia no los hayamos desarrollado, si observamos la planilla, podemos visualizar
que gran parte de los items que se ubican en la clase B, se corresponden con el articulo de juntas
que son los predominantes en el grupo de la clase de items A. Esto se debe a que su
comportamiento es exactamente inverso a lo que acontece con los items C, ya que presentan un
consumo menor en cantidad de unidades (su costo no varia).

Como la intencién es aprovechar los datos de los requerimientos para poder coordinar con los
pedidos méas voluminosos de abastecimiento que vengan de un mismo proveedor y/o compartan
fletes, luego de las observaciones mencionadas, se definieron para mantener en “piloto
automatico” al grupo de articulos que poseen una demanda media respecto a los grupos de clase
Ay C, formado por: tricetas, bolilleros y bujes estriados.

Estos articulos comparados con las deméas unidades no son numerosos pero constituyen una
porcion muy importante del uso en pesos entre las materias primas de PRAV Transmisiones.
Entonces, con la intencion de hacer eficiente su adquisicion e intentar generar ahorros, se definid
el siguiente tratamiento:

- Como se fijo un periodo mensual de adquisicion de estas piezas, por los motivos expuestos en
las observaciones generales, cada vez que se quiere generar un pedido del articulo juntas (items
de tratamiento clase A) ya que los proveedores son los mismos, por consiguiente se aprovecha el
mismo transporte, se constata el nivel de existencias de estos items y en caso de estar sobre el
limite de sus cantidades minimas establecidas, se genera un pedido de las unidades
conjuntamente con el otro pedido.

Para este tipo de items, (tanto como para los de clase A) es importante estar atentos a las posibles
promociones o descuentos por cantidad de los proveedores.

- Si bien estos items seran controlados desde el sistema informatico, existe esta planilla de
Unica pagina, que permite una visualizacion rapida y facil, la misma se encuentra en la estanteria
de almacenamiento de estos items en el salon de venta ya que por sus tamafios y amplitud de
aplicacion se encuentran en la misma goéndola:

Precios actualizados al: 8/2011

Codigo [ Cto Unitario |promcmo | cant min [ Cto mes de cant faltantesde |observaciones
Art Art %) mes a tener MP fecha | 5qquirida | Proveedor pedir
tric tr2130| $ 39,19 2 2| $ 78,38
bolill 110731{ $ 39,92 2 2| $ 79,84
tric pré00| $ 51,39 2 2[$ 102,78
tric 2|3 30,33 3 2| $ 90,99
tric tr3030| $ 71,25 3 2| $ 213,75
tric 30| $ 32,77 6 3% 196,62
tric 2537| $ 44,17 6 3% 265,02
bolill 110165 $ 27,48 8 4 $ 219,84
tric 35| 3% 34,56 8 4 $ 276,48
buje am412| $ 18,28 15 10| $ 274,20
buje am418| $ 18,28 30 10| $ 548,40
tric 26| $ 30,33 35 20/ $ 1.06155
bolill 122901.7| $ 88,13 8 5 $ 705,04
bolill 60072rsc3| $ 20,35 15 5 $ 305,25
bolill 120105 $ 28,29 28 15| $ 792,12
bolill 60062rsc3| $ 25,91 29 15| $ 751,39
tric 40| $ 76,80 6 3% 460,80
tric 24| $ 30,33 11 5 $ 333,63
tric 25| $ 30,33 11 5 $ 333,63
tric 28| $ 30,37 12 5 $ 364,44
tric 348 39,04 13 5 $ 507,52
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e Observaciones especificas - items clase A:

De acuerdo a la clasificacion ABC, los items de clase A pueden presentarse bajo dos escenarios:
- Ser pocos y muy criticos, muy costosos y de bajo/medio volumen de movimiento, o bien
- No ser tan costosos pero de gran movimiento.

Por su alta importancia deben controlarse detalladamente y tomar decisiones estratégicas para su
administracion y disponibilidad. Los lineamientos perseguidos para la optimizacion de la gestion
de éstos, bajo condiciones de incertidumbre de la demanda (variabilidad) se centran en:

- Estimar y tratar de influenciar la demanda. Lograr atraer clientes. Generar prondsticos correctos
y modificar las variables a favor de la empresa.

- Estimar y tatar de influenciar a los proveedores para generar mejores y provechosas relaciones.
- El objetivo es subir la demanda asi justificar el incremento en la provision de mayor cantidad
de piezas.

Sobre estos aspectos es donde se ubican exactamente estos items, en PRAV. Su totalidad cumple
con el comportamiento de los dos escenarios, items no tan costosos pero con gran movimiento,
que a la vez es relativa sus cantidades demandadas mensualmente y también items muy costosos
con volUimenes variables, pero gracias a la recopilacién de datos es posible establecer un
promedio para el calculo de los lotes.

En las especificaciones y tratamiento de los items clase B y C, se desarroll6 el ordenamiento y
programacion a mantener para la adquisicion de un gran namero de articulos, quedando exento el
item ‘juntas’.

Al momento de realizar el analisis correspondiente con el equipo de trabajo, para definir los
paramentos de control para este articulo, surgieron interesantes aportes a saber. Del total de las
juntas se presentan:

- Juntas con bajo promedio de demanda mensual, (entre 2 y 6) de costo intermedio comparado
con sus equivalentes. Estas corresponden a autos de gama media y vehiculos utilitarios -de
trabajo- que en su mayoria son utilizadas para trabajos demandados por los clientes en procesos
internos en el taller.

- Juntas que presentan un consumo mas elevado en su promedio, y es apreciable la diferencia,
que coinciden con modelos de vehiculos que ya poseen mas afios de antigliedad pero que estan
muy presentes en el mercado (no por presentar un crecimiento si no por su participacion en el
consumo), para las cuales solamente una parte es procesada dentro del taller y la otra es vendida
directamente desde el salon de ventas, sin pasar procesos de valor agregado dentro del taller.

- Las ultimas juntas destacadas son las mas costosas, perteneciendo éstas a vehiculos de gama
alta y algunos 4x4 de las cuales mensualmente algunas unidades se procesan.

Para el total de estas juntas (29 articulos), se cre6 un sistema de seméaforo, donde los colores, (tal
como los conocemos) definen el estatus del inventario, permitiendo una facil lectura y deteccion
visual de los niveles de existencias mostrando la necesidad de compra, cuando sea necesaria su
reposicion.

Por ejemplo, la junta de Chevrolet Corsa, con proyeccion mensual de 8 unidades posee el
siguiente indicador:

Codigo » 18.20.06 | 7-10090 o
Es una goma gruesa de color, posee base de iman que
8 4 adhiere a la estanteria metalica, con un pinche negro se
sefiala la posicién de cantidades en la que se encuentra.
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Quien fuese el encargado de hacer un relevamiento del nivel de estos articulos, muy facilmente
podra identificar por los colores. Definiendo el tratamiento:

- Verde: el status del inventario se encuentra en una posicién mayor que la de su punto de
reorden definido, no hace falta pedir.

- Amarillo: me marca en la planilla su nivel (correspondiéndose por codigo), el encargado de
generar los pedidos de compra analizara la viabilidad de adquisicion.

- Rojo: se encuentra en su nivel minimo debiendo confeccionar un pedido que puede llevar a su
valor maximo (8 en el caso del ejemplo) o adquirir una cantidad menor de ésta.

Con esta informacion fue posible confeccionar los pedidos de acuerdo a las disponibilidades
monetarias para afrontar las compras, el estado de la cuenta corriente para con ese proveedor,
aprovechar la confeccién de un pedido para alcanzar los montos o considerando posibles ofertas
que pueda tener un proveedor, hasta el aprovechamiento de un mismo transporte.

Lograr definir un tratamiento para esta gran cantidad de articulos que en PRAV se utilizan como
materias primas y que ademas se comercializan, no solamente permitié generar la informacion
detallada y confiable que se utilizaba paralelamente para darle forma al sistema informatico,
ademas, comenzar a contar con elementos de control y administracion genero, entre otros
beneficios, un mejor aprovechamiento del tiempo ya que, en primer lugar, se dejo de consumir
tanto de éste en controlar el stock disponible. La optimizacion de los tiempos no es solamente
producto de este pequefio (aunque no menor) apartado, la consecucion de todo el proyecto en
conjunto con todo el equipo de trabajo lo posibilita. Es por ello que fue posible continuar con los
avances y mejoras de procesos:

- Se desarrollé un anéalisis muy similar para con otros materiales, como materias primas e
insumos para cardanes con sus detalles y especificaciones de aplicacion para seguir alimentando
su base de datos de conocimientos e informacion para la formacion del equipo de trabajo.

- En estos meses se desarrollé por primera vez la contabilizacion de todo el inventario con la
intencion de mantener el control en el tiempo.

- Catalogo completo de juntas homocinéticas y deslizantes con los detalles y especificaciones
de aplicaciones y modelos. Realmente esta es una gran fortaleza que PRAV tiene ya que conoce
con detalle las relaciones que pueden establecerse entre los vehiculos y las diferentes ofertas
disponibles en el mercado de reposicion.

Pero... ¢{Solamente se utilizan materias primas?

Seguro que no. Para lograr entregarle al cliente un producto (o servicio), mediante un tratamiento
de agregado de valor, en la totalidad de los casos, es necesario de la utilizacién de otros
materiales que posibiliten la consecucion de los procesos, esos materiales se llaman insumos de
produccion. Veamos como es posible someterlos a un tratamiento sistematizado.

- Tratamiento de insumos de produccion

En la dimension de Diagnostico se realizé un relevo completo de todos los materiales que en
PRAYV se utilizan. Estos insumos se encuentran todos almacenados dentro del area de taller, en
su mayoria distribuidos por los diferentes puestos donde se los requiere. Por ejemplo: los
electrodos estan en el banco de soldado, pinturas en el puesto de embalaje, y asi con cada uno.
Estos también se adquieren por cantidades (dependiendo su unidad de medida) aunque sus
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periodos de consumo son un tanto relativos. Estos materiales también son adquiridos de
proveedores externos, con la diferencia y ventaja que todos ellos se encuentran en la misma
ciudad. A los fines contables se les asigno un valor promediado, pero para coordinarlos dentro
del flujo de recursos y de abastecimiento es que se generd un sistema muy sencillo para su
control, mediante tarjetas de reposicion:

TARJETA DE REPOSICION TARJETA DE REPOSICION

DETALLE DETALLE

GRASA NEGRA NYLON TUBULAR
INSUMO: INSUMO:
CODIGO: limit YPF CODIGO: N#5
PROVEEDOR: |YPF Caon PROVEEDOR: |POLIGAR
CANTIDAD A CANTIDAD A

1uni
PEDIR: unidad PEDIR: 2 rollos
CONTENIDO |20Kg- GRASA NEGRA CONTENIDO |5 kg nylon tubular
RESPONSABLE |Alejandro RESPONSABLE |Daniel
ALMACENADO ALMACENADO .
EN: Puesto de armado EN: Puesto embalaje

Es posible visualizar que cada tarjeta tiene un responsable, para el control de ese insumo, que
corresponde con el responsable de mantenimiento de tal &rea o puesto. La responsabilidad es por
division de trabajo y obligaciones que ameriten el buen accionar que afecta al equipo en su
conjunto. Cada tarjeta, de cada insumo, contiene los datos suficientes para poder identificar y
generar un pedido al proveedor correspondiente.

Su activacion se genera cuando el operario responsable retira la tarjeta (que se encuentra ubicada
en el mismo espacio donde se dispone el insumo), para colocarla en un espacio visible y definido
de comunicacion entre las secciones (pizarra grande al lado de la puerta principal). Desde el
momento que coloca la tarjeta s6lo pueden pasar unas pocas horas hasta ser retirada por personal
de administracion para generar el pedido al proveedor correspondiente, habitualmente la
reposicion se hace en menos de 24 horas habiles.

El insumo ingresa a la seccion de taller junto con su correspondiente tarjeta para colocarse
ambos nuevamente juntos y comenzar el ciclo, hasta la proxima necesidad de reposicion.

Este sistema de control esta basado en el principio Kan Ban: método utilizado como disparador
de necesidades, basando en el control de tarjetas con un flujo de circulacion y detalles definido,
desarrollado para planificar automaticamente el flujo de recursos bajo el concepto de pull
(arrastre). Kan Ban es un herramienta que utiliza el JIT (justo a tiempo), pero es un método que
puede aplicarse independiente de la adecuacion que tenga la organizacion al JIT.

Justo a Tiempo se fundamenta en el principio de comprar o producir sélo aquello que se necesita
cuando se lo necesita, permitiendo reducir los niveles de stock, el tiempo de puesta a punto, los
costos generales y costos de la no calidad, como asi también la reduccién de los tiempos 0ciosos
y desperdicios. Su optimizacién posibilita el aumento de la productividad, competitividad y
velocidad de respuesta a los requerimientos de los clientes, internos o externos.

Claramente éste es otro de los principios en los que busca reflejarse este proyecto y que hasta el
momento, con todo lo desarrollado ha tratado de demostrarlo.
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Mientas los andlisis contintan, los avances se desarrollan. Claro, es la idea de las practicas de
mejora continua.

Estamos en condiciones de arrojar las primeras conclusiones luego del extenso procesamiento
realizado, para adoptarlas y continuar desarrollandolas como medidas de desempefio evolutivo:

e Al comenzar a practicar la implementacion de procesamiento de mas de dos unidades en
simultaneo, al finalizar el proceso y distribuir el tiempo de mano de obra utilizado para la
produccién de cada una, la cantidad total de minutos asignados (el tiempo total consumido
dividido la cantidad de semiejes realizados) resulta ser menor que en el procesamiento de piezas
individuales, por lo que, siempre que haya piezas a tratar con caracteristicas similares de tamafio
y procesos por puesto de trabajo, se determina implementar: procesamiento en serie.

e En los productos en los que se observaban tiempos elevados de proceso, se tomaron esos casos
particulares para estudiarlos y desarrollarlos entre el grupo de operarios, con el objetivo de
analizar las causas y ver cuales son los requerimientos para mejorar el procedimiento, generando
capacitacién y adecuacién al trabajo en equipo.

Las capacitaciones fueron definidas para la media jornada de los dias sabados, con la intencion
de mantenerlas en el tiempo. En la dimension de Direccion se detalla este aspecto.

e Durante las capacitaciones técnicas y de desarrollo de métodos de produccidn, se practicaba
produciendo (reparando) de a mas de tres, cuatro y hasta once unidades del mismo producto
(modelo y aplicacion). Su tratamiento, también se realizaba completando una ficha de trabajo
(orden) donde se contabilizaban los tiempos de mano de obra por proceso (descontando las horas
totales de capacitacion y entrenamiento) y las cantidades de materiales utilizados. Por mas que se
realizaban con finalidad de aprendizaje y formacion, al finalizarlas habia que asignarles un valor
econdémico de costo para almacenarlas en las géndolas a la espera de su demanda y venta. Al
momento de prorratear los costos fue evidente que el costo final unitario era menor que si se
hubiesen procesado individualmente porque el tratamiento en conjunto significo la utilizacion de
Menos recursos, por citar algin ejemplo:

- No todos los palieres (ejes) estaban torcidos, por lo que algunos si se balanceaban y otros no.

- Algunas puntas estriadas o roscas requerian de trabajos de torno para repararlas y otras no.

eEsto genera que el costo final del producto sea menor, traduciendo al cliente el siguiente
beneficio: productos y servicios mas econdmicos manteniendo el mismo nivel de calidad y
presentacion.

. A los modelos de semiejes para los que se observa una demanda (venta) mayor a cinco
unidades mensuales, (entre la produccion por orden de cliente y para mantener el stock), se
definieron como productos a producir para comercializar directamente desde géndola, siempre y
cuando el diagnostico de la pieza lo permita. Manteniendo el ofrecimiento de las dos calidades:
semi-nuevo y nuevo. Permitiéndole al taller desarrollar mejores procesos productivos.

e Para la produccién de stock de cada modelo definido e identificado, se generaron fichas de
produccion (individuales y permanentes) con las cantidades establecidas a procesar y mantener,
con los detalles del producto, las cuales sirven para el control de produccién y son disparadoras
de las nuevas 6rdenes de procesamiento cuando se detecta faltante de existencias en estanterias.

De acuerdo a la informacion historica y actual relevada y a los conocimientos transmitidos por
los operarios de PRAV, se pueden extraer las primeras siguientes hipétesis:
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e Las cantidades demandadas de trabajos de semigjes, si bien poseen un comportamiento bastante
estable y semejante en los diferentes meses, puede apreciarse un leve incremento de la demanda
en algunos meses del afio. Se estima que este comportamiento est4 asociado a que los usuarios
realizan mantenimiento de sus vehiculos en épocas de vacaciones.

eEn los ultimos afios, como consecuencia de los avances y crecimientos que ha presentado
PRAV se detecta un incremento de participacién de un target de clientes de gama alta de
vehiculos, afectando directamente a la economia de la pyme.

e Acompafando el item anterior y debido a la implementacion de desarrollos internos para
incrementar la capacidad de procesamiento, es posible observar un incremento en el
procesamiento de cardanes.

Si bien antes no se tenia conocimiento exacto sobre qué y cuanto realmente se procesaba, el
personal conoce el movimiento interno por lo que es posible realizar esta comparacion.

e Se define como conveniente realizar revisiones mensuales sobre los datos relevados de
produccién durante el primer afio e ir extendiendo a bimestral y luego trimestral en los afios
consecutivos, para fortalecer los prondsticos y estadisticas permitiendo mayor exactitud respecto
a las cantidades demandadas y producidas, diferenciando las épocas con mayores y menores
consumos Yy demandas. Hasta que se posea en su totalidad el sistema informatico en
funcionamiento que agilice el procesamiento y reportes de informacién, para continuar con las
mejoras y optimizaciones porque tal como se plantea durante todo el proyecto es una actividad
incesante, por eso se llama mejora continua.

v Estrategias logisticas de crecimiento. Planteos de crecimiento en ventas y nuevos clientes

En este momento se plantea la necesidad de una mirada global de la situacion real actual y de los
datos logrados mediante el relevamiento y andlisis, (Diagnoéstico, Disparadores y Desarrollo) en
combinacion con las lecturas de experiencia que aportan sus duefios y trabajadores con afios de
experiencia y atencion del mercado y sus movimientos.

No es el objetivo de esta exposicion tratar las estrategias de definicion de un mix comercial ni los
planteos de comercializacion, pero a los fines de cumplimentar coherentemente las tematicas,
permitiendo entender la vision del cubo mégico, es que se explican brevemente algunas
cuestiones puntuales, que hacen referencia a esas areas.

Las preguntas que nos planteamos como punto de partida son:

- ¢Como podemos definir/clasificar el mercado?

- ¢Qué productos/servicios buscan los clientes?

- ¢COmo es la relacion de esa informacion (del mercado) dentro de nuestra organizacion?
- ¢Qué y cudles items son los que se procesan?

- ¢Cuales son los productos de mayor rotacion?

Si retomamos los primeros planteos en el desarrollo de la etapa Ill, estos interrogantes se
asemejan a aquellos, l6gicamente y es en cada una de estas situaciones donde se visualiza la idea
de la interaccion de la informacion como si fuese en un cubo magico donde toda la informacion
esta volcada en el cubo y de acuerdo al perfil o faceta que se desea analizar se desarrollan las
observaciones, ya que es la misma informacién pero desde otra lectura, otra dptica. Lo primero
que se decidio analizar, mediante una reunion conjunta, fue la otra cara de la informacion que
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proporcionan las cantidades de produccion y venta de acuerdo a las diferentes demandas del
mercado consumidor.

La informacion que poseen las personas debido a la experiencia en el manejo de las
comercializaciones, de las demandas y exigencias del mercado consumidor es muy importante.
En el caso de PRAV, podemos destacar que el duefio, al estar permanentemente en contacto y
asesoramiento con los clientes, principalmente los de consumo de cantidades como talleres,
concesionarios, agencias oficiales, tiene conocimientos suficientes para definir el
comportamiento y exigencias de los usuarios/consumidores respecto a la amplia gama de ofertas
relacionada con la cantidad de modelos y gamas de vehiculos existente.

En PRAV, como tantas otras realidades, se presentan una cantidad de productos y servicios muy
diferentes entre si lo que tiene una relacion directa con el mercado consumidor. El objetivo es
saber cual es la posicion frente al mercado (posicionamiento de la organizacion) y como es el
comportamiento de los productos y servicios en cuanto a su crecimiento y participacion dentro
del mismo mercado.

Volvamos a retomar lo mencionado luego del analisis de las cantidades producidas y
demandadas de la planilla de control de produccion, antes del anélisis ABC. Nos preguntamos:

- ¢ Donde estamos parados? ¢Qué parte del mercado estamos atendiendo? ¢ Cuéles son las
preferencias y necesidades que satisfacemos?

- Por qué hay piezas que tienen mas demanda? ¢ Por qué hay otras que los clientes demandan
menos?

En ese momento mencionamos la existencia de una matriz que permite encuadrar y clasificar los
productos ofrecidos y analizar ademas los comportamientos que se presentan en el mercado y
como se comportan los clientes.

Esta herramienta, al tratarse de una perspectiva de relevamiento, es posible desarrollarla en
conjunto con el analisis FODA en la dimension de Diagndstico, en este caso se plantea en este
momento ya que esta usandose como una herramienta estratégica de crecimiento de ventas y
nuevos clientes. Ahora estamos en condiciones de desarrollarla.

- Analisis de crecimiento y participacion de los productos: matriz BCG

Recibe el nombre de BCG referenciando al grupo consultor que la credé (Boston Consulting
Group).

La matriz estd dividida en cuatro cuadrantes, cada unidad se ubica en alguno de estos y tendra
una posicién diferente de flujo de fondos, administracion diferente y una posicion de la empresa
en cuanto que tratamiento debe darle a su portafolio (estructurar, sostener o eliminar los
negocios). La misma se basa en dos dimensiones principales:

o El indice de crecimiento de la industria/mercado, que indica la tasa de crecimiento anual del
mercado de la industria a la que pertenece la empresa.

o La participacion relativa en el mercado, que se refiere a la participacion en el mercado de la
Unidad Estratégica de Negocios con relacion a su competidor mas importante. Se divide en alta
y baja y se expresa en escala logaritmica.

Las unidades se categorizan, segun el cuadrante donde queden ubicadas. Veamos las
caracteristicas de cada cuadrante para luego desarrollarla adaptandola a cada realidad, en este
caso para PRAV Transmisiones:
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Crecimiento del

mercado 4

ESTRELLA INTERROGACION
Unidades que necesitan recursos e Oportunidades aun no explotadas que
inversiones para poder explotar sus aparecen como muy atractivas debido a
oportunidades. su alta tasa de crecimiento de mercado.
*Alta participacion relativa en el ;| *Baja participacion en el mercado

Alta | - mercado *Mercados creciendo rapidamente
*Mercado de alto crecimiento *Demandan gran cantidad de efectivo
*Consumidoras de grandes cantidades ' para financiar su crecimiento
de efectivo para financiar el . *Generadores débiles de efectivo
crecimiento *Evaluar invertir para convertirlo en
*Utilidades significativas estrella 0 no y desecharlo.
VACA PERRO
Dominan el mercado, pero no esta en Componentes del portafolio que tienen
crecimiento ni se puede esperarlo. participaciones bajas y estan en
Operarlos como generadores de dinero: . disminucion.
*Alta participacion en el mercado *Pueden generar pocas utilidades o a

Baja *Mercados de grecimien_to lento veces, pér<_ji(_1as. 3
*Generan mas efectivo del que ! *Baja participacion en el mercado
necesitan para su crecimiento *Mercados de crecimiento lento
*Pueden usarse para crear o desarrollar ; *En general son re-estructuradas o
otros negocios eliminadas
*Margenes de utilidad altos

Localizar las unidades que PRAV ofrece en su cuadrante correspondiente tiene como objetivo
definir una adecuada segmentacién para una planificacion estratégica en el ofrecimiento de sus

Alta

Participacién
en el mercado

Baja

productos al mercado, ademas de un tratamiento trascendental para cada uno de ellos:

- Estrellas: Barras cardanicas (todas), semiejes de vehiculos 4x4 y 4x2 de gama alta (costosos y

alta tecnologia) y las piezas (items) para venta directa (sin procesamiento) de estos modelos.

- Interrogacion: Por su poca participacion se ubican a los semiejes de vehiculos importados y

barras cardanicas de tractores y cortas, presentando margenes de ganancias interesantes.

- Vaca: Semiejes y articulos de vehiculos de gama media, son econémicos aunque NUMErosos
en el mercado y presentan una importante demanda.

- Perros: Semiejes de vehiculos antiguos que no poseen el sistema homocinético.

Habiendo definido una conforme y segura localizacion, se prosigue a ensamblar para cada uno
de estos segmentos las particularidades que fueron desarrollandose a lo largo de todo este
proyecto para definir, como planteamos, una planificacion estratégica que permita un
crecimiento sobre el mercado pero principalmente brinde lineamientos para mejorar la gestion
interna de los procesos enfocados a los dos flujos mas importantes: los flujos de materiales y de
informacién que fortalezcan la integracion logistica y con la calidad total, motores de este
proyecto.
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Perros

Definimos para este segmento a los semiejes que por su antigiiedad presentan otro sistema de
transmision. Estos vehiculos se encuentran desprotegidos en el mercado y ya hace unos afios que
PRAYV aplica un sistema de reforma adaptandolas al sistema homocinético. Esta prestacién se ha
hecho conocida ‘de boca en boca’ entre aficionados a los vehiculos de coleccion, llegando a
procesar trabajos enviados de otras provincias. Esos clientes no presentan inconvenientes por
espera ni por dinero, ellos desean su vehiculo en funcionamiento.

Este tipo de trabajos poseen la desventaja de demandar elevados tiempos de trabajo, tiempos de
mano de obra directa y muchos de estos vehiculos pertenecen a segmentos de clientes que
requieren precios bajos.

Al momento de definir un tratamiento para estos “perros”, los duefios no desean dejar de
atenderlos, mas precisamente por ser vehiculos antiguos de coleccién. Ademas, representan una
publicidad muy buena para PRAV. Entonces se determind que estos trabajos deben adecuarse al
ritmo de la produccion y no al revés, o sea no se van a invertir esfuerzos ni dinero en mantener
en stock piezas exclusivamente para estos modelos. Seran trabajos especiales que posiblemente
demanden una pequefia cantidad mayor de tiempo.

Interrogacion

Mencionamos aqui a:

- Semiejes de vehiculos importados: Su participacion es baja ya que son un numero reducido en
el mercado actual para el que se trabaja, comparandolo con la otra masa de vehiculos, pero los
hay. Por el target que presentan a nivel general, estos vehiculos suelen ser llevados a los
concesionarios oficiales para que les realicen mantenimiento, no obstante a PRAV suelen llegar
de ellos, y aunque tengan una participacién muy baja, las instalaciones e infraestructura actual
permite realizarle los tratamientos necesarios, sin presentar inconvenientes. Mas alla de las
gamas, semiejes son semiejes y para PRAV no presentan inconvenientes su tratamiento.

- Barras cardanicas de tractores largas y cortas: Presentan poca frecuencia, puertas adentro de
PRAV, pero se conoce que poseen un crecimiento paulatino, son trabajos que reportan margenes
de ganancias interesantes. Las barras cortas, en las condiciones actuales del taller, son posible de
procesarlas pero con las largas se presentan mas inconvenientes por la carencia de equipamiento
para su tratamiento. Para ambas, por sus caracteristicas particulares, hay trabajos que deben
tercerizarse en lo que respecta a torneria, significando esto elevar el costo final del producto,
afectando al cliente o percibiendo una ganancia menor.

Luego del andlisis pertinente, se define mantener el tratamiento de las barras cortas y enfocar
todos los esfuerzos hacia la adquisicién de los equipamientos planificados, especulando que con
ello, gran parte de estas grandes piezas podran tratarse.

Para estos dos grupos, poco predecibles en su comportamiento y demandas que puedan
efectuarse, se define, ademas de las particularidades descriptas para cada uno, no generar
esfuerzos mayores para el mantenimiento de cantidades de items en inventario para
abastecerlos, estar atentos a ofertas o posibilidades beneficiosas que permitan s6lo mantener las
cantidades minimas de stock de piezas, como asi tampoco es viable generar produccién de stock
para ofrecerlas como productos terminados.
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Vacas

Como “vaquitas” se definen los semiejes y articulos de vehiculos de gamas media y media-baja.
Conforman una porcion muy grande e importante en el mercado. Segun la informacion y detalles
gue fueron almacenandose durante todos estos meses en las planillas de control de ventas y
produccién fue posible analizar y subdividir dentro de este segmento dos nichos especificos y
estratégicos para los cuales se desarrollan diferentes estrategias, a saber:

- Utilitarios: Vehiculos utilizados como elemento de trabajo para cargas y/o viajes.
Este grupo de clientes busca calidad para sus vehiculos, claro que demuestran interés en el costo
pero al ser vehiculos de trabajo pretenden una solucion duradera y confiable.
Mediante la informacién de produccion fue posible observar que estas piezas activan en su
mayoria o6rdenes de trabajo de clientes para el taller, 0 sea, en un alto porcentaje del total de
estos clientes deciden hacer mantenimientos completos y cambios de piezas, asegurandose un
buen trabajo y durabilidad del mismo por un extenso periodo de tiempo.
Como estos modelos estan correctamente identificados, se decide generar produccion de stock
para ofrecer el recambio directo de las piezas, cuando sea viable segin los requerimientos
especificos de las piezas del cliente y cuando no es viable porque el semieje no justifica un
recambio y reparacion completa de la pieza, si generar la entrada de la orden de trabajo de cliente
al taller.

- Vehiculos de calle: En este grupo a su vez se genera una subclasificacion,

Vehiculos econémicos: Vehiculos de modelos anteriores al afio 2.000. Estos clientes en su
totalidad buscan precios bajos dentro del mercado, si se acercan a PRAV es porgue reconocen
su eficiencia y la calidad de sus trabajos.

Respecto del mercado, muchos de estos vehiculos son reparados por los mecanicos
directamente ya que su tecnologia y mecanica son muy simples, por lo que una gran parte de las
ventas para este nicho especifico se refleja en las adquisiciones de repuestos de venta directa.

Vehiculos gama media: Vehiculos de modelos entre el afio 2.001 y 2.005. Los usuarios de estos

vehiculos tienen un comportamiento muy similar al de los vehiculos utilitarios (detallado
anterior), ademas de poseer una participacion importante entre las cantidades procesadas dentro
de taller de produccion, también se comercializa una importante cantidad de repuestos de éstos,
mediante la venta directa.
Para estos entonces, se decide generar produccion de stock para ofrecer el recambio directo de
las piezas, cuando sea viable segln los requerimientos especificos de las piezas del cliente y
cuando no es viable porque el semieje no justifica un recambio y reparacion completa de la
pieza, si generar la entrada de la orden de trabajo de cliente al taller.

Definicion de estrategias logisticas: para “orderniar la vaca”

Para completar el andlisis de este segmento y poder hacer un analisis correcto para un
tratamiento adecuado, se especificaron una determinada cantidad de modelos para cada uno de
estos tres nichos, dentro del segmento de las vacas con el objetivo de hacer un estudio de los
costos de la competencia, un analisis puntual de los precios que manejan las casas de repuestos
de la cuidad para saber contra qué estamos compitiendo y definir si es posible competir mejor y
crear nuevas y fuertes estrategias.

A continuacion se presenta la planilla utilizada a los fines de mostrar el formato de ésta y
verificar el conjunto de datos que se pretenden conocer.
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* No se muestran los datos para preservar la identidad de la competencia y el detalle de especificaciones
de cada modelo (know how).

Optimizacién de produccion: Seriado y estandarizacion de procesos.

Al finalizar el andlisis ABC, en las primeras conclusiones extraidas y aplicadas se definieron las
particularidades respecto a los tratamientos de produccion y cuales son los disparadores que
permitieron dar comienzo a la produccion seriada. Ahora estamos en condiciones no solo de
reafirmar que se debe reforzar y hacer eficientes los procesos de produccion en serie, si ho que
podemos definir las caracteristicas particulares de cuales son esos productos.

Para comprender la definicién, a continuacion se desarrolla un ejemplo para cada segmento, de
la misma manera en la que se analizaron y definieron (en reuniones para tales fines), a modo de
ficha técnica:

Andlisis al: 28 de nov DEMAND. | CANT A PRODUCIR PARA STOCK MENSUAL
... | diesel | nafta | CTES (cant| diesel | nafta | N°de detalles/
SEGMENTO| marca | modelo | aplicacidn - - ~ - .
der|izq| der|izq| prom mes) | der|izq| der|izq| orden |especificaciones
NO EL 60% PARA
UTILITARIO | PEUGEOT|PARTNER| MOD VIEJIO| X | X . 7 2 (2] -] - P7 >
existe STOCK
CALLE N | t
! |renaur| 12 |campeaa| NO | €S© 113 | -|-| 10 | grs [|todop/vender
BAJA viene [ mismo desde stock
CALLE/
MEDIA PEUGEOT 206 1.9TDI X | X 6,6 1)1 P3 |el 40% para stock
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- Para cada uno de los modelos clasificados y definidos de este segmento se realiza el mismo
anélisis.
- Los modelos que faltaban de realizar el &rbol de producto se completaron con el mismo (tal

como fue desarrollado para el primer caso de analisis), para completar la composicion de items
de cada producto.

- Los que no estaban incluidos en el listado de materiales, se los incluye para compatibilizar las
equivalencias que puedan presentarse con otras piezas.

Optimizacién de compras: para produccion y manejo de repuestos de venta:

- Respecto al Gltimo punto anterior mencionado: Bajo el mismo formato del analisis ABC, es
posible clasificar por articulo y cddigo de cada item, se controlan las cantidades y se observan las
variaciones de cantidades, costos y porcentajes de participacion.

- Para el nicho de los ‘repuestos de vehiculos de calle de gama media-baja’ al comparar los
precios a los que se podian adquirir las juntas homocinéticas en la competencia, en algunos
lugares eran considerablemente mas bajos, debido a que ellos comercializan exactamente los
productos tal como les ingresa del distribuidor, sin generarles ningun valor agregado, ni siquiera
el control.

Sintéticamente explicando, luego de varios analisis y discusiones se planted la viabilidad de
resignar para ese nicho Unicamente todo el trabajo de control exhaustivo y de agregado de valor
para poder captar ese publico ya que como dijimos, la intencion en este segmento es “ordefiar la
vaca” y extraerle todos los beneficios a sus unidades ya que generan mas efectivo del que
necesitan para su crecimiento.

Esto permitird generar los ingresos esperados para un incremento de los margenes de
contribucion que permitan, en el mediano plazo, lograr cumplir con el objetivo de adquirir el
equipamiento y el capital de trabajo necesario para el crecimiento y la explotacién de los
productos estrella, la tendencia del mercado y en lo que se esta afianzando PRAV en el mercado:
las barras de mando de vehiculos 4x4.

Estrellas

Las estrellas estdn conformadas por unidades que poseen alta participacién en el mercado y
presentan un alto crecimiento, a su vez son consumidoras de grandes cantidades de efectivo para
poder financiar el crecimiento. Necesitan recursos e inversién para poder explotar sus
oportunidades.

Para este segmento definimos las barras cardanicas, todas, las de vehiculos de modelos que
poseen antigliedad y las de vehiculos nuevos, gue son de alta gama y de tecnologia sofisticada.
Estos vehiculos se han convertido en una tendencia de consumo en el mercado, més alla que sus
prestaciones radiquen en la resistencia que poseen estos vehiculos principalmente para todos los
terrenos a excepcion de la cuidad.

También se incluyen los semiejes y autopartes de transmision de vehiculos 4x4 y 4x2 de alta
tecnologia de vehiculos costosos.

- Vehiculos de alta gama: Tal como se ha desarrollado, para el proceso productivo, los semiejes
no presentan inconvenientes para su tratamiento, por lo que son perfectamente adaptables al
proceso, tal como se lo realiza.
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- Barras de mando- cardanes de vehiculos 4x4: Se planted la necesidad de implementar
tecnologias de alta precision para su tratamiento, incorporando el equipamiento especifico.

- Respecto a las materias primas de todos estos modelos, se ajustan al tratamiento de los items de
clase A, por ser costosos y de baja rotacion.

La estrategia para la explotacion de este segmento radica en la difusion de PRAV entre los
usuarios de estos vehiculos y entre los concesionarios y agentes a los que le realizan
mantenimiento. Esa es la caracteristica principal que posee este segmento por tratarse de
vehiculos costosos para los que sus duefios y usuarios poseen capacidad para hacer frente a tales
costos.

Basandonos en el prestigio que posee PRAV por su seriedad y la calidad de sus trabajos, se
busca que basado en estas cualidades, que son las mas importantes para conquistar tales target de
mercado, es que se plantea una estrategia con la intencion de incorporar clientes del segmento
analizado.

A través de la medicion de la satisfaccion de los clientes mas destacados de PRAV se plantea
una estrategia para la presentacion y conquista de nuevos clientes

- Medicion de satisfaccion de clientes como carta de presentacion para nuevos clientes

Como PRAV ofrece servicio de mantenimiento a las transmisiones que se tangibiliza en un
producto, su factor de diferenciacion es la especializacion en el tratamiento, con una
participacion importante de valor agregado y la calidad de sus trabajos reconocida y avalada por
quienes lo eligen. La idea desarrollada se basé en generar una encuesta, para conocer el grado de
satisfaccion, valoraciones y opiniones de los clientes.

Ademas se anex0 a esa encuesta un espacio para preguntas abiertas, en donde el cliente tenia la
posibilidad de legitimar y avalar los servicios y calidad de PRAV, con el objetivo de utilizar esa
informacion y referencias para presentarse ante nuevas entidades, potenciales clientes.

Autopartes y buen precio se consigue generalmente sin dificultades en el mercado, pero siendo
que para muchas organizaciones las unidades y flotas de vehiculos son una herramienta
indispensable y precisa en el trabajo diario, confiar el mantenimiento de ellos es una importante
decision, a veces suele no ser facil de conseguir. Si pensamos en las elecciones que hacemos a
diario respecto a los servicios que consumimos (mecanico, peluqueria, limpieza, etcétera)
generalmente nos guiamos por las referencias, ‘este es muy bueno’, ‘alld me atendieron muy
bien’, ‘con ellos nunca tuve problemas’, 0 es posible escuchar todo lo contrario.

Ese es el elemento que se considerd de gran importancia al momento de pensar en nuevos
mercados, para llevar a PRAV al conocimiento de otras entidades (mediante una carpeta con la
propuesta de servicios y presentacion de avales de referencia) con el fin de lograr entablar
nuevas relaciones comerciales.

Legitimacion de servicio y calidad anexo pagina 175.
Encuestas de satisfaccidn de clientes anexo pagina 176.
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Al momento de entregar las encuestas, los clientes estuvieron muy a gusto de realizarlas y se
sentian con la confianza y transparencia necesaria para completarlas. Fue muy grato observar y
analizar tan alentadora informacion, principalmente en los ‘comentarios’ que podian realizar al
final de la encuesta. PRAV es elegida porque presenta caracteristicas particulares que generan un
importante nivel de fidelidad, referencia y eleccion de sus clientes y la recomendacion constante
de estos. Situacion que fortalece la competitividad frente a sus rivales comerciales. Brevemente
se lograron extraer los siguientes datos:

- PRAV se distingue por brindar un servicio muy completo desde la recepcion, diagndstico,
tratamiento (reparacion y mantenimiento).

- Tiene muchisima importancia para los clientes el servicio post venta en lo que respecta a la
seriedad del envio a otras localidades de Cérdoba y del pais

- El servicio de garantia extendida es lo que permite tener seguridad a los mecénicos,
concesionarios y demas talleres para hacer extensiva la misma con los usuarios finales de los
vehiculos.

- El costo por todos estos servicios es aceptado por lo que influencia en la conformidad de los
clientes.

- Analisis de viabilidad de alianzas asociativas estratégicas con servicios complementarios

Dentro de la amplia gama de rubros diferentes y las posibilidades y formas de actividades,
sabemos que existen algunas que ofrecen (ya sea productos o servicios) terminados, listos para
ser utilizados por el consumidor final y otras se especializan en una parte del proceso requiriendo
que otro profesional o idoneo en el rubro realice la o las demas actividades que le permitan al
usuario y consumidor tener la disponibilidad final para la utilizacion adecuada del producto y/o
servicio.

PRAV se encuentra en ese segundo grupo de organizaciones, su misién empresaria es ser
especialistas en el mantenimiento y tratamiento de las partes de transmision pero no se
responsabiliza de la extraccién ni colocacién de las piezas. Esta realidad tiene su fundamento en
dos consignas puntuales:

v" Se desea enfocar todos los esfuerzos econdmicos y humanos en explotar y desarrollar la
especializacién en el tratamiento de las transmisiones.

v No es objetivo brindar servicio mecanico (ademas de ser un rubro explotado y con vasta
competencia).

Durante los 25 afios de actividad de esta pyme, el mercado ha respondido y aceptado esta
realidad. Ademas entre sus clientes se encuentran los usuarios particulares (propietarios de los
vehiculos) que generalmente tienen sus propios mecanicos que escogen COmMoO mencionamos
puntos anteriores en el analisis de satisfaccion, mediante los conocimientos y referencias. Por
otra parte encontramos los clientes frecuentes que son €sos mismos mecanicos, empresas con
flotas de transportes, concesionarios y agencias oficiales principalmente, que poseen su propio
taller y operarios que desarrollan las tareas de extraccion y colocacion de las piezas.

Pero, como en toda realidad siempre puede haber otras variables, existen situaciones que no se
reflejan es estos dos grupos, como por ejemplo:

v' Clientes particulares que se encuentran de paso por la cuidad con un inconveniente y
necesitan solucién y no conocen quien realice la extraccion/colocacion
v' Particulares de otras localidades que llegan a PRAV por recomendaciones.
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v" Suelen presentarse clientes con inconvenientes puntuales de piezas de transmision que han
sido tratadas por otras personas sin tener soluciones 6ptimas.

v' Vehiculos de tecnologias y/o mecanica compleja que requieren de conocimientos
especificos para su tratamiento (muchas veces suelen presentarse del mismo modo que el
ejemplo anterior mencionado)

Para estas situaciones PRAV les sugiere a esos clientes para que elijan entre las alternativas, ya
que conoce de mecanicos, siempre valiéndose de los requerimientos que exponga el usuario y el
vehiculo (hay quienes desean algo econdmico o quienes desean calidad sin importar el precio
(medido, I6gicamente), quienes desean cercania 0 quienes desean velocidad de tiempo en el
tratamiento por lo que se escoge a quien tenga disponibilidad en el momento).

Durante el desarrollo de este proyecto de reingenieria, al visualizar esta situacion se considero
oportuno realizar un analisis de las caracteristicas, un tratamiento de la valorizacion de los
mecanicos que se encuentran dentro los parametros de calidad, servicio y atencion que condicen
con las politicas de trabajo que gobiernan a PRAV, con el objetivo de plantear alianzas para
brindar un servicio completo para los clientes que asi lo requieren, afiadiendo mas valor todavia
en lo que respecta al compromiso y a la calidad a los productos y servicios ofrecidos.

Para esto se definieron criterios de analisis que se discutieron a nivel interno directivo. Se busca
principalmente compatibilidad con la imagen de PRAV, deben mantener un perfil de seriedad,
compromiso, buena reputacion, eficiencia y calidad en sus servicios. Se escogié un mecanico
que posee su taller muy cerca de PRAV, y se le propuso generar una alianza estratégica
complementaria, las bases de esta alianza se pactan sobre:

- PRAV le envia sus clientes cuando tenga posibilidad de ofrecerlos, (como es el caso de los
escenarios que se plantearon dos parrafos antes).

- Deben responder con seriedad, caracteristica por la que se lo eligio.

- Cuando se presenten trabajos de cardanes en los que PRAV requiera de elevador de gran porte
para probar, ajustar y/o colocar una barra de transmision de los vehiculos 4x4 deben responder a
esta necesidad coordinando los tiempos de trabajo. Recibiendo una comision por las prestaciones
de las instalaciones.

- PRAV ofrece capacitacion detallada respecto a las actividades en las que deban
complementarse.

- Serd indispensable mantener una comunicacion fluida y coordinada para lograr los objetivos
del trabajo proyectado.

- El principal beneficio para PRAV es asegurarse de contar con la posibilidad de asistir a un
vehiculo 4x4 cuando la situacién lo requiera, ya que se han presentado esos casos Yy los clientes
con toda la seguridad y confianza no solamente dejan las piezas de sus vehiculos si no que dejan
el vehiculo con la llave para que PRAYV disponga, utilice y verifique las transmisiones.

- Asi se mantendran y asistiran estos vehiculos hasta lograr la adquisicion del equipamiento
propio.
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v Optimizando los costos logisticos

Los costos logisticos estan conformados por todos los costos relacionados a las funciones de
gestion y control de los flujos de materiales y sus respectivos flujos de informacion. Algunas
veces oimos llamarlos como “gastos o costos ocultos”, pero una vez transitado el camino del
conocimiento de los procesos y principalmente de nutrirse con la informacion del flujo global de
la organizacion, podemos dar cuenta que de ocultos no tienen nada, lo que generalmente ocurre
es que no se tiene la informacion para poder percibirlos y tratarlos.

¢Y cOmo se trataron en este proyecto?
Mediante el andlisis, generacion y coordinacion de la informacion! De los flujos coordinados de
ésta en conjunto con los materiales, puestos, procesos y de todo el personal!

Para culminar esta dimension, se plantea el analisis de los procedimientos ejecutados para el
cumplimiento del proyecto mediante la observacion de las optimizaciones enfocadas a la
reduccion de los costos logisticos. Podemos mencionar entre ellos:

- Reduccidn de los costos de procesamiento interno mediante ordenes de trabajo: El disefio y
utilizacion de las ordenes permitio configurar el flujo de produccion, eliminando ineficiencias
producidas por la falta de informacion y la poca que se poseia no se registraba.

Hoy, el tratamiento en cada proceso puede hacerse correctamente, ya que cada fincha de trabajo
recibe informacion especifica, en tiempo y forma, documentando todos los movimientos y
consumos internos de materiales que recibe cada ptrabajo, contando con informacién efectiva y
confiable para manejarla en cualquier area o funcion, cualquier dia y persona que la tome.

- Reduccién de los costos de ordenar y de mantener los inventarios: El desarrollo de una
planificacién basada en ‘mantener lo necesario’, permitio reducir notablemente la cantidad de
unidades que solo ocupaban espacio (capital inmovilizado). Esto se logro con el conocimiento de
qué y cuanto se necesita para producir, cuanto se produce y qué desean los clientes.

A través del analisis ABC se fijaron las bases de informacion, los elementos y los espacios
(fisicos y virtuales) para hacer agiles los procedimientos de abastecimiento, intentando que los
tiempos de generar, transmitir, controlar y/o agilizar las érdenes de compra asi como para recibir,
inspeccionar, manipular y ubicar los repuestos y materiales en su correspondiente lugar de
almacenamiento. Cuidando ademas lograr los pagos de las facturas en los escasos tiempos que
pretenden los proveedores para no afectar las siguientes necesidades de adquisiciones.

Una importante aclaracion a efectuar es que todos los extremos pueden ser perjudiciales, en este
caso, no disponer de los stocks minimos necesarios para enfrentar las demandas puede llevar a
afrontar otros costos como tener que comprar de urgencia a un mayor costo que el habitual o
costos por ventas perdidas al no poder satisfacer la demanda de uno o més clientes: quiebre de
stock -stockout- o costos de servicio al cliente.
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DIRECCION
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Concientizacién para la coordinacion, control y mejoramiento continuo.

En la dimensién de Disefio se insinud la importancia que tiene la Direccion ya que es la cabeza
de todo emprendimiento. Debe ocuparse de planificar, organizar y cuidar mediante el control a la
organizacion, gobernarla. Mientas que en el Desarrollo se definieron todas las etapas para la
optimizacion y eficiencia del proceso de reingenieria.

En general el inconveniente se presenta al poner en practica un nuevo modelo de direccion que
contemple estandares de logistica integral envuelta de calidad total. Se torna necesario aqui la
estandarizacion y sistematizacion de procesos productivos y recopilacion de informacion,
estableciendo métodos de trabajo que favorezcan y faciliten el control.

Todo proceso productivo o “proceso de cumplimiento de requerimientos”, es cliente del proceso
de desarrollo. Para analizar las posibles mejoras es necesario mejorar también la medicion de
productividad y desempefio, intentando alcanzar la valoracion de la calidad total de los procesos.
Se deben practicar jornadas de capacitacion del personal, promoviendo el compromiso, la
cooperacion y coordinacion para el trabajo en equipo, fomentando la polivalencia del personal
(necesarias para este tipo de proyectos).

En esta dimension se especifican las fases requeridas para el direccionamiento y no por llamarse
direccion hace referencia a la gerencia (directivos), si no a la vision de coordinacion de los flujos
de informacion y de recursos.

Se desarrollaran las pautas y criterios necesarios para llevar adelante un proyecto exitoso,
contemplando lo mencionado en el parrafo anterior, orientando el recorrido y la conducta a
implementar, permitiendo que un proyecto perdure en el tiempo con éxito bajo los sistemas de
control y direccion de gestion de la calidad total, siendo éste el desafio y la conquista enfrentada
por todo emprendimiento.

Obijetivos especificos

:- Direccion
v' Desarrollar programas de trabajo y planificacion de los flujos de todos los procesos.
| Estandarizacion de los mismos.
| v Capacitar a todos los recursos humanos sobre las estandarizaciones para lograr
| descentralizar la toma de decisiones y delegar ciertas responsabilidades mediante la
| definicion y aprendizaje de procedimientos elementales. para desarrollar mejoras
| continuas y mantenidas en el tiempo.
v Generar bases de gestion y brindar herramientas a todas las areas integrantes del
| proceso para conseguir el soporte necesario en el funcionamiento querido.
| v Definir herramientas para el control de gestién de cada uno de los procesos.
I
I
I
I
I
I
I
I
I

gestion integral organizacional.

v" Definir un sistema avanzado para el tratamiento de informacion, adaptada 100% a los
requerimientos de la organizacion.

v Confeccionar un manual de procedimientos de gestion y tratamiento de los procesos
enfocado a la calidad total del trabajo para unificar conocimientos y (pensando en futuras
incorporaciones).

v' Capacitar los recursos humanos, para el funcionamiento total del sistema y de sus
particularidades en lo que respecta a roles de cada responsable. (Con vista a un futuro de

I
I
I
I
I
I
I
I
v’ Establecer tableros de comando e indicadores para el seguimiento y control de la :
I
I
I
I
I
I
mediano plazo certificar ISO 9001) — |
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Tarjetas de actividades

PROCESAMIENTO DE INFORMACION

CAPACITACIONES PARA TODO EL PERSONAL

ESTANDARIZACIONDE METODOS Y PROCESOS

Manual de procedimientos de gestion y ejecucion de procesos

Definicion de:
- Requerimientos de reportes de sistema
- Indicadores de gestion

Si retomamos el mapa del proyecto de PRAV Transmisiones podemos ver que las tarjetas de
actividades se encuentran dispersas por todo el mapa, ya que direccionar un proyecto requiere de
participacion en todos los procesos y actividades.

La presentacién a continuacion, esta dividida en tres fases en las que fue implementado, donde se
desarrollan todas las técnicas, meétodos y herramientas de formacidn, concientizacion,
capacitacién y control a lo largo de todo el proyecto. Bajo los lineamientos de cada una de estas
fases fueron aplicados todos los progresos llevados a cabo y explicados en la dimension de
Desarrollo donde se procesé y avanzé respecto a las tematicas planteadas en el Disefio.

(Cita anexos paginas 178, se encuentran las copias fieles de los afiches que se confeccionaron y
colocaron en la oficina de reuniones para que todo el personal adquiera el habito de aplicarlo)

Es muy importante refrescar que todo lo aqui desarrollado, destacando principalmente que ésta
dimension es perfectamente aplicable a cualquier organizacion. Una buena planificacion de la
direccién pero por sobre todas las cosas un adecuado acompafiamiento y control de esta es la
clave del éxito de cualquier proyecto.

Fase |
Informacion y formacion para el crecimiento sostenido en el tiempo

PRAYV transmisiones se caracteriza y quiere mantenerse en el mercado como un especialista en
las transmisiones de vehiculos. Su politica de trabajo esta basada en la obtencién de una
completa calidad en el tratamiento, presentacion y funcionamiento de las piezas de transmision
que procesan, por lo que poseen un acabado conocimiento técnico de estas y de los diferentes
materiales (materias primas e insumos) que se adaptan a los requerimientos de cada vehiculo.

Durante mas de 25 afios a reforzado esta concepcién que es lo que (puertas afuera de la
organizacion) lo lleva a ser reconocido, respetado, recomendado y elegido por el mercado.
Ahora, si analizamos puertas adentro, no solamente alcanza con ser efectivos en el tratamiento
técnico de las piezas y las excelentes relaciones entre los operarios. Hablar de calidad y de
eficiencia de procesos engloba el total de los desempefios, de todos los procesos y de todas las
personas que participan.
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Cuando sus duefios plantearon la necesidad de un proyecto de cambio, lo hacian por la necesidad
del aspecto econdmico. Deseaban incrementar sus ventas para crecer y no entendian por queé se
generaba poca rentabilidad siendo que en los ultimos afios se detectd un crecimiento de la
demanda y los clientes continuaban eligiéndolos.

Luego de una leve conversacion en las que se expuso la situacion general se pudo determinar que
evidentemente habia un problema de gestion contable, pero las falencias del sistema radicaban
principalmente en la falta de coordinacidn, estandarizacion de procedimientos y por la
centralizacion de las decisiones s6lo en una persona, y no estamos haciendo mencion del proceso
productivo propiamente si no de todas las demas actividades y procedimientos que permiten el
funcionamiento de las organizaciones, en este caso dentro de PRAV.

Asi fue como se decidi6 aceptar el desafio, aunque los duefios pedian enfocarse especificamente
en sus prioridades, debié entenderse que este tipo de proyectos llevan mas de unos pocos meses
si se desea realizarlo adecuadamente y lo mas importante es que todas las personas deben
enfocarse y formarse para el proyecto. No es trabajo de unos pocos si no de todo el equipo, que
permite que la organizacion esté en pie y desarrolle su actividad a diario.

A continuacion se presentan los pasos seguidos en esta primera fase:

v’ Para realizar el Diagndstico se requiere que el equipo de todos los recursos humanos
participantes se informen de las labores, por mas que ellos no participen directamente en la
recoleccion de datos, pero son quienes aportan dia a dia para el funcionamiento de la
organizacion, del emprendimiento y qué mejores actores que ellos para observar? Esta es la
realidad a la que deben acercarse todos los dirigentes, tienen que hacerles sentir al conjunto de
personas que no estan trabajando para el jefe, cada quien es un operador indispensable con sus
aportes y es lo que hace posible que puertas afuera se perciban los resultados. Los trabajadores
tienen que sentir pertenencia de los espacios, de sus puestos, deben percibir que el crecimiento es
proporcional en todas las escalas jerarquicas.

v’ Se organizd una primera reunion formal para establecer las bases comunes que permitié
desarrollar las necesidades y etapas del proyecto y comprometernos todos al logro de los mismos
objetivos. Recordemos que desde la direccion tiene que mostrarse esa conducta de credibilidad y
compromiso.

En ese momento comenzamos a practicar una lluvia de ideas donde cada uno planteaba las
opiniones personales positivas y negativas que tenia respecto del proyecto. Al finalizar las
exposiciones se organizé esa informacion en un diagrama de causa-efecto, pero se usé de modo
inverso.

Como resultado se definié una perspectiva alentadora al plantear las causas negativas (las
desencadenantes del problema: ‘efecto’) como situaciones positivas a mejorar (cambiar),
persiguiendo un efecto positivo de crecimiento. Este es considerando un efecto positivo ya que
es la primera vez que en mas de 25 afios estas personas tienen un acercamiento a un proyecto de
cambios radicales, cuidando asi su predisposicion y su actitud positiva.
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Se obtuvo la siguiente idea conjunta:

Inversa de diagrama causa-efecto

Causas Efecto
Recursos Humanos Métodos
- Capacitar para estandarizar
- Mejorar los espacios de trabajo - Ordenar procedimientos
- Descentralizar decisiones operativas \- Optimizar puestos
- Mejorar los resultados de las - Planificar el trabajo CRECER
relaciones interpersonales Expandirse
enel

mercado e
- Estandarizar el manejo / Herramientas para: incrementar
de la informacion - Mejorar la gestion y control los ingresos.

- Mejorar salarios - Comunicacioén y coordinacion
Mejoras Herramientas

v" Se planteé como primera necesidad contar con un espacio organizado y equipado con mesa
amplia, sillas suficientes, pizarras y espacios para colocar los mapas de trabajo y afiches si fuese
necesario, adecuado para mantener reuniones con todo el equipo de trabajo, por lo que se
acondicion6 una sala que alli se encontraria a disposicion de quien desease, todo lo referido al
proyecto de trabajo.

- Organizacion por procesos

Las organizaciones generalmente suelen representarse y visualizarse bajo la estructura de los
organigramas, (recordemos las figuras en la dimension de Diagndstico, en pagina 32 y en
Desarrollo pagina 91). La representacion de una estructura organizada por funciones, con una
area central (gerencia o direccion) que controla y mantiene una serie de departamentos con
actividades que aparentan no estar ligadas e interaccionar con las demés areas y funciones,
facilitan idea visual de escasa comunicacion entre los departamentos y funciones, de falta de
sinergia, entendiendo el concepto de sinergia como: el resultado de la accién conjunta de dos o
mas acontecimientos (causas, eventos). En Teoria de Sistemas se refiere a la interaccion conjunta
y coordinada de subsistemas (subgrupos) en donde la suma de ellas genera el todo brindando un
efecto superior -Dindmica de un sistema-. [En griego: cooperacion].

El enfoque de la organizacion por procesos esta orientado desde una vision transversal de las
organizaciones, principalmente desde el trabajo en equipo. Se valoriza el proceso como una
secuencia de actividades que van afiadiendo valor mientras se produce un producto o servicio a
partir de los diferentes aportes desarrollados, manteniendo una interrelacion entre las areas y
todas las actividades, deben coordinarse diferentes recursos como el tiempo, materiales, insumos,
terceras partes (externas de la organizacién), fondos, los aportes y operaciones de las personas,
maquinarias y equipamiento a los fines del cumplimiento del proceso productivo y de los
servicios para alcanzar los objetivos planteados.

Ayelén Volmaro.- 144

o
!s-n’



INSTITUTO UNIVERSITARIO AERONAUTICO
Proyecto de Grado

Comparacion por actuacion

Elementos de comparacion Enfoque Funcional Enfoque por procesos

Orientacion de resultados Orientado a la tarea Orientado al cliente

;Que se debe comprender? El trabajo El proceso

Orientacion colaborativa Hacer mi trabajo Trabajar en equipo

E:iﬁigﬁ;frente aun ;Quién cometié el error? ;Que permitio el error?

;Qué se evalua? El individuo El proceso

;Donde se ve el problema? Los empleados son el El proceso tiene problemas
problema

Solucion al problema Cambiar el empleado Mejorar el proceso

;Qué son las personas? Empleados Talento humano

Fuente: CIO — business process management — Www.Cio.com.co

Asi es como se comenzd a trabajar en reuniones y capacitaciones con todo el equipo de trabajo.

Es indispensable cuando se trabaja con personas que a su vez tienen diferente formacion,
capacitacion y hasta intereses desiguales, encontrar la forma de equiparar conocimientos, lograr
bases de informacion y conocimientos para la formacion béasica necesaria con la que requerimos
que deben contar los recursos humanos. Haciendo uso de todas las herramientas que posibilitaran
el desarrollo, desde una sala adecuada, pizarras, dibujos, gréaficas, colores, etcétera.

Hay una conducta que es decisiva al momento del trato con las personas y tiene que ver con el
nivel de involucramiento que se presenta. Si los dirigentes (cualquiera sea el rango) mantienen
dialogos donde se involucren usando el plural ‘nosotros’, ‘tenemos’, ‘debemos’, se genera un
sentido de pertenencia y de entendimiento para con todos los integrantes del equipo.

Brevemente se desarrollan las tematicas abordadas en las reuniones de capacitacion,
puntualizando en los conceptos y metodologias mas relevantes que permiten el desempefio
esperado, enfocados a la organizacion por procesos. La formacién, crecimiento, control y
mejoramiento continuo sostenido en el tiempo, conforman los objetivos primos de esta
dimension y pilares para el desarrollo de un adecuado y eficiente proceso del proyecto.

v’ Se transmitieron las ideas y conceptos de organizacién por procesos, consideradas la base
sustentable del trabajo actual y futuro, dejando claro que hablamos de organizarnos desde el
trabajo en equipo, desde la interaccién de todas las partes componentes y subsistemas para
conformar un todo, porque ‘cada uno de nosotros somos parte indispensable de este proceso y
debemos aprender a pensar en procesos. La base de nuestro crecimiento comienza con la
informacion’, asi es que hablamos de organizacion desde la sinergia para una dindmica de
trabajo y cooperacidn pura, comunicada y completa.

Se interiorizo respecto a las diferencias entre eficiencia y eficacia y cuales son las metas a lograr
en el corto plazo:

- ‘Somos eficaces, cumplimos con lo que debemos hacer. Pero necesitamos enfrentar este
proyecto siendo eficientes, (cumplir con lo que me corresponde hacer aprovechando,
optimizando al maximo los recursos que dispongo) para poder cumplir nuestros objetivos’.

- Debemos romper con la dependencia absoluta de una persona y generar los conocimientos
suficientes para poder crear procedimientos de trabajo donde podamos tomar las decisiones
operativas con conocimiento de causa y seguridad de lo que estamos haciendo.

- Tenemos que generar herramientas de comunicacion y control simples y eficaces.
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- Necesitamos asignar responsables y colaboradores comprometidos en cada procedimiento.

- Nuestros directivos deben sentirse respaldados por el equipo de trabajo y asi alivianar tiempos
para que puedan concentrarse en elaborar tareas puntuales -gerenciales- que alimenten y
permitan el crecimiento deseado.

v" Se planteé como metodologia de trabajo el desarrollo de la mejora continua (ciclo PDCA),
forjando a que todas las personas se formen, entiendan y evacuen dudas respecto a esta técnica
que apunta a desarrollar las situaciones y procedimientos, tomar decisiones y acciones
correctivas aplicando un asegurador que permita el mantenimiento de la calidad total de los
procesos en el tiempo.

Se presento a todo el equipo la herramienta del diagrama causa efecto explicando la sencillez de
aplicacion y su gran utilidad, ejemplificando con el diagrama desarrollado del anélisis de la
situacion, presentado inversamente tal como se explicé con anterioridad.

Hasta aqui se habia puntualizado en la concientizacién y formacion del equipo de trabajo que se
desea conservar para desarrollar, mantener y controlar el proyecto. Seguidamente se comenzaron
a desarrollar las particularidades y el tratamiento propiamente.

Recordamos lo mencionado respecto a: ‘la base de nuestro crecimiento comienza con la
informacion’, debemos recabarla. Bajo esta consigna se planted la resolucion de los siguientes
interrogantes:

Para poder desarrollar y dar respuesta a:
¢ Qué deberiamos hacer?

¢Con qué lo hariamos?

¢ Coémo deberia hacerlo?

¢Donde y con qué deberia hacerlo?

¢ Qué se hace?

¢Con qué se hace?

¢ Coémo se hace?

¢Dénde y con qué se hace?

e Los interrogantes: ¢Como se hace?, ¢Ddnde y con qué se hace? se desarrollaron con los
primeros analisis de relevamiento de los puestos y procesos. La especializacion que posee PRAV
permite que sus procedimientos operativos de produccion sean adecuados para el volumen que
genera y por el grado artesanal que conlleva cada desarrollo. Desde la perspectiva tecnolégica, si
bien existen grandes avances y prestaciones, las disponibilidades para el tratamiento actual son
suficientes para el tratamiento de los semiejes, no asi para las barras cardanicas como fue
demostrado en el desarrollo, donde se planted adecuar los puestos para el mejor desempefio y se
analizaron los requerimientos de inversion y nuevos enfoques para la optimizacion. Al
culminarse la siguiente fase se detallaran los tratamientos.

e (Qué se hace? y ¢Con qué se hace?, fue tratado con la implementacion de las Ordenes de
Trabajo y el cargamento de esa informacién en la planilla diaria, y tal como vimos en la
dimensién de Desarrollo que permitieron:

- Seguimiento de los procedimientos y almacenamiento de informacion desde el momento que
llega el cliente y expone su necesidad.

- Conocer los tiempos de produccién de cada proceso y puesto de trabajo.

- Obtener informacion precisa respecto a los detalles de cada producto y los servicios brindados.
- Datos para generar las primeras bases de informacion y control de produccion ademas de
permitir un control pormenorizado de los costos y gastos incurridos.

- Trazabilidad de productos y servicios.
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La implementacion de este nuevo meétodo de control fue tan importante como dificultoso. Si bien
en las reuniones de capacitacion se informd y concientizd respecto de la importancia de
completar las fichas y lograr que las mismas completen el ciclo, llegando a administracion con
toda la informacion, el proceso demando un tiempo de adaptacion. Exitosamente, hoy es posible
percibir los grandes avances y las optimizaciones que generd esta innovacion.

Para hacer el seguimiento y control, el primer mes, cada tres dias generalmente, se hacia una
revision de la planilla diaria, y se controlaban al azar un numero de fichas que ya habian sido
procesadas. Al finalizar la jornada de ese dia se organizaba una breve reunién para poner en
conocimiento de todo el equipo de personas cuales eran los acontecimientos detectados que
retardaban el procedimiento. Un mismo mensaje fue transmitido para todas las personas: No
debemos olvidarnos que cada cosa que hacemos influye en la siguiente etapa del proceso, la
falta de informacidn afecta negativamente generando retrasos importantes. Estamos en la etapa
de implementacién, debemos consultar cada inquietud o dudas que se presenten, sin miedos ni
verguenzas, esa es la forma de trabajar en equipo y de ayudarnos a capacitarnos mutuamente,
las acciones negativas retardan el crecimiento que buscamos.

Fase 11

Sensibilizacion, concientizacidn, capacitacion y compromiso

Para desarrollar este camino adecuadamente, primero es necesario introducir al personal respecto
a los principios de calidad perseguidos y los particulares enfocados a la prestacion de servicios,
ya que el servicio de especializacion en el mantenimiento y tratamiento de cada una de las
transmisiones que PRAYV ofrece, se tangibiliza mediante las piezas que se entregan al cliente.

La siguiente reunion de capacitacion, se decidid ejecutar en un ambiente relajado
completamente, donde todo el equipo de trabajo solamente pudo concentrarse y enfocarse en la
sensibilizacion y compromiso, sin que otras cuestiones pudiesen distraerlos. Para lograrlo se
organizd un completo y extendido desayuno aislado del trabajo, con afiches coloridos, de
diferentes tamafios y muy dindmicos para la conjunta y completa participacion. En ese desayuno
se plantearon las siguientes tematicas.

- Principios de la Calidad

- Organizacion orientada al cliente: Siempre hay que buscar las necesidades actuales y
futuras de los clientes, satisfacerlas y si es posible exceder las expectativas que ellos tienen
respecto a PRAV. Para poder brindar calidad -que es la meta del trabajo que ofrecemos, por eso
nos llamamos especialistas-, debemos exigirla, tanto a nuestros proveedores externos como a los
internos, que somos nosotros mismos. Se deben establecer criterios, pautas y normativas de
trabajo claras y precisas, desarrollar confianza y colaboracion mutua entre todas las personas que
aqui trabajamos para establecer una atmoésfera de coexistencia, crecimiento mutuo vy
cumplimiento de responsabilidades. Debemos primero empezar a cumplir con nosotros mismos
para poder cumplirle a los clientes.

- Mejoramiento Continuo - Enfoque a la gestion de procesos, La posicion de la calidad total
aporta elementos de mejoria que actlan sobre los elementos que existen en nuestros procesos,
como asi también para el mantenimiento que actla sobre el proceso para evitar el deterioro.
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Debemos lograr una accion conjunta de ambos elementos ya que conjuntamente nos permitira
que los esfuerzos realizados no se pierdan y asi es como lograremos la deseada evolucion
continua. De no lograrlo, con el paso del tiempo los procesos de transformacion y todos los
esfuerzos que hoy realizamos tenderén al deterioro y a perderse.

Tenemos que pensar ademas, que la fortaleza de los procedimientos y las metodologias definidas
seran las bases para las capacitaciones de nuevos operarios que ingresen y que deberemos
capacitar nosotros mismos para que puedan incluirse y amoldarse a nuestras politicas de trabajo
en equipo.

- Primacia por la Calidad: El ejemplo de primar la calidad es responsabilidad exclusiva de la
direccion para que todas las personas y procedimientos que conforman a la organizacion de
PRAYV quede orientada a darle prioridad a la calidad, previendo los propositos, la consecucion de
los objetivos y las rentabilidades esperadas (lucros a largo plazo), que permitan hacer frente a las
proyecciones e inversiones definidas.

- Respeto por los Recursos Humanos: La participacion de todo el personal y las
capacitaciones fomentan el autocontrol que deseamos, permiten mantener niveles de confianza
individuales y de los procedimientos anteriores y posteriores, mejoran la comunicacion, el
liderazgo y compromiso, la responsabilidad, participacion corporativa y la motivacion. Por eso
es infimamente necesario educarnos, capacitarnos en calidad y utilizar ampliamente las
capacidades de todo el personal que hace a PRAV.

- Contacto con la realidad: Sabemos que nuestro trabajo estd dirigido al mercado y a los
clientes que nos eligen y confian en PRAV, en nosotros, por eso es importante mantener contacto
con la realidad a través de elementos y factores de comparacion que nos ayuden a conservar la
interaccion, la administracion basada en hechos es la Unica manera en que la calidad total sea
algo mas que un deseo, eso debemos realizarlo no sélo conociendo los niveles de satisfaccion de
nuestros clientes, sino que también debemos estar atentos a nuestros competidores actuales y a
los potenciales. Crear registros de todas las actividades importantes nos permite conocer el
comportamiento de los procesos y generar asi las mejoras necesarias.

- Calidad en los procesos de prestacion de servicio

Como dijimos, PRAYV es especialista en el mantenimiento y tratamiento de las transmisiones de
los vehiculos, por lo que el servicio que ofrece, se tangibiliza mediante las piezas que le
entregamos a nuestros clientes.

Para nuestros servicios, que son el resultado del esfuerzo humano y tecnolégico para la
satisfaccion de necesidades de los clientes y del mercado en general, el principal factor a
dimensionar es que el éxito de la prestacion esta determinado por los estandares de calidad que
delimitemos y manejemos a lo largo de toda nuestra cadena logistica y en como esté planteado el
sistema logistico implementado. Para ello hemos definido que para poder dar calidad debemos
exigirla de nuestros proveedores (internos y externos), la planificacion y estandarizacion para
ajustarnos a los presupuestos de costos y no enfrentar costos ni gastos innecesarios.

Debemos hacer que nuestras promesas de calidad y eficiencia sean realmente efectivas, para
lograrlo podemos dimensionar caracteristicas que miden el nivel de calidad de los servicios:

* Confiabilidad: Habilidad de proveer un servicio en forma segura y precisa,
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* Seguridad: Darle la confianza a los clientes de estar en buenas manos basados en la integridad,
confiabilidad y honestidad tanto de nuestras palabras como de nuestro trabajo,

* Elementos Tangibles: Todo aquello visible y palpable que rodea nuestros servicios en si,

* Empatia: Saber escuchar al cliente, es la disponibilidad para ofrecer servicios cuidadosos y
personalizados.

* Capacidad de respuesta: Es la actitud que debemos mantener como proveedores de suministrar
un servicio, desde el diagnostico, un presupuesto y el cumplimiento de los tiempos de entregas y
recepciones pactados,

* Interaccion humana: Es necesario establecer un contacto entre PRAV vy los clientes, ya que el
cliente participa del servicio siendo él quien brinda la informacion para satisfacer sus
necesidades, expectativas y gustos.

Aunque sea politica de atencion y recepcion de PRAV, debemos refrescar los conceptos, para
proveer servicios necesitamos contar con informacion precisa sobre las necesidades,
condiciones, expectativas y circunstancias, percepciones y temores del cliente y del mercado. Un
correcto conocimiento de los requisitos del cliente, produce una correcta definicion de las
especificaciones del servicio, permitiéndonos ser respetados como prestadores serios.

Asi como se planifican las compras de materiales eligiendo proveedores, transportes y generando
proyecciones de las necesidades con el objetivo de optimizar las acciones para no incurrir en
costos ni gastos mayores e innecesarios, aplicar estas metodologias y estandares de calidad
permiten planificar el trabajo a diario para optimizar también los costos de la calidad, eliminando

las posibilidades de generar gastos redundantes provenientes por defectos de procesos. Los e
costos de la NO calidad se deben principalmente a la falta de estandarizacion de procedimientos =
y de definicién de metas claras, entendidas por todos lo que demuestra una carente capacitacion. |5_ D’
- Analisis de la produccién - Auditoria de calidad de los

- Planificacién de inspeccién  sistemas

PREVENCION - Evaluacién del proveedor - Gestién y administracion
Ev1tan i - Sistema de calidad de actividades de calidad
lnconforrlmdades - Control y anélisis del - Programas motivacionales
COSTOS “preventivos. desarrollo de la calidad del - Capacitacién
RE producto - Ensayos en la fase de
CALIDAD proyecto
EVALUACION - Inspeccién de recepcion - Auditoria de calidad
CTC Inspecciones y - Inspeccién del proceso  del producto
controles de alcances - Inspeccién final - Pruebas especiales
Costos rutinarias
Totales. | o L
Cafi(e:la q FALLAS INTERNAS - Desechos - Selec.ci'én
Provocados por la no - Reprocesos - Anélisis de defectos
COSTOS calidad - Reinspeccién - Degradacion
DE NO
i FALLAS EXTERNAS - Reclamos de clientes ‘
Producidos por - Mayores costos de transporte por devoluciones
P ,
reclamos del cliente - Garantfas
- Descuentos

- Retiro del mercado
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Culminada esta reunion, se pudo percibir que el personal, si bien habia comprendido la idea e
intencidn, algunos afirmaron con sus expresiones y otros manifestaban que les parecia un tanto
tedrico pero que como filosofia era muy interesante para reforzar sus principios de calidad del
trabajo cotidiano y evolutivo en el largo plazo. Légico, todavia no habiamos desarrollado las
herramientas que refuerzan el desempefio de esta metodologia y filosofia de gestion.

v" El encuentro (o compromiso) fue programado dentro del &mbito de trabajo, para poder debatir
y ejemplificar las situaciones sobre los procedimientos y puestos de trabajo de PRAV.

Se desarrollaron propiamente las técnicas para lograr con el objetivo de la aplicacion de la
calidad total, las presentamos, debatimos y fueron entendidas a través de referencias de las
experiencias desarrolladas en las plantas de Toyota, Japon, siendo la misma un caso modelo para
el mundo automotor. Fue muy productiva la utilizacion de este caso ya que Toyota se visualiza
como un modelo, un ejemplo de préacticas eficientes en lo que respecta al agregado de valor en
los procesos y en el trabajo en equipo.

Las dos primeras tematicas abordadas fueron las metodologias de las ‘SM’y ‘5S°, adaptandas y
explicadas para el entendimiento y utilizacion en esta organizacién, para comenzar a enfocarnos
hacia donde nos dirigimos, siendo completa y absolutamente aplicable a cualquier proceso, de
cualquier rubro y sin importar la cantidad de personas que participen. A continuacion se
transcribe el contenido expuesto de la misma.

- METODO “5M”

Existen muchos métodos que se usan en numerosas empresas, muchos de estos fueron creadas
por Toyota, la empresa madre de la filosofia de la mejora continua, siendo éste, uno de ellos.

Es un sistema de analisis para poder identificar la causa-raiz de un problema y
solucionarlo/eliminarlo sin mayores inconvenientes. Para desarrollarlo es posible aplicar la
herramienta del diagrama causa-efecto siendo cada una de las ‘Ms’ una causa a determinar,
profundizar y resolver.

Hay 6 pilares fundamentales donde giran las posibles causas de un problema. Estas son:

« Maquina: Un andlisis de las entradas y salidas de cada maquina (para nosotros son los puestos
de trabajo) que interviene en el proceso, asi como de su funcionamiento de principio a fin y los
pardmetros de configuracion, permitiran saber si la causa raiz de un problema esta en ellas. Se
convierte en una dificultad cuando no se tiene un conocimiento profundo de sus mecanismos,
pero siempre se puede hacer algo, por ejemplo, analizar cada herramienta y equipamiento
utilizado hasta localizar el foco del problema: ¢Que necesito para que funcione mejor mi
puesto de trabajo?

« Método: Se trata de cuestionar la forma de hacer las cosas. Cuando se disefia un proceso,
existen una serie de circunstancias y condicionantes (conocimiento, tecnologia, materiales,...)
que pueden variar a lo largo del tiempo y no ser validos a partir de un momento dado. Una forma
en que se trabaja, que resulta obsoleta o invalidada ante una nueva oportunidad de
mejora/crecimiento. ¢(Qué debo cambiar de mi desempefio? ¢(Como debo ejecutar el
procedimiento (pasos de mi trabajo) para que sea mas eficiente?

« Mano de obra: El personal puede ser el origen de un fallo. Existe el fallo humano, que todos
conocemos Y si no se informa y forma a la gente en el momento adecuado, pueden surgir los
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problemas. Somos un equipo de trabajo y debemos cooperar entre nosotros, (ayudarnos,
ensefiarnos), si no nos cumplimos a nosotros mismos no podemos cumplirle al cliente:
Nosotros somos nuestros propios clientes!!.

e Materia prima: Los materiales e insumos que utilizamos pueden ser causantes de un
problema, principalmente de la calidad de nuestros trabajos. Debemos estar seguros y
convencidos que lo que estamos usando en cada etapa es la mejor opcion! Debemos
identificar materias primas que pudieran no cumplir ciertas especificaciones o ser
defectuosas. (Contar con un buen sistema de trazabilidad a lo largo de toda la cadena).

« Medio ambiente: Las condiciones de nuestro ambiente pueden afectar al resultado que
deseamos alcanzar y puede provocarnos problemas. Tenemos que evaluar las condiciones por las
que se produce un fallo, puede que el funcionamiento no sea igual con el frio extremo de
invierno o el excesivo calor del verano, por ejemplo. ¢cuales son las condiciones ambientales
Optimas para realizar nuestro trabajo?

« Mediciones: es necesario medir el resultado en todo y cualquier proceso de transformacion, por
medio del auto-control, con equipamientos de medicion confiables.

- METODO “5§”

Es una técnica de gestion japonesa. Se inici6 en Toyota en los afos ‘60. Objetivo: lograr lugares
de trabajo mejor organizados, ordenados y mas limpios de forma permanente para
conseguir una mayor productividad y un mejor entorno laboral. Son sencillas, no requieren
conocimientos ni expertos. Las 5S han tenido amplia difusion en numerosas organizaciones como,
empresas industriales, de servicios, hospitales, centros educativos o asociaciones.

Cada 'S' tiene un objetivo particular y es fundamental aplicarlas por etapas mediante una
metodologia rigurosa y disciplinada. Requieren de perseverancia para mantenerlas.

1%) Despejar vy clasificar (seiri): separar innecesarios = Ahorrar espacios “muertos”.
(Jerarquizar el material de trabajo, consiste en identificar los elementos que son necesarios en el
area de trabajo, separarlos de los innecesarios y desprenderse de estos Ultimos, evitando que
vuelvan a aparecer. Asimismo, se comprueba que se dispone de todo lo necesario. Algunas
normas ayudan a tomar buenas decisiones:

Se desecha (venda, regale o se tire) TODO lo que se usa menos de una vez al afio. Sin embargo,
se tiene que tomar en cuenta en esta etapa de los elementos que, aunque de uso infrecuente, son
de dificil o imposible reposicion.

Ejemplo: Es posible que se tenga papel guardado para escribir y deshacerme de ese papel debido
que no se utiliza desde hace tiempo con la idea de adquirir nuevo papel cuando necesite. Pero no
se puede desechar una soldadora sélo porque hace 2 afios que no se utiliza y comprar otra cuando
sea necesaria. Hay que analizar esta relacion de compromiso y prioridades.

Normas de clasificacion:

Todo lo que se usa menos de una vez al mes - se aparta: en deposito, archivo, almacén.

Todo lo que se usa menos de una vez por semana = no muy lejos: en armario, en oficina.
Todo lo que se usa menos de una vez por dia - se deja en el puesto de trabajo.

Todo lo que se usa menos de una vez por hora > esta en el puesto, al alcance de la mano.

*

* 0% %

Ayelén Volmaro.- 151

o
!s-n’


http://es.wikipedia.org/wiki/Gesti%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Toyota
http://es.wikipedia.org/wiki/A%C3%B1os_1960

INSTITUTO UNIVERSITARIO AERONAUTICO
Proyecto de Grado

# Todo lo que se usa al menos una vez por hora—> es usado directamente por el operario.
Generalmente suele llevar esos elementos sobre su atuendo.

2%) Orden (seiton): situar _necesarios = aprovechar organizar espacios con objeto de evitar
tanto las pérdidas de tiempo como de energia.

Consiste en establecer el modo en que deben ubicar e identificar los materiales necesarios, de
manera que sea facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y reponerlos. (Ahorro de tiempos).

Se pueden usar métodos de gestion visual para facilitar el orden, identificando los elementos y
lugares del &rea. Es habitual en esta tarea el lema «cada cosa en su lugar y un lugar para cada
cosa.

Normas de orden y organizacion:

= Los objetos de uso frecuente deben estar cerca del operario

= Lo pesado debe ser facil de manipular y mover o sobre un soporte

= Definir reglas de ordenar. Pactadas entre quienes utilizan las herramientas y espacios.

= Hacer obvia la colocacién de los objetos (rotular con nombres los espacios, pintar dibujos)
= Clasificar los objetos por orden de utilizacion

= “Estandarizar” puestos de trabajo. Procedimientos entendidos y aprendidos por TODOS.

= Favorecer el funcionamiento 'FIFO' = PEPS “primero en entrar = primero en salir”.

3%) Limpieza (seiso): suprimir suciedad: Una vez despejado (1%) y ordenado (2?) el espacio de
trabajo, es mucho mas fécil limpiarlo (3?). Consiste en identificar y eliminar las fuentes de
suciedad, y en realizar las acciones necesarias para que no vuelvan a aparecer, asegurando que
todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado operativo. El incumplimiento de la
limpieza puede tener muchas consecuencias, provocando incluso anomalias o el mal
funcionamiento de la maquinaria.

La mejor manera de mantener un lugar limpio es: evitar ensuciarlo.

Normas de limpieza:

= Limpiar, inspeccionar, detectar las rarezas para corregirlas con algun mecanismo.

= Dejar metddica y sistematicamente el puesto en condiciones: CONSTANTEMENTE!
= Facilitar la limpieza y la inspeccion para todos los que puedan trabajar en el puesto.

= Eliminar las anormalidades y rarezas desde el origen. Buscar la raiz del problema.

4%) Estandarizacion (seiketsu): sefializar anomalias: Consiste en detectar situaciones irregulares
0 andmalas/rarezas, mediante normas sencillas y visibles para todos.

Aunque las etapas previas de las 5S pueden aplicarse Unicamente de manera puntual, en esta etapa
se crean estandares que recuerdan que el orden y la limpieza deben mantenerse cada dia. Para
conseguir esto, las normas siguientes son de ayuda:

= Hacer evidentes cantidades maximas y minimas:

“QUE?” e identificacion de zonas = “DONDE?”.

= Favorecer una gestion visual = CONTROL “A 0JO”

» Estandarizar los métodos operatorios= “COMO?” METODOS ENTENDIDOS Y
APRENDIDOS POR TODOS. MANUAL DE PROCEDIMIENTOQOS, esto permite:

= Formar al personal (actual y futuro) en todos estos estandares.

5%) Mantenimiento de la disciplina (shitsuke): sequir mejorando: Con esta etapa se pretende
trabajar permanentemente de acuerdo con las normas establecidas, comprobando el seguimiento
del sistema 5S y elaborando acciones de mejora continua, cerrando el ciclo PECM (Planificar,
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ejecutar, controlar y mejorar). Si esta etapa se aplica con la disciplina necesaria, el sistema 5S
tiene garantizada su eficacia.

Establece un control riguroso de la aplicacion del sistema. Tras realizar ese control, comparando
los resultados obtenidos con los estandares y los objetivos establecidos, se documentan las
conclusiones vy, si es necesario, se modifican los procesos y los estdndares para alcanzar los
objetivos planteados por todas las personas/operarios.

Mediante esta etapa se pretende obtener una comprobacién continua, confiable y comprobable
de la aplicacion del método de las 5S y el apoyo del personal implicado, sin olvidar que el método
es un medio, no un fin en si mismo.

' Pasos comunes de cada una de las etapas:

Clasificacion y

Descarte
' - Preparacion: formacion respecto a la metodologia y
+ planificacion de actividades.

. - Accidén: busqueda e identificacion, segun la etapa, de

B 0ganacion

i identificacién y ubicacion), suciedad, etc.

. - Andlisis y decision en equipo de las propuestas de
' mejora que a continuacion se ejecutan.

i - Documentar las conclusiones de los pasos anteriores.

Disciplinay
Compromiso

Consecuencias: El resultado se mide tanto en productividad como en satisfaccion del personal
respecto a los esfuerzos que han realizado para mejorar las condiciones de trabajo. La aplicacion
de esta técnica tiene un impacto a largo plazo. Para avanzar en sta y las demas metodologias mas
avanzadas de calidad y gestion de procesos, es necesario que en la empresa exista un alto grado
de disciplina. La implementacion de las 5S puede ser uno de los primeros pasos del cambio hacia
mejora continua.

Realmente fue muy alentador compartir el efecto positivo que caus6 entre los operarios la
exposicion y el debate de estas novedosas herramientas. El equipo de trabajo demostr6
entusiasmo en los debates, manifestaron ideas espontaneas sobre sus quehaceres diarios,
demostrando sentido de pertenencia por los espacios y por su trabajo propiamente dicho y
quienes poseian experiencias de trabajo en otros lugares aportaron sus vivencias y criterios,
desde el conocimiento del oficio para hacer o mejor en los puestos de trabajo. Las areas y
espacios comunes gque conforman el proceso que le da vida a PRAV fomenta el bienestar y la
calidad del dia a dia tendra sus frutos agregando mas valor sobre los trabajos que se entregan a
los clientes.
En este momento se esta en condiciones de comenzar a desarrollar y dar respuesta a los
interrogantes:

e ¢ Qué deberiamos hacer?

e ;Con qué lo hariamos?

e ;Cbmo deberia hacerlo?

e ;Donde y con qué deberia hacerlo?

v Se decidid, en jornadas al azar, hacer repetitivos seguimientos de los recorridos de cada uno
de los operarios por los puestos y areas (tanto en el sector de produccién como en el area de

elementos innecesarios, desordenados (necesidades de'!
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administracion, comercializacion y atencidn de clientes), tomando nota de todo lo que hacian,
cémo lo hacian, en que puestos o bancos de trabajo, con qué herramientas, cuales eran las
alternativas de tratamiento si no se hacia esto o aquello, consultandoles todo lo que se
consideraba necesario en ese momento. Se recalco que la intencién es que el personal no debe
sentirse presionado a una evaluacion, que es necesario trabajar en equipo ya que todos contamos
con la misma informacién y formacion para optimizar y mejorar los procesos. Realmente fue una
experiencia enriquecedora porque los operarios se sentian cémodos, cooperaron y brindaron
informacion muy rica para el tratamiento. Asi es que fue posible confeccionar los
procedimientos (flujos) de trabajos basandonos en las metodologias de “5M°y ‘55’ definiendo
los qué, cdmo, donde, por qué y para qué. Confeccionando lo que ellos llamaron ‘protocolo de
trabajo’.

v" Se fij6, ya que es una de las consignas de las ‘5S’, aplicar el mantenimiento y limpieza de
todo el sector del taller durante cada jornada, a diario, ‘debemos dejar el puesto en condiciones
optimas de trabajo, orden y limpieza luego de cada jornada, tenemos que hacer de cuenta que el
taller nunca se para y que cuando acaba nuestro turno ingresa otra persona a seguir
trabajando’. Designando como responsable a cada operario en un puesto. Se logré alivianar el
trabajo del dia sabado (que hasta el momento ese dia era el dia semanal de limpieza general) para
utilizar de dos a tres horas de ese dia destinado a:

- Capacitaciones de procedimientos de tratamiento y procesamiento de las piezas (capacitaciones
en soldadura, en armado y reparacion de los diferentes modelos de las transmisiones).

- Desarrollo de cada uno de los puestos bajo los estandares de mejora continua planteados.

- Gracias a los datos que se almacenaban en las fichas de produccion (6rdenes de trabajo), se
tomaron los productos en los que se observaban tiempos elevados de proceso para estudiarlos y
desarrollarlos entre el grupo de operarios, con el objetivo de analizar las causas y ver cuales son
los requerimientos para mejorar el proceso.

- Los operadores (trabajadores) mas calificados fueron designados como capacitadores y
facilitadores para quienes lo requerian, fomentando la adecuacion al trabajo en equipo.

- Esto permitié ademas las bases para fomentar la responsabilidad, la delegacion de tareas y de
decisiones operativas dentro del taller.

Hubo sabados en que las capacitaciones y desarrollos eran tan productivos e interesantes que el
equipo de trabajo cumplia mas de dos horas extras continuadas, pero contentas por los
aprendizajes y avances como asi también para la reorganizaciéon interna de los espacios de
trabajo.

e El primer puesto analizado fue el de embalaje ya es el Gltimo eslabdon del proceso y nexo entre
las diferentes secciones, se consider6 que desde alli iban a surgir las necesidades internas al
proceso de tratamiento y mantenimiento desde el taller y las necesidades para con el area de
administracion, comercializacion y del salén de ventas.

Este trabajo no fue sencillo considerando ademas que estas personas ademas de estas mejoras
realizan su trabajo cotidiano, entonces, si bien se plantearon reuniones semanales de tratamiento,
el tiempo que incurrid fue significativo para un adecuado y completo desarrollo y optimizacion
de cada puesto y proceso de trabajo.

Para reforzar el entendimiento del desarrollo, en el anexo de la pagina 182 se presenta un
ejemplo de este desarrollo del modelo de tratamiento y los procedimientos definidos para el
puesto de embalaje, eligiendo este por no ser tan extenso como los demas.

e En la dimensidn de diagndstico se confeccionaron los flujogramas de procesos. Esos procesos
fueron desarrollados para optimizarlos de manera eficiente y debieron ser estudiados por todas
los operarios involucrados en el puesto.
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e Ya que todavia no se cuenta con un presupuesto viable en inversiones, se planted la
posibilidad de disefiar una maquina lavadora mas econémica y viable al presupuesto. El planteo
fue el siguiente: si necesitamos un espacio mayor para el tratamiento de todas las piezas de
cardanes y que ademas agilice el procedimiento de limpieza y la maquina que necesitamos no
podemos adquirirla, por qué esperar y seguir retrasados? —Hagamosla!

Se puede visualizar en el anexo de la pagina 173 su disefio.

e El redisefio del layout de PRAV se realiz6 planteando la situacién ideal contemplando el
producto en desarrollo y crecimiento: barras cardéanicas.

La metodologia logistica aplicada se basé en un gran plano del galpén y con todas las
maquinarias, equipamiento y herramientas a escala, donde fue arméndose como un
rompecabezas. Una vez definido el escenario, la distribucion, se realizaba una prueba de la
trayectoria entre los puestos del proceso productivo, donde cada operario se representaba con un
marcador de un color y debia trazar todos los posibles desplazamientos que realiza. Al
completarse con todos los colores de cada operador, podian comprobarse las trayectorias
cruzadas y redistribuir nuevamente los bloques hasta definir un sentido de circulacién con la
menor cantidad de lineas cruzadas, predominando desplazamientos cortos del personal y de las
piezas en todos sus tamarfios y con todos sus elementos materiales y de soporte.

Esta herramienta se Ilama: Diagrama de lineas (método, tiempos y movimientos).

Respaldados por los conocimientos de un profesional del disefio industrial se desarrollo,
presupuesto y se realizaron las pruebas necesarias que definieron el disefio final de la lavadora
para el puesto de desarme y limpieza, como asi también para la definicion de la ergonomia de
los puestos y el redisefio del layout de taller.

Sistemas de gestion de calidad, el camino a la certificacion 1SO: 9001: 2008

Sistematizar el control y la gestion de la calidad se centra en la definicion de una estructura
operacional del trabajo, correctamente documentada e integrada a todos los procedimientos
técnicos y de direccidn que sirvan de guia para las acciones y el desempefio del equipo de trabajo
las maquinarias y equipamiento.

Asi se logra una coordinacion suficiente y eficiente de actividades sobre el total de los elementos
que conforman la organizacion (recursos humanos, tecnoldgicos, econémicos y de tiempo, los
procedimientos, estrategias, documentos y documentacion) para lograr la calidad de los productos
y servicios ofrecidos, asegurando la satisfaccion del cliente o superandola, logrando los resultados
deseados, manteniendo bajos costos y sin desperdicios.

Un manual de procedimientos contiene de manera ordenada y sistémica informacion de las tareas
individuales y conjuntas que se desarrollan dentro de cada proceso a traves de procedimientos
documentados que describen detalladamente las actividades de cada puesto, los responsables, la
distribucion y ubicacion de las areas (layout).

El manual, es una herramienta para la formacion y capacitacién del personal que permite
estandarizar y controlar el cumplimiento de las rutinas de trabajo aumentando la eficiencia de los
operarios y del sistema en su totalidad para alcanzar la calidad en todos los procesos y actividades
desarrolladas, a traveés la sistematizacion del control y gestion de la calidad.
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Con el trabajo de formacion y capacitacion se logré desarrollar, normalizar y nivelar los
procedimientos, por lo que estamos en condiciones de hablar de estandarizacion de procesos o
como ellos denominaron ‘protocolos de trabajo’, con toda esta informacion se confecciond una
carpeta (manual de procedimientos), separada por secciones, que cuenta con:

- Flujos de procesos de trabajo de cada puesto y seccion, con los responsables de cada actividad.

- Flujos de procedimientos de atencion y recepcion de clientes y almacenamiento de informacion.
- Disefios de espacios de trabajo y requerimientos de equipamiento y materiales de cada uno de
los puestos, desarrollados desde la ergonomia y los requerimientos.

- Layout de saldn de recepcion y almacenes principales,

- Layout de la distribucion del &rea de produccion (taller), con los flujos de circulacion
sectorizados, con el nuevo almacén de materias primas e insumos para aprovisionamiento directo
al momento que se requiere.

- Planillas de control y sus explicaciones de utilizacion (inventarios, calidad de produccién, fichas
de drdenes de cliente, 6rdenes de stock, planillas de control de materiales para stock).

- Temarios, métodos y herramientas en cada una de las reuniones de capacitacion.

- Cada clase de capacitacion técnica y operativa es pasada en limpio y se coloca en la carpeta.

Las normas 1SO 9001: 2008, certifican los requisitos para un sistema de gestion de la calidad,
aplicable a cualquier organizacion, sin importar tamafio o sector, mediante el manual de calidad y
de procedimientos se pretende alcanzar esta meta de certificacion.

En la dimension de Diagndstico se presentd la identidad y cultura organizacional, donde
quedaron expuestas las politicas y objetivos organizacionales en relacion a su macro y micro
entorno. Esos son los lineamientos principales entre los que se desenvuelve el proyecto
organizacional.

En este momento considero que estamos en condiciones de generar un analisis mas profundo en
donde podamos esclarecer y analizar las posibles mejoras entre los vinculos y relaciones con
cada una de las partes integrantes de nuestra cadena de abastecimiento.

Gerenciamiento de la cadena de abastecimientos (SCM)

En la dimision de Disefio se especificd respecto del significado que tiene la integracion
estratégica de todos los participantes que conforman una cadena de suministros, citando la
definicién del consejo de gerenciamiento logistico (CLM) que plantea a una cadena de
abastecimientos (Supply Chain Management SCM) como:

“La integracién de los procesos claves de negocios, desde el usuario final hasta el proveedor
original, a fin de proveer los flujos de productos, servicios e informacion que afiadan valor a los
consumidores y a otras partes involucradas”.
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Se planteo también la existencia de dos enfoques de cadenas de abastecimientos, reconociendo
cadenas eficientes y cadenas con sensibilidad de respuesta. Si deseamos localizar la realidad de
esta organizacion, PRAV Transmisiones, estamos en condiciones de decir que ésta tiene por
objetivo enfocase al desarrollo de una cadena con sensibilidad de respuesta, ya que:

- Reacciona instantdneamente a las demandas del mercado

- La demanda es poco previsible y a veces se conocen los requerimientos a los que debe
abastecer (producir) una vez que llega el pedido del cliente.

- El mayor interés estd enfocado sobre el tiempo de reaccion para la respuesta.

- Ofrece servicios que se tangibilizan en una amplia variedad de productos.

- Se desarroll6 una planificacion para un abastecimiento tratando minimizar los costos
logisticos de mantener inventarios costosos, porque realmente los repuestos que mantiene poseen
un alto costo a enfrentar por el hecho de mantenerlos hasta que la demanda -incierta- se presente.
Pero por ser especialistas en las transmisiones de los vehiculos se tiene capacidad para enfrentar
esta particularidad, principalmente en el segmento de vehiculos de alta gama, tal como fue
planteado y desarrollado el enfoque.

- En general su especialidad permite disfrutar de altos margenes de contribucién si se logra un
Optimo manejo de los costos logisticos.

- Todos sus esfuerzos estan dirigidos a la velocidad de desarrollo, rapidez de diagndéstico y
entregas, la personalizacion de su actividad para con cada cliente, prevaleciendo flexibilidad y
calidad de disefio en busca de altos niveles de rendimiento.

El inconveniente que se presenta es que PRAV, tal como fue desarrollado en todas las
dimensiones de este trabajo y acabamos de resumir), enfoca todos sus esfuerzos en lograr estas
caracteristicas a lo largo de toda su cadena, pero el compromiso por parte de los integrantes del
flujo de materiales, los proveedores, en la gran mayoria de los casos, no presentan interés por
una integracion estratégica de interaccion.

PRAV ha generado varios intentos de alianza con éstos pero no han tenido resultados favorables,
pese a las siguientes situaciones de alta importancia a saber:

v" Algunos proveedores consultan a PRAV respecto a especificaciones de materias primas para
ellos enviarles a otros clientes, debido al alto grado de conocimiento (reconocido) que esta
organizacion posee respecto de su especialidad.

v/ Se han generado reuniones en las que miembros y técnicos especializados de firmas
importantes a nivel nacional han concurrido exclusivamente para adquirir conocimientos de
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prestaciones especificas que deben lograr en la produccion de sus productos (materias primas
para PRAV) para adecuarlos a requerimientos especificos de ciertos modelos de vehiculos.

v Los proveedores reconocen que PRAV es una de las organizaciones mas fuertes en su
actividad en la ciudad y para una amplia zona de influencia y que es uno de los compradores mas
grandes e importantes de partes de transmisiones.

v Se ha intentado generar politicas de adquisicion de grandes volimenes, para poder asegurar
un abastecimiento continuado y asegurado de los articulos conocidos y con demanda
parcialmente constante, intentando programar parcelaciones de entrega y pagos pero no se han
obtenido buenos resultados.

v No ha sido posible conseguir mayor de amplitud en los plazos de compras. Aungue con unos
pocos de ellos se ha logrado comercializar con cheques entre 30 y hasta 45 dias, que al menos
permite manejar esos pequefios margenes para trasladarlos a los clientes.

v PRAV posee como clientes de alta categoria a empresas con mucho prestigio, ademas de
flotas importantes de vehiculos de alta gama. Es caracteristica de estos clientes generar
adquisiciones por altos volumenes de pesos que pagan en plazos extendidos, y por no contar con
flexibilidad en la cadena de suministros, en este caso en el flujo financiero, estos costos debe
afrontarlos individualmente.

Lamentablemente hasta el momento, los esfuerzos para con los proveedores ain no han generado
escalar en mayores resultados positivos. Pero no se pierden las esperanzas.

Hacia la derecha de la cadena de abastecimientos (SC), la relacién con los clientes es muy
diferente. Con la implementacion de este proyecto de reingenieria se han disefiado y estructurado
actividades para permitir la creacién y consecucion de salidas especificas de calidad y valor
hacia los clientes intermedios (concesionarios, agentes oficiales, talleres especializados) que se
mantengan y transmitan hasta llegar al usuario-consumidor final.

En las SC se identifican ocho procesos claves de negocios, mediante su andlisis condensaremos
los logros obtenidos en este proyecto:

» Gerenciamiento de las relaciones con el cliente: Se identificaron segmentos y nichos
especificos del mercado y para cada uno de ellos se desarrollaron e implementaron programas
para su atencion con permanente realimentacion, basada en la medicion de la satisfaccion de los
mismos, intentando seducirlos y consolidar mejores y nuevos vinculos. En base al analisis
logistico realizado sobre la matriz de crecimiento y participacion del mercado podemos
identificar las siguientes caracteristicas:

- Segmentacion del mercado de acuerdo a las relaciones ente caracteristicas y particularidades
de cada producto y cliente.

- Definicion de un tratamiento especifico para cada una de estas combinaciones dependiendo de
la relacion costo-beneficio percibida.

- Analisis de las necesidades especificas de los procesos respecto de cada nicho para optimizar
procedimientos de produccién y de servicio, elevando asi la calidad total de cada ciclo.

- Mediante la aplicacion de métodos y herramientas logisticas se definié un tratamiento
especifico para las necesidades del flujo de materiales e informacion de cada una.

- Mediciones de satisfaccion de clientes.

» Gerenciamiento de los servicios con el cliente: Acciones personalizadas, utilizando la
sistematizacion de informacion para mantener informados a los clientes, brindando un servicio
de valor agregado.

- Generacion de alianzas estratégicas con servicios complementarios para brindar mayores
niveles de competitividad y servicio a los clientes.

- Definicion del procesamiento de la informacion de requerimientos manifestados por los
clientes, con las especificaciones en las fichas de produccion.
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- Interconexion con los asistentes mecanicos de los vehiculos de cada cliente para brindarles
seguridad y comodidad en la seriedad del tratamiento de sus piezas.

» Gerenciamiento de la demanda: Estd basado en la concepcién que el flujo de materiales y
productos esta permanentemente enlazado con la demanda del cliente, permite administrar los
prondsticos reduciendo los riesgos.

- La generacion de bases de informacion permitieron no solamente el conocimiento de las
demandas presentadas en cada periodo si no que es posible realizar pronésticos para adecuar el
flujo de adquisicién de materiales con las demandas proyectadas, reduciendo asi los costos
logisticos asociados a las adquisiciones y tenencia de inventarios.

» Cumplimiento de 6rdenes de trabajo: Relacionado con el proceso de gerenciamiento de
pedidos y

» Desarrollo del producto/servicio: Garantizando la satisfaccion del cliente reduciendo los
plazos

- Los procesos desarrollados hasta aqui conforman las bases para garantizar el procesamiento de
las 6rdenes, tanto internas como externas, logrando el cumplimiento del cronograma de entregas
y de los flujos fisicos (a los clientes), economicos (a los proveedores y demas partes integrantes
del proceso) y el flujo de circulacion de informacion que involucra a todos los niveles.

» Gerenciamiento del flujo de manufactura: Corresponde a un esfuerzo orientado a la
realizacion del plan de produccién que el cliente necesita. PRAV cuenta solamente con sus
esfuerzos internos (tal como se desarrollo). Sumandole la alianza con servicios complementarios
puede hacer frente a este proceso. Completando la obtencién no sélo del buen flujo de
manufactura si no también del flujo de servicios.

» Obtencidn: Los tiempos de respuesta de los proveedores estratégicos es breve, debido a la
posibilidad de contar con una buena cantidad de posibilidades de servicios de transporte que
hacen eficiente la circulacion de los materiales (materias primas) entre los puntos (proveedor-
PRAYV), permitiendo tener un abastecimiento permanente para el logro de las actividades
internas.

» Comercializacion: Es la capacidad de llegar al mercado con seguridad en las entregas,
garantizando el flujo monetario de retorno.

El esfuerzo de planificacion de las compras, la seleccion de calidades de proveedores, la
exactitud de los requerimientos de los clientes y la planificacion de los tiempos de los trabajos en
base a la cadena de tiempos anteriores que es necesario cumplimentar, posibilitan la
coordinacion para garantizar las entregas, el flujo de comercializacion tanto de los materiales
como del dinero. Siendo que en algunas situaciones PRAV debe afrontar un desfasaje entre los
tiempos de respuestas monetarios por parte de algunos clientes que no puede coordinar ni
afrontar para con los proveedores.
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IX. Control de gestion y retroalimentacion del programa.

Entendemos como control de gestion al proceso que sirve para enfocar todos los recursos de la
organizacion guiandolos hacia el logro de los objetivos, pretendiendo evaluar el desempefio de la
gestion propiamente dicha, que debe ir evolucionando junto con el modelo de funcionamiento de
la empresa frente a las exigencias del mercado.

Entre sus elementos de control contempla principalmente la integracion y el uso de informacion
de calidad: oportuna, precisa, clara y al alcance de la mano en el momento en que se la necesita.
Todo se puede controlar cuando se posee la informacion adecuada y controlar requiere hacer
mediciones y comparaciones de los acontecimientos.

“No se puede medir lo que no se conoce, no se puede controlar lo que no se mide y no se puede
creer en lo que no se conoce. ”

Que medir, para qué, porque, como?

Hay tres razones fundamentales por las que es importante realizar mediciones:
* Permite optimizar y reducir costos operacionales,

* Muestra el nivel del servicio al cliente o consumidor y

* Mejora el valor de los accionistas impactado por el buen desempefio.

Se debe medir aprendiendo a utilizar metodologias sistematicas de planificacién, ejecucién y
control y mejora del desempefio de la gestion integral. Identificando los parametros claves, que 5D
brinden informacién valiosa del desempefio y permitan su utilizacion como indicadores medibles
de la gestion, para definir acciones, controlar y mejorar procesos de gestion.

- Indicadores de gestion

Todo proceso es posible de ser medido, las mediciones sistémicas y organizadas a través de
indicadores de performance de los procesos es la principal razon para controlar, mejorar y elevar
el éxito de la gestion de toda y cualquier organizacion. Se pueden aplicar indicadores logisticos y
de calidad para medir y controlar el abastecimiento, almacenamiento, al transporte, servicio al
cliente, financieros y de costos, de satisfaccion de clientes.

Los indicadores deben ser:

*Medibles (datos cuantificables)

*Alcanzables (poder lograrse. Los resultados exitosos generan motivacion)

*Realistas (que sean realizables, no se puede administrar utopias)

*Efectivos (es la suma de la eficiencia y eficacia, maximizando la gestion)

*Acotados (deben tener una frecuencia de control para generar acciones correctivas).

Existen dos tipos de indicadores: rigidos o de eficacia (dan pautas de medicion de figuras
contables, datos técnicos, ratios, y son absolutamente objetivos) y flexibles o de eficiencia
(basados en indices de grado de satisfaccion, encuestas, son subjetivos y es necesario
cuantificarlos para darle objetividad a la medicién).

Para el proyecto de PRAYV, a lo largo de todo el proceso desarrollado y de acuerdo a los analisis
de la informacion procesada, se determina la necesidad de establecer mediciones para el control
de las principales variables internas y externas que le permiten a la organizacion su
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diferenciacion y crecimiento, siendo estas variables administrables desde su gestion interna.
Podemaos definirlas de acuerdo a los siguientes indices:

» Cumplimiento de entregas: Medir el cumplimiento de entregas en tiempo y forma de cada
uno de los trabajos realizados por pedidos de clientes, buscando elevar el status del indice a su
nivel maximo, siendo el 100% el umbral optimo deseado significando la excelencia del
cumplimiento del tiempo de las demandas. Para medirlo se define el siguiente indice:

Pedidos entregados a tiempo
CE= X 100

Total de pedidos entregados

» Devoluciones- notas de crédito: Medir el las devoluciones y sus consecuentes notas de
créditos que se acontecen en un periodo de tiempo, buscando disminuir el nivel del status al
minimo posible, siendo el 0% el umbral 6ptimo deseado, significando la inexistencia de cero
devoluciones. O haciendo una lectura opuesta el 0% de devoluciones significa el funcionamiento
y aplicacion optima de las piezas que los clientes adquirieron en PRAV. Para medirlo se define
el siguiente indice:

Notas de crédito entregadas

Dev = X100
Total de facturas generadas

» Satisfaccion de clientes: Medir la cantidad de reclamos por los trabajos procesados segun los
requerimientos de las 6rdenes de trabajo de los clientes, buscando disminuir el nivel del status al
minimo posible, siendo el 0% el umbral optimo deseado significando la inexistencia de
reclamos. Haciendo una lectura opuesta el 0% de reclamos significa el cumplimiento de las
expectativas y la satisfaccion completa del cliente para con los trabajos que han demandado. Para
medirlo se define el siguiente indice:

Reclamos de 6rdenes de clientes
Sc X100

Total produccidn para érdenes de clientes

» Rotacion de mercaderia: Permite medir el numero de veces que el capital (dinero) invertido
se recupera a través de las ventas dadas en un periodo determinado. El objetivo a alcanzar es la
maxima rotacion, un nivel de status lo méas elevado posible, siendo el 100% el umbral 6ptimo
deseado significando que el dinero invertido no permanece almacenado por falta de utilizacion
convirtiéndose en ‘dinero parado’. Para lograr mantener un buen nivel de rotacion es necesario
mantener un excelente nivel de comunicacion con los proveedores. Para medirlo se define el
siguiente indice:

Ventas acumuladas

RM= X 100
Inventario promedio

» Proveedores- cumplimiento de tiempo de entrega: Medir el cumplimiento de entregas en
tiempo y forma de cada uno de los pedidos realizados a los proveedores. Un indice bajo en el
nivel del status demuestra falencias en la efectividad de los proveedores generando una
recepcion tardia que afecta la disponibilidad de materiales. EI 100% es el umbral 6ptimo deseado
significando la excelencia del cumplimiento. Para medirlo se define el siguiente indicador:

Pedidos entregados a tiempo
CTe= X 100

Total de pedidos recibidos
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» Proveedores- cumplimiento de calidad de materiales: Medir el cumplimiento de la calidad
de los materiales y de la informacion de referencia de los articulos que envian los proveedores
permite analizar los niveles de conocimiento y exactitud que estos tienen de los articulos. Un
valor del 100% es el umbral 6ptimo deseado que significa la excelencia de las entregas bajo los
estandares de calidad de materiales e informacion demostrando la efectividad y compromiso que
tiene el proveedor para con PRAV. Un nivel bajo del indice, induce a un elevado consumo de
tiempos por controles de materiales, contactos con el proveedor, devolucion de mercaderias,
costos de transporte y falta de disponibilidad de los materiales debido a su mala calidad (fisica o
informativa). Para medirlo se define el siguiente indice:

Pedidos recibidos en condiciones de calidad

Cmr= . — X100
Total de pedidos recibidos

» Productos con defectos en el proceso productivo (No conformidades): En PRAV, cuando se
culmina el tratamiento de cada una de las piezas, se somete a estas a un control de la calidad de
su funcionamiento, si presentan ruidos, vibraciones o demaés fallas vuelven a tratarse, las piezas
no salen del area de produccidén hasta no ser adecuadas para entregarse al cliente. Entonces, este
indicador mide la calidad y la eficiencia interna de los procesos realizados. El objetivo
perseguido es un valor del 100% en el nivel del indice 6ptimo deseado que significa la
excelencia de los procesos, sin retrabajos. Un nivel bajo de indice, induce a un elevado indice de
reprocesos que generan elevados consumo de tiempos por desarmar, controlar y encontrar el
origen de las fallas y sabemos que el recurso tiempo de mano de obra es un recurso muy costoso.
Para medirlo se define el siguiente indice:

Cantidad de productos con defectos
Nc = X 100

Total de productos elaborados

» Margen contribucion (rentabilidad): Medir el porcentaje real de los margenes de
rentabilidad de cada producto o del grupo de productos, es la diferencia entre el precio de venta
del producto y todos los costos y gastos (fijos y variables) incurridos para producir tan producto.
Permite medir el impacto financiero dentro de PRAV, para analizar y generar las correcciones
necesarias 0 abandonos de productos que consumen mas recursos econémicos que los que
generan al comercializarlos. Para medirlo se define el siguiente indice:

Venta real del producto ($)
R= X 100

Costo directo real de producto ($)

Y cémo medimos? Cémo hacemos controlables estas variables?

Otra herramienta que acompafia y posibilita las mediciones es el: Tablero de comando (o cuadro
de mando), ofrece informacion sencilla, resumida y eficaz para poder generar una correcta toma
de decisiones, se establece un sistema de sefiales que a simple vista nos permita una rapida
lectura para tomar decisiones sin abrumarnos de informacion. Segun los requerimientos y
especificaciones de cada organizacion pueden agregarse mas detalles, basicamente un tablero
esta compuesto por:

- Indicadores, los que acabamos de desarrollar, a través de sus correspondientes indices.
- Status, es el valor actual medido aplicando el indicador

- Umbral, es el status deseado, el indice optimo fijado a alcanzar.

- Desviaciones, demuestra cuan lejos se encuentra el indice del umbral (status deseado).
- Fecha de inicio, fecha de finalizacion y responsable de la medicion.
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Tablero de comando de PRAV Transmisiones

CALIFICACION

MEDIO

BUENO

90 - 97
%

98% -->

2-4%

<--2%

90 - 97
%

98% -->

50-90
%

90% -->

85-92
%

93% -->

85-92
%

93% -->

90 - 97
%

98% -->

Atributo analizado Responsable Frecu_e_nua Indicador Umbral - I_:e_cha Fecha fin Stat_us Desviacion
medicion Status deseado | inicio medido | de status
Cumplimiento de entregas Aljandro |2 meses pedidos entregados  tiempo / 098  |somont 301211 | 095 | 96,53%
total de pedidos entregados
Devoluciones- notas de credito Daniel 1 mes notas de credito entregadas / 0,02 31/10/11 |30/12/11] 0,021 | 105,00%
total de facturas generadas
Satisfaccion de client Abert 2 reclamos de ordees de cientes / 098  |30/1011 [3012/11 | 0,982 | 100,20%
atistaccion de clientes erio MESES ™ Ntotal produccion para Ord. de clientes ’ ' s
Rotacion de mercaderia Alberto 6 meses ventas acumuladas / inventario prom 1,00 30/05/11 |30/12/11| 0,930 | 93,00%
Rroveedores- cumplimiento de Sivia 3 meses pedidos reC|b'|dos a tl'er.npo / 0.05 031011 3012111 | 0,837 | 88.11%
tiempo de entrega total de pedidos recibidos
Prqveedores— cumpllmlento de Sivia 3 meses pedld.os recibidos eq cond|0|.or.1es de 0.90 0310111 |30n2m1 | 0,728 | 80,89%
calidad de materiales calidad / total pedidos recibidos
Productos con defectos en proceso | Daniel 1 mes cantidad productos con defectos / 0,02 31/10/11 (30/12/11| 0,013 | 65,00%
total de productos elaborados
— — I
Margen contribucion (rentabilidad) ~f , o 2 meses venta real de producto / 005  |30/1011 |3012/11| 0,023 | 46,00%

Objetivo medio y estable: 0,10 = 10%

costo real del producto

2-4%

5% -->

Este es un ejemplo de las Gltimas mediciones realizadas al mes de diciembre del afio 2011, como lo demuestran sus fechas. Las anteriores y
posteriores mediciones -respetando los tiempos de las frecuencias de medicion establecidas-, se realizan exactamente bajo la misma estructura.

Estas mediciones son posibles de realizarse gracias a toda la informacion realista y efectiva que se almacena en el total de planillas, gréaficos y

cuadros de control que durante el desarrollo de este proyecto se generaron, puede constatarse en la dimension de Desarrollo.

Cada desviacion que se desplaza de los valores de calificacion deseados, son analizados y se plantean patrones de control para mejorar la situacion

del area que necesite.

Por mas que se poseen responsables para la ejecucion y el control, las mejoras se realizan una vez gque sea de conocimiento de todas las personas
que conforman a PRAV (dependiendo de la magnitud de la misma, claro), ya que gracias al esfuerzo del trabajo en equipo es posible generar las
mejoras y mantenerlas continua y contantemente.
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Perspectiva logistica de financiamiento del proyecto incremental

Uno de los objetivos de cierre, podemos decir el objetivo culmine planteado para este proyecto
estd basado en analizar la viabilidad de la incorporacion de un financiamiento adecuado para la
adquisicién del equipamiento, herramientas y capital de trabajo que esta organizacion sabe que
necesita para poder hacer frente a las demandas del mercado.

PRAV es un referente en materia de transmisiones de vehiculos. En los ultimos afios ha
experimentado un crecimiento respecto a su posicionamiento dentro del mercado tanto para
clientes particulares (usuarios finales), como para empresas que poseen sus propias flotas de
vehiculos, agencias y concesionarios oficiales, presentando un crecimiento muy importante en el
segmento de vehiculos de alta gama 4x2 y 4x4, donde la tendencia al consumo de estos esta en
crecimiento. Ademas, debido a las politicas de regulacién gubernamentales respecto de las
importaciones, limitan al mercado a abastecerse de las alternativas y prestaciones locales. Para
esta organizacion realmente este escenario es favorable ya que cuenta con los conocimientos
suficientes para hacer frente a estas demandas, el inconveniente se presenta en las limitaciones
de crecimiento por la falta de tecnologias de punta. Y aqui esta la relacién con todo el proyecto
planteado.

Para hacer viable la incorporacion de nuevas tecnologias es necesario primero, desde la
perspectiva logistica, demostrar la justificacion en la integracion de los procesos con los tres
principales flujos: Materiales, Informacion y Econdmico-Financiero. La tratativa de los dos
primeros fue el motivo de desarrollo de todo la exposicion, generando las bases requeridas para
definir una estructura de costos que permitiese en primer lugar conocer, diferenciar y asignar por
areas los diferentes costos y gastos para poder administrarlos y optimizarlos logrando una
asignacion coordinada del flujo econémico, sumando estrategias de crecimiento para con los
clientes existentes y potenciales que generan el incremento real ademas de los logrados por la
optimizacion. Toda esta informacién y tratamiento son los que permiten generar los escenarios
de evaluacion respecto a la viabilidad de esta importante inversion que requiere del respaldo de
los procesos y de los flujos mencionados.

En el tablero de comando se plantea un indicador para medir la contribucion alcanzada mes a
mes en vistas a lograr ese objetivo.

El valor medido de margen de contribucion es el valor al que se desea llegar con la optimizacion
real del proyecto. Con las proyecciones de crecimiento (puertas afuera de PRAV) se plantea
como valor objetivo a mediano plazo un 10%, es lo calculado como el margen que permitira
mantener la capacidad de financiacion para la adquisiciones planteadas, ademas de convertir los
retiros (ajustados) de sus duefios en los salarios fijos correspondientes. Para el largo plazo, se
trabajara en mantener el crecimiento e incremento del valor de utilidades con otros objetivos que
ya exceden los limites de este proyecto y de su exposicién principalmente.

Una vez alcanzado un continuo margen de contribucion de los periodos, se presentara el
proyecto (enfocado y limitado a tales alcances) esperando lograr la adquisicion de un crédito
financiero, haciendo utilizacion de alguna de todas las posibilidades bancarias existentes, a tasas
muy bajas, fomentando las pequefias industrias.
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Sistemas de informacion integrada

Un sistema de informacion es un conjunto de elementos orientados al tratamiento y
administracion de datos e informacion, que interactlan organizadamente para su posterior uso en
la toma de decisiones logrando cubrir una o varias necesidades especificas (objetivos). Los
elementos que lo conforman son: las personas, los datos, las actividades o técnicas de trabajo y
los recursos materiales, de comunicacion e informaticos en general.

Un sistema informatico (conocidos como software), es un subconjunto o subclase de los sistemas
de informacidn, que tiene la particularidad de permitir el almacenamiento de los datos obtenidos
mediante la utilizacion de dispositivos electronicos inteligentes (hardware) para lograr el
procesamiento de esos datos disponibles convirtiéndolos en informacién util.

El desarrollo de este proyecto de reingenieria, busco la coordinacion de todos los recursos y
elementos para lograr una adecuada sistematizacion de la informacion para el logro de los fines
utiles que un sistema de informacion establece. Se desarrollaron planillas, cuadros y graficas que
permitieron el almacenamiento de los datos durante el periodo de desarrollo de la reingenieria de
los procesos de PRAV Transmisiones. Pero, para que la combinacion e integracion de todos esos
datos brinden principalmente exactitud y confiabilidad es necesario generar un sistema
informético, un software.

Mediante reuniones previas de definicidn, se acordd el estudio y desarrollo para la realizacion de
un software adaptado a las necesidades y requerimientos de PRAYV, con un grupo de
profesionales en el area (ingenieros de sistemas).

Utilizando todas las planillas, cuadros y graficos de control desarrollados y las explicaciones e
informacidn precisa respecto del funcionamiento y flujo de procesos de esta organizacion, se
planted definir un sistema que cuente con modulos especificos que posean conexion unos con
otros permitiendo mantener las actualizaciones necesarias de todos los datos -relacionadas con el
flujo de materiales e informacion- para coordinar todas las actividades que permiten la
satisfaccion de los clientes bajo los estandares fijados, concediendo la retroalimentacién de todos
los procesos de PRAV.

- Creacion del Sistema informatico ‘Hermes’

Hermes Trismegisto es un personaje que los griegos y los egipcios consideraron como el padre
de la alquimia y de las ciencias herméticas. EI hermetismo es el "intento helénico” de
sistematizar filos6ficamente parte de las doctrinas religiosas y misticas.

En griego, Hermes Trismegisto significa 'Hermes, tres veces grande'. Sintéticamente, por lo
fabuloso de este personaje y por lo resaltado en negrita es que este sistema lleva su nombre.

Hermes, ademéas de contar con los mddulos genéricos con los que cuenta todo sistema
informéatico -movimientos de caja de ingresos y egresos, contabilidad, detalles de ventas y
proveedores-, esta desarrollado de modo que permite mantener una organizacion vertical y
horizontal de datos en planillas para administrar:

- Clientes (registro, modificacion, alta y bajas de cuentas corrientes).

- Marcas de productos y repuestos (registro, modificacion, alta y bajas de marcas).

- Repuestos y/o productos (registros de tipos marcas y modelos, modificaciones, eliminacion).
- Proveedores (registro, modificacion, aperturas y bajas de cuentas corrientes).
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e Proceso de compras:

- Administrar compras, registrar, modificar o eliminar pedidos por provedor o por articulo.

- Registrar entregas, cargas de articulos.

- Imprimir etiquetas con codigo de barra (de identificacion interna y de ubicacion en el
almacen).

- Administrar el stock, movimiento de articulos de un almacén a otro: desde el salon de
almacenamiento principal al almacén de aprovisionamiento dentro del area de taller o viceversa,
permitiendo saber las cantidades en disponibilidad de cada articulo en cada espacio y los pedidos
realizados que estén pendientes de llegar desde proveedores, para cada uno de ellos.

- Ofrece informacion del status de proveedores de acuerdo a los pardmetros definidos para
ellos.

e Proceso de produccion:

- Permitir la cargamento de los datos de las fichas de 6rdenes de produccion de clientes y/o
stock, como se lo hace con las fichas manualmente.

- Posibilita la asignacion de los materiales utilizados en cada una de las 6rdenes y a su vez los
descuenta de las cantidades de stock del inventario, ajustando los valores a la informacion real,
actualizada.

- Permite cargar e identificar cada producto y cada articulo hasta en su infima caracteristica ya
que pudimos comprobar que es requerimiento esencial para el rubro de las transmisiones de
vehiculos.

- Administracién de Pardmetros: Son las caracteristicas, los distintos detalles particulares que
poseen cada uno de los repuestos y/o productos por lo que para cada uno es posible definir un
conjunto de parametros que sirve para ser identificado entre los repuestos y/o productos.
(Registrar, modificar, eliminar).

- Caodificacion de productos y repuestos por codigo de identificacion interno y codigo de
ubicacion en almacenes.

- Brinda informacién respecto a los niveles maximos y minimos de stock definidos para cada
materia prima, insumos y productos terminados.

- Requerimiento de reportes

Hermes esta disefiado para generar reportes de informacion respecto a:

- Andlisis de ventas: clasificacion de la informacion de forma idéntica (aunque mas completa y
compleja) que la planilla diaria a los fines de analizar las demandas de clientes en cantidades,
marcas y modelos.

- Reporte de consumos: de materias primas para produccién, clasificando por marcas, modelos
y aplicaciones. Arroja niveles de stock del inventario clasificado mediante la asignacion del
ABC del inventario con los niveles maximos y minimos a mantener de cada item.

- Clientes: cantidades de productos y caracteristicas demandadas por cada uno, volumenes de
sus cuentas y analisis de periodos promedios de sus compras.

- Proveedores: niveles de eficiencia y efectividad de sus entregas en tiempo y calidad de los
materiales, también con analisis e indices de valoracion y clasificacién con detalles de las
devoluciones por fallas o calidad de las piezas.
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CONCLUSION
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La aplicacién de las herramientas logisticas como integradoras de los flujos de procesos en
conjunto con los principios y lineamientos que aporta la filosofia de la calidad han posibilitado el
desarrollo de un proyecto de integracion y coordinacion que permitio a esta organizacién, por
primera vez en sus 25 afos de historia, desarrollar conocimientos y metodologias de trabajo que
los perfila hacia un crecimiento sostenido en el tiempo.

Si retomamos y puntualizamos los objetivos planteados (generales y especificos) y las
propuestas de mejoras (estratégicas y tacticas), podemos observar como se logré el cumplimiento
de toda la planificacién logrando la optimizacion de la logistica interna mediante la coordinacion
y gestion del flujo de recursos e informacion que permitié una éptima reingenieria de procesos
logisticos que complementa las actividades desarrolladas de mejora continua con la intencion de
controlarlas y sostenerlas de manera evolutiva en el tiempo.

En las dimensiones de Desarrollo y Direccién se llevaron a cabo las metodologias y
herramientas de trabajo que permitieron cumplir con los objetivos, generando:

- Bases y herramientas para controlar la gestion de todas las areas que integran el proceso
conociendo el funcionamiento de los procesos internos y consiguiendo el soporte necesario para
el funcionamiento querido con los aportes de las planillas diarias, alimentadas por la informacion
proveniente de cada ficha de trabajo, sumando los aportes de la estructura de ingresos, costos y
gastos y el tablero de comando con sus correspondientes indicadores.

- Esto permitio crear una sistematizacion de la informacion adaptada 100% de los
requerimientos de PRAV Transmisiones, mediante el disefio del software Hermes y el
conocimiento de los requerimientos y capacidades de proceso, que permitieron definir y
confeccionar una programacion de requerimientos de inversion en equipamiento y capital de
trabajo.

- Se capacité al personal y se estandarizaron los procedimientos de trabajo generando delegacién
de ciertas responsabilidades y la descentralizacion de la toma de decisiones operativas.

- Se desarrollaron y optimizaron los puestos y procesos de trabajo, elevando el nivel de stock de
semiejes, incorporando el tratamiento de las barras cardanicas, esto permitié desarrollar una
programacion del trabajo, el procesamiento en serie estandarizado y una ordenada planificacion
de los flujos de todos los procesos y recursos, logrado un tratamiento adecuado de materias
primas que posibilita mantener politicas de compras eficientes. Eso establecié una vision para la
planificacion de estrategias de conquista de nuevos clientes.

Las capacitaciones, la estandarizacion y adecuacion de procesos y puestos de trabajo abrieron
camino a la confeccion de un manual de procedimientos de gestion y calidad, que garantizan el
entendimiento y permitan la capacitacion buscando unificar los criterios y conocimientos
necesarios para el funcionamiento integral del total del sistema y de sus particularidades en lo
que respecta a roles y responsabilidades. Cuando éste se complete sera factible el cumplimiento
del objetivo: la certificacidn bajo las normas de calidad ISO 9001: 2008.
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La posibilidad de desplegar dentro de esta organizacion un espacio para el conocimiento de su
actividad, saliendo de sus procedimientos de trabajo técnico -del oficio propiamente dicho-,
radico principalmente en la sensibilizacion de todas las personas que conforman a PRAV sobre
la importancia del trabajo en equipo para llevar adelante un proyecto de cambio, un proyecto de
crecimiento, del que todos forman parte indispensable.

Mediante las capacitaciones de formacion basadas en las herramientas de mejora continua y la
medicion constante de los resultados que iban aconteciendo se logré en primer orden generar
capacidad de decision de los operarios, descentralizando la dependencia constante, enfocando al
liderazgo de las actividades por quienes las desarrollan, lo que naturalmente condujo a la
responsabilidad y al compromiso seguido por la motivacion al notar las evoluciones al ser
generadores de cambio para el crecimiento, podia percibirse comodidad y seguridad del equipo.

Se plantearon como lineamientos indispensables la cooperacion mutua y la importancia del
mantenimiento de una comunicacion fluida, la necesidad de generar controles y mediciones que
permitan asegurar que se continta por el buen camino.

Asi es que todas las herramientas y metodologias desarrolladas comenzaron a tener sus frutos
positivos y el proyecto de reingenieria emprendia el efecto deseado: la coordinacion de los flujos
de materiales y de informacion, aspirando a la retroalimentacion y capacitaciones constantes.
Los efectos también se reflejaron en el incremento de la capacidad de los procesos y en la
calidad de los resultados obtenidos tanto en materia de productos como humana, ademas de
permitir visualizar y encaminarse al cumplimiento de otros objetivos.

Personalmente, considero que estas experiencias son las que realmente hacen a la formacion
profesional. La logistica es una herramienta con alto potencial y hay que aprender a usarla. Tener
la posibilidad de afrontar estos desafios requiere de entregar el mayor profesionalismo y
compromiso, mantener animos de innovacion y atreverse a los cambios, enfocados a la
generacion y obtencién de valores, mejorando y mejorandonos continuamente. Eso lo que
realmente permite formarnos como personas y luego como profesionales, superandonos dia a
dia. El aprendizaje es constante.
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Anexo |

Funcionamiento de transmisiones

4x2

TRACCION TOTAL PERMANENTE CON DIFERENCIAL CENTRAL TORSEN EN UN AUDI Q7

DIFERENCIAL CENTRAL Y
CAJA DE TRANSFERENCIA

CAJA DE CAMBIOS

DIFERENCIAL SEMIEJE
TRASERO TRASERO

SEMIEJE
DELANTERO

DIFERENCIAL DELANTERO

4x4

Motor delantero

Caja reductora

¢_- .

k Traccion en las cuatro ruedas

Aumento el la altura
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Comparacion de alternativas desde la perspectiva de procesos:

- Lavadora industrial: $50.000

- Costo con colocacion y puesta a punto.

- Capacidad de procesar hasta 6 unidades en simultaneo de hasta 1.10 mts.

- Puede procesar menos cantidades pero se generaria una perdida (gasto) de todos los
insumos utilizados de manera excedente.

- Es posible adquirir una de mayor tamafio, tratindose de mayores costos.

- Las piezas se colocan y luego se retiran sin necesidad que el operario este presente
durante el procedimiento. El tratamiento de limpieza mantiene la misma intensidad
(programada) para todas las piezas.

- Adquisicion en 60 dias desde el pedido.

- Alternativa disefiada: $10.000

- Costo de disefio y armado (en el mismo puesto).

- Procesa piezas individuales, cualquiera sea su tamafio. Esta es una ventaja muy
importante ya que no hay que disponer de una cantidad como en la opcion anterior (6

unidades). Existen piezas de cardanes mas largas que 1.10 mts, por lo que no necesitaria

mayores trabajos de despieces cuando no se requiere.

- No todas las piezas necesitan la misma intensidad de procesamiento y limpieza por lo

que con esta alternativa es posible hacer esas diferencias.

- La cantidad de insumos utilizados para limpieza es proporcional a la cantidad de piezas

procesadas, sin desperdicios.
- El operario debe estar presente durante todo el proceso ya que es quien manipula y
genera el proceso.
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Anexo 111

Villa Maria, septiembre de 2011.
Estimado cliente y amigo:

En nuestros 25 afocs de trayectoria ha sido una
constante para nosotros tratar de brindare & mejor semvicio en  atencidn,
diagnostico y calidad de nueestros frabajos, que pudiesen satisfacer sus
necesidades, expectativas y requerimientos, buscando como objetive final que
todos los chentes de nuestra cadena puedan senfirse conformes.

Las perspectivas y tendencias del mercado actual nos
han llevade a planteamos nuevos objetives para & mejoramiento continuo de
nuestros servicios tanto en calidad como en la gestion de nuestros procesos, en
cada una de nuestras areas, que hacen posible nuestro desempsfio ¥ asi lograr el
cumplimiento con wds, nuestnos dientes.

Haoy. enfocames nuestros esfuerzos en un neeve y gran
desafio, posicionamos en el mercado y obtener la cerificacion de las Mormas
Intermacionales de cabdad 150 2001, que auditan y certifican sistemas de gestion
de calidad.

Por tales motvos, solicitamos en esta oporinidad de
su waliosa cooperacion, para crear nuestra carpeta de presentacion. con
informacion de nuestra organizacion, nuestros servicios v principalmente con el
apoyo de nuestros cientes. (principalmente pomue a la visual las transmisiones
son “todas iguales” y el senvicio s algo intangible que solo se comprueba con su
uso, por bo que no se puede apreciar la calidad del mismo mas que con el aval de
quienes nos eligen), con elio tendremos demostracion suficients.

Adjuntamos una planila de legitimacion de nuestro
servicio, la cual seria mauy importante para nosotros que pudiese completaria, como
asi también & pequefio cuestionario sobre lo que percibe en relacion a La totalidad
de nuestra atencion, con el fin de mejoramos constantemente con sus apornes.

Muchas gracias por participar y aywdarnos a mejorar nuestros servicios!

Saludos afectuosos y cordiales.

Alberro A. Volmaro
Direcciin

LEGITIMACION DE NUESTRC SERVICIO EN CALIDAD Y GARANTIA

Em el mes de del afio cuidad de

—_—

. Como

mediante el presente escrito, me manifiesto como depositario de confianza y doy

conformidad como cliente y usuario de los servicios de PRAV Transmisiones.

Doy fe de la calidad tanto en la atencion, asesoramiento y diagnostico, come en el
resultado del funcionamiento de las partes de transmisidn que nos proves PRAV,

con suficiente responsabilidad.

Podemos ofrecer a nuestros clientes este productodservicia ya que las autopartes
cumplen con los estandares de calidad y presentacion que nosotros exigimos
desde nuestra entidad para brindarle a su vez a nuestros clientes, usuarios finales

de los vehiculos.

Sugerencias [ observaciones gue desee mencionar:

+PRAV®

Firma:

Aclaracidn:

Si desea puede comentamos brevemente su formacion y trayectoria laboral:
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ENCUESTA DE SATISFACCION DE CLIENTES

Sws respuestas seran tratodas de forma confidencial y serdn utilirodos
LUnicarments pora mejorar &l senvicio gue ke proporconemas.

ENCUESTA DE SATISFACCION DE CLIENTES

+PRAV®

+PRAV®

Sws respuestas seran tratadas de forma conffdencial y seran wtilizodas TRAHSMISICHES

Lnicamants pora mejorar &l servicic gue e proporcionamos.

" Mas o menos igual © Moloss
L. AYUDENOS & MEJIORAR ~

. " . " Algopeor

1. iComo conocio a PRAV Transmisiones? ~
. i 7 Mucho peor

[ " Prensa o revistas
©  mradio ©  amigos, colegas o contactas C: CONDCE Ora ofganizacion que se espedialice en servido de asistencia a transmisiones de vehiculos
- - . axdyanz?

Intemet : 5i desea puede colocar &l nombre:

N - _ © mo
. iCuanto Gempo lleva utilizado nuestros servicios y productos? o
- o5 de un mes ©  Entre uno v tres afios 6. Por fawor, valore del 1 al 10 [donde 1 es polbre y 10 es excelente] los siguientes
) ¥ . atributos de PRAV Transmisiones:

T Deuno 3 tres meses T Mas de tres anos 1 2 3 4 5 & 7 B g 10 NS
T Detres a seis meses ' mas de dnco ahos * Bien onganizada S A r s O r r
' Entre seis mesas yun ano T Mas de diez afios ¥ Profesionalidzd [ [ [ [ [ [ [ 'H [ [ [

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

: * Orientada = satisfacer al clisnte { { [ { { { { { i [ {

. T - —

I 3.-: econque 2 los uiizz: - * AmEncion y ssesoramisnto i i i { i i i f i i [

.  Una o dos veces a la semana " Menos de una vez al mes , .

| - : . * Diagnasticos de situacion
' Tres o mas de tres veces a la semana © Otra frecuendia;

I ~ * Tiempos de respuesta y entrega | | f f [ [ [ [ [ [ [

| {

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

Una vez al mes L . I -~ -~ -~ -~ -~ - ~ -~ -~ ~
* Reladon calidad-precio de los trabajos | | | | | { { { [ [ {

* Relacion entre ¢l pedido reslizdoyel - ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ -~ -
. SATISFACCIOM DEL CLIENTE trabajo entregada

i i i i * Calicad del ici i~ [ [N [ m m i~ " ' c r
4, por favor, indique su grado de satisfaccidn general con PRAV Transmisiones: \EaE oel servico
En una escala de 1a 10, donde 10 es completamente satisfecho y 1 es completamente insatisfecho. * Buena calidad de organizacian !
1 2 3 4 5 [ 7 B ] 1 NS * Servicio postventa e r i r r r r r r r r

N 7. ¥ ahora valore del 1 al 10 la importandia que tienen para usted esos mismos atributos:
5. Comparandonos con el mercado, la efectividad de nuestros servicios y productos es:

A& PRAV Transmisiones yersus Marcos afternativas de transmisiones:

) - * Profesionalidad i~ ™ " i~ i~ i~ i~ i~ ™ ™ "
Mucho mejor T Algopeor e e

- ) - L El:ﬂ Mpﬂlﬂdi [ [ s [ [ [ [ [ [ [ s
algo wejor " Mucha peor A~ A e e e e e A e A s

, ) - . * Relzcion calidad-precio L L ( L L L L L L L (
Mas o menos igual ho lo 58 e e e e

* Calicad del servicio {

B: PRAV Transmisiones wersus Morcas Originales de transmisiones:  Drientada s satisfacer al cliente ~ ~ o -~ ~ P ~ ~ .
L Muchao WE-FH' i -"JEU W * Buena calidad ' ' i~ ['n ['n ['n ['n i~ ' [ i~
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EMCUESTA DE SATISFACCION DE CLIENTES

Sws respuestas seran tratodas de forma confidencial y seran utilizodas
Unicamente para mejorar &l senvicic que ke proporcionomas.

+PRAV®

TRANSMISIONES

EMCUESTA DE SATISFACCION DE CLIENTES

Sus respuestas seran trotadas de forma confidencial y serdn utilizodas
Lnicamente pora mejorar &f senvicic gue e proporcionomas.

+PRAV®

TRANSMISIONES

. VALORACION DEL SERVICIO

8. Teniendo en cuenta su experisnda mas reciente con PRAV Transmisiones, por favor valore su grado
de amuerdo o desacuerdo con las siguientes afirmacionas:

. PRAV Transmisiones me brinde un sarvicio que valia lo que pague:

- Totalmente de ~ De ~ En - Totalmente en ~ HNo
acuerdo acuerdo desacuerdo desacuerdo aplicable

. El servicio de PRAV Transmisicnes cubre mis necesidades cuando lo soficito:

~ Totalmente de -~ De ~ En ~ Totalmente en ~ No
acuerdo acuerdo desaouerdo desacuerdo aplicable

L] Las reparaciones y/o reformas aplicadas por PRAV Transmisiones son fadles de

ensamblar con el wehicula:
_ Totalmente de _ De . En _ Totalmentz en _ Mo
acuerdo acuerdo desaouwerdo desacuerdo aplicable

. PRAV Transmisiones ofrece servicios competitivos:

. Totalmente de _. De _. En _ Totalmente en .. Mo

I acuerdo I acuerdo I desaouerdo desacuerdo aplicable

L] PRAN Transmisiones posee acabados conodmientos sobre el fundonamiento y el
comespondiente servico de mantenimiento de las transmisiones:

~ Totalmente de -~ De ~ En ~ Totalmente en ~ No
acuerdo acuerdo desacuerdo aplicable

L] El servicio de PRAV Transmisicnes satisface adecuadamente las necesidades del dliente:

.. Totalmente de .. De .. En . Totalmentz en .. Mo
acuerdo acuerdo dasacuerdo aplicable

I, INTENSION DE USD ¥ RECOMENDACION

9. Ha tenido algun problema a la hora de usar nuestros servicios y productos?
] © Mo

10. Basandose en su experiencia Elegira nuevaments nuestros senvicios y productos?

P P
i [

Probablements no
SegUrD que No

SEEUro que si

=~
i

Probablemente si
™ puede que si, puede que no

11. {Ha recomendade usted a PRAV Transmisicnes a otras personas?

50 T Mo

12, jRecomendaria usted PRAV Transmisiones a otras personas?

=~ P
i

si Mo

13, iHay algo que le gustana decirnos sobre el servicio que proporcionamos?
Sugerencias - Comentar:
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Anexo IV

TRABAJO EN EQUIPD == Alineamas TODOS nuestros esfuerzos, cads cusl desde =l lugar
gue nos comesponde. Apuntamos TODOS 3l misme OBJETIVO:

INCREMENTAR LAS CANTIDADES DE PRODUCCION PARA PODER INCREMENTAR LAS
VENTAS (5

COMO2
Soy EFICAZ: Cumple con o gue debo hacer.

S0¥ EFICIENTE: Cumply con bo que debo hacer CON EL MAXIMO APROVECHAMIENTO DE
LOS5 RECURSOS (TIEMPO ¥ MATERIALES) QUE DISPONGO.

SOMOS EFICACES PERD NECESITAMOS SER MAS EFICIENTE 51!
HERRAMIENTAS:
* MEJORA CONTINUA:

PLANIFICAR —» HACER=EJECUTAR -*» CONTROLAR RESULTADOS - ACCIONAR= MEJORAR

v
-~
- /
L ) CKCLO o
=l
C |E . -~
o -~ MEJORAMIENTO CONTINUD
Manbenimien .
A -~
C [E
L. - . -~
Mllambenlmiantio /
~
* DIAGRAMA DE CAUSA-= EFECTO
Ceusas Efecra
- Capacitar parassendanzar -
- M=jarar los espacios de trahaio - Odenar procedimiemas
- Descentralizer decisionss operativas 'Opﬂﬂ?ﬂmpm CRECER
- Mejorar los resultados de 1 relscior - Flanificar el trabejo
interpersonzls Intemaments pama

expandirse en 2l
marcada ¥ smerar
MmIyores insresas

METODO de las *5 M"- Es un sistema de anslisis para poder identificar la causa-raz de un
problems y solucionarke/eliminaro sin mayores inconvenientes.

Existen muchos métodos que S8 USan n NUMEercsas empresas, muchos de estos fusron creadas
por Toyota, la empresa madre de la filksofiz de la mejora continuwa,

Hay 5 pilares fundamentales donde giran las posibles cawsas de un problema. Estas son:

» Maguina: Un anslisis de las entradas y salidas de cada maguina (para nosofros son Jos
puesfos de frabajo) que interviens en el proceso, asi como de su funcionamiento de principio 3
fin v los parametros de configuracién, permitirdn saber si la cawsa raz de un problema estd en
ellas. 52 convierte en una dificultad cuande no se tiens un conocimiento profundo de sus
mecanismos, pero siempre s pusde hacer aigo, por sjemple, anslizar cads heramisnta v
eguipsmisnto utilizsde hasta locslizar 2l foco del problema: fQue necesito para que funcione

mejor mi puesto de trabajo?

» Método: Se trata de cuestionarse la forma de hacer las cosas. Cuando se disefia un proceso,

Existen wna sene de circunstancias v dilci tes | imiento, t logia, materiales,...)

que pusden variar a lo largo del tiempo ¥ no ser validos a partir de un momento dado. Una forma
en la gue se= trabaja gue resulta obsolets o invalidads ante uns nueva oportunidsd de
mejoralcrecimiento. j@ué debo cambiar de mi desempefo? ;Como debo ejecutar el

procedimiento (pasos de mi trabajo) para que sea mas eficiente?

+ Mano de obra: El personal puede ser el onrigen de un falle. Existe el falle humano, gue todos
COnOCEMos ¥ 5i no se informa y forma a 1 gente en el momente adecuado, pusden surgir los
problemas. Somos un equipo de trabajo y debemos cooperar entre nosotros,

(AYUDARNOS, ENSERARNOS), si no nos cumplimos a nosotros mismos no podemos
cumplirle al cliente: NOSOTROS 50MOS NUESTROS PROPIOS CLIENTES!!,

+ Materia prima: Los matenzles £ insumos gue utilizamos pusden ser causantes de un
problems, principsimente de ls calidad de nuestros trabsjos. Debemos estar seguros v
convencidos gue LO GQUE ESTAMOS UWSAMDO EN CADA ETAPA ES LA MEJOR OPCION!

Debemos identificar materias primas que pudieran no cumplir ciertas especificaciones o
ser defectuosas. (Contar con un busn sistema de trazsbilidad 3 lo largo de tods 1= cadens).

+ Medic ambiente: Las condiciones de nuestro ambiente pusden afectar al resultade gue
dessamos alcanzar y pusde provocamos problemas. Tenemos que evalear las condiciones por
lzs gue se produce un fally, pueds que &l funcionamiento no sea igusl con el frio extremo de
invierno o &l excesivo calor del verano, por sjemple. (CUALES 50N LAS COMDICIOMES
AMEIENTALES OPTIMAS PARA REALIZAR NUESTRO TRABAJO?
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Mapa de trabajo del proyecto PRAV

Layout a escala.
Con puestos y maquinarias moviles, utilizado para plantear diferentes escenarios
para la nueva distribucién del area de produccion.
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METODO “5E"

E= un3 $onica de geshdn |aponasa. Sa mkckd an Toyota 2n bos afios 50, Oibjathve: lograr lugarss da trabaje
mejor organizados, ordenados ¥ mas Implos de forma para conesguir una mayor
productividad y un mejor entome laboral. Son sencilas, no raquisnan conocimiamos ni exparies. L3s 55
nan tenido ampia SREln e nUMersE3s ONQaTZaciones COMa, SMprasas Industides, de sendoios,
hospitales, canings aducaivags 0 3500300Nas.

Cada "% fiana un abjstva parioular y o5 fndamantsl apicanas por atanas madiana una maladaiog 13 rigurasa
y discipinada, raquianan da parsavaranda para mamanaras.,

1) Decpajar § clasificar (s=\rf). saparar innecssarios = jrarquizar o material de trabajo. Canslsie
an Kaniiicar ks Samanids que 50N necasanias an & ared Jde rabaja, saparanias Je ks Imnecasanas y

desprand=rss de 25108 WIMOS, Svitanda que VUSvan 3 S0ars0sr. ASImESma, 52 COMEPrusta que 52 diEpans 02
1000 b3 N2CSEaN0. AlgUNSE NONMEs 3yudan 3 1Mar Dusnas deciEianss;

52 desscna (vanda, ragals o 52 i8] TODWD 0 QU £2 US3 MEN0s 42 Una waZ 3 3ha. 5in Smioanga, §2 1ans qie
fomar =n cuania an ssia slana de bos Samanios que, aungque de uso Inbacuania, son de dificl o impositia
raposkchan.

Sjengia: S5 positle que 52 12003 papel quardado para Ssonnie y d2ENacaTE de 258 papel detido que no 52
wiliza dasda haca Bampa can k3 kdea da 3dquir nuSvo paEpdl cuanda necashia. Parg na s8 puads desachar
una sakdadora 540 porque hacs 2 afics que na 52 uiliza y omrar ofra cuanda 523 necesaria. Hay que
anaizar asta ralackin da comgramisa y priarkdadss.

Kaonmas de dlasiicacian:

# Tiogol que 52 US3 MENGs de Und vz 3 meas + 52305715 & depdelin, Irchiva, amacsn.
# Tiooio o QU 52 US3 MENGs 42 UNd V2 DOF 53Mang < 1o MUy /205" & armania, an abona.
# Togo o qua 52 usa manos de und ver por dia = 52015 20 o pussinds ranga.

# Todo ko QU £2 US3 MEN0s 8 UNd vaF por g & =513 N & pussta, 3 S0aN0eE 08 15 mana.
# Tioooha que £2 US3 3 MENGs UN3 V2 DO MM~ 52 0003 dIraciamams 5oive & gpersnia.

) Orden (sefiog) shuar necssarios = aprovechar organizar espacios con objeto die evitar tanto
a5 pérdidas de tempo como de snengla

Comslsta an sstabiacsr & mMOdo = que dehan uNcarss 2 Mieniicarss 1os maleniEles nacasanias, de manara
que 523 tacll y rapkda encomrankes, ullizanos y rapananios.

©2 puaton usar MAtados d geEStan WSUS! para faciitar & ardan, kanbcanda kos Slamamos y lugarss dd
arad. (=5 NANUA 2N 2513 1323 & B2Ma oL505 L35S N SUAGS. | ES53 Agar GO U C0SS0.

Narmas da ardan y arganizacian:

« L5 abjados da usa fracuama dehan ostar canca dal apararia

« Lo pasado dabe sar t3cl d2 3gaTar y MOV 4 50brs U sapania

«Diashinir roqlas da ordanar. Aactadas amira quianas ullizan (35 haramiantas y e5packas.
«Haoar abvia 13 calocackan da ks abjsios {rofular con nambras bos espacios, pintar dibujos)
~ClasHicar s abjios por ardan da uilizackn

~"Estandarizar puasios 42 frahaa. Orocadmiamos Smandidos ¥ aprandides por TODOS,
«Favarecer o imcanamiama FIFQH = AERS yimang.en entrar = primang an sallr”

2"} Limplsza (s2/s7) supnimir suciedad: Una vez despaada {7 y ardanada {2%) ol sspacka de rabaa, a5
mucha mas 3ol Bmgiarka (3. Consistz an Kaniicar y <lminar I3s fuamss de suchadad, ¥ an raalizar 135
300ONes NECaSANEE pAr qUS MO VUSVAN 3 30ArSTH, 3IIWrAndd qUS 10005 ME madlos 52 ancusTran
glamgra an perfscio estSo operathve. B INcumplimiama o2 [3 Impiaza puada tanar muchas consaouandias,
prowocanda inclusa anamallas o < mal fundanamiamia de 13 maquinaria.

Narmas de Bmpaza
« Limgiar, inspaccionar, d=i=ctar I35 rararas para caraginias con 3ig in mecanisma.
« Dsfar matadica y skslamaticamants & pussia an condicanas: CONSTANTEMENTE!
«Faciitar 13 Bmgiara y 13 NSpacclon [ara 10006 §os us puadan aear an & pussia,
- ERminar I35 anormaikdades y rarazas dasds o arigan. Suscar la ralz dad prodiama,

4%) Estandanizacion [selefsy) seflalizar anomalias: Conslsie an delectar sfuadanes Mreguiarss g
andmalas/rarszss, mediams nonmas sencilss y visiias para 10d0s.

Aunque I3s Stanas praviss 42 13z 5% pusden apiicarss UMICaIMams 42 Manara pumual, 2N 2513 Staga 52 oraan
Sstandarss qUS recusndan que = oroen S WmgEers gehen manienarss 0505 O Para conssgur 2zt las

MONM3s SigUiSmas 50N da ayudE:

«Haoar avidamss camidades MAMas y minmas:
“QUET" 2 Emificacan d2zon3s = “DONDEY.

«Favaragar una gastian visual = CONTROL “A CUT™

« Estandarizar 15 Matodas apardioncs= “COMOF METODOS ENTENDIDOS Y APRENDIDOS POR TODOS.
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS, 2sta parmbta:

«Formar 3l prsondl (aciudl y fUiurd) 2110008 Ss10s Sstandaras.

5} Mantsnimisnto de k3 discipling [shisube) sequir mejorando: Can esia alaps 5= prelende abajar

@2 acuarda con 135 narmas ectatiacidas, camgroBanda o saguimiam 4 slslama 55y
Sabaranda acchanas de Melys CoNHNUE. c2rranal & ciols FECH {Planifcar, slacutr, canralar y mabarar). &
513 2apa 52 30003 90 & NQOr NECESAN, & ShEMa S5 DEde Su EhoaTa.

Estaniata un comral NiqUrasa 4 13 aNcacan del sistama. TIEs rasizar 952 comnl, M{Earanda ks rasulads
otfanidos con bos Sstandarss y s objSivos astaliacidns, 52 dooumantan Las canduskanas v, s 85 nacasana,
52 modfcan ko= procesos y los octindarss para Alconzar koo objetivos plamandos por fodas las
[ErEON3SOpAATIE.

Madiama apt Sapa S2 prafands oiane una comprobacion conminua, conflable y comprobable da I3
apicacian dal m&oda o2 L35 55 y = apoya dal parsonal Impiicada, sin ahidar qua & matoda 25 unmadia, na

O

a=)
Prvon cormsnen do cada wnz de 1 e

- Praperacitar formacion sexpacio -mo-dn]\:%l: wplanificacion Ja acthidads.
imbmqnduaﬁmhﬁmdqsghnhm ismenios senacmanion, deordemds (oaomddardes da
idemtificacitn wubicaciin), sociedad, atc.

- Asabiviy v daciviten s aquEng da les gecernston da msjora & contiraacion 5a ajecoten
-Docm'mzwhmdﬂhmmﬁ =

Consacusnclas: B rasuiiada 2 mida iania an producividad came an satistaccian da parsonal raspacio 3k
estuarzos qua han radizado para maborar 135 condickonas de rabala. L3 apicackin de asta onica Tz un
Imgaci 3 larg o plaza. Para Svanzar an agta y I35 damas matodoiog 13s mas avanzadas da caldad y gason &
[rOCEs0E, S5 NECEEana que 2N I3 emgress @dsls una 30 grado de disciping. L3 Implemantacian de 135 55
puad sar una da bos primaras pasos o cambka hacla majara conbnua.
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I . :
i Implementacion de carteles y Taller en remodelaciones

| separacion de residuos
I

Prueba de protectores para cepillos.

Relocalizacion de puestos

Reduccidn de polvillo en ambiente.
Genera mayor limpieza y protege mas al
operario.

La imagen muestra las pruebas realizadas
con los cobertores de carton, siendo las
definitivas de acero de 3mm de espesor.

LUNES, MIERCOLES Y
VIERNES (a la noche) :
iSACAR LA BASURA!

Almacén de insumos para aprovisionamiento directo a

-
i
i
i
i
|
|
i
i
i
i
i
i
|
|
|
|
|
|
|
!
| puestos.
|
i
i
i
i
i
i
|
|
i
i
i
i
i
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Anexo V

OBSERVACIONES DE PROCEDIMIENTOS PUESTO: EMBALAJE

En las proximas reuniones de consultora (con sepymey ofros analisis de PRAY sabremos cuanto
sg estd produciendo mensualmente de ciertas unidades de semigjes que permitirdn hacer los
célculos para saber QUE y CUANTO mantener en stock de productos (semigjes) terminados.

Los semigjes que son para stock DEBEM tener ficha de produccion al igual que cualquier otro
producto (como los que serealizan a pedido de cliente), con la diferencia que seran procesadas
més de una/dosires unidades & la vez. Ventajas:

I

I

I

|

|

|

|

I

I

I .

I - |dentificar las cantidades procesadas conunasolaficha quecontenga TODA I informacion

I necesaria y el nimero de semigjes que s estdn trabajando. Cada uno de esos semigjes

| tendrd un nimera que pertenece a una ficha determinada. Esto permitird liminar tantas

| anotaciones,

| + Mo mas papelitos escritosa mano en cada semigje que hacen perder el tiempo anotando

| v buscando el nombre que muchas veces queda tapado por gl aerosol del pintado.

| Esos nlmeros deberan ubicarse en un lugar definido (por &, del lado rueda, junto con la

| tuerca).

! +para embalar, las fichas ahorrarian tiempo para saber cuanta cantidad hay que embalar

! del mismo, cuantos rotulos buscar en la carpeta y se MANEJARIA TODO CON UNA FICHA

' [S0LO UN PAPEL, LVIAMO) ¥ MNO TEMER QUE ESTAR MANIPULANDO TANTAS

' VECES LOS SEMIEJES QUE MUCHOS S0N PESADOS.

: +ademas se eliminaria otra anotacionya que al tener 1a ficha no habria que anotar en ptro
papel la cantidad de semiejes a embalar, v esa misma ficha es la que pasaria a

: administracionpara cargar las cantidades actualizadas del stock y sus respectivos precios.

I (g5 &l mismo funcionamiento que las fichas detrabajo a pedido del clieﬁte solo que ccl.n

I mayar cantidad y envez de entregarlo en el mostradorse colocan en la gondolalestanteria

| correspondients).

| - Las fichas deben completarse conlos mismos datos de referencia que tendran los rotulos

| para una mejory mas sequra etiquetacion. Por gf; si se produjeran

I Cantidad: 3 - Marca: PEUGEOT - Modelo: 306 - Lado: derechofizquierdo (largo/ corta) 6

| indistinto-Medida = X - Calidad: SEMI MUEVO - | esa es la informacionqueira en la ficha

I v €5 5 @ misma informacion que deberdn tener los rotulos.

I ESTO SERIA ESTANDARIZAR POR GRUPO DE PRODUCCION. Mas alld que al

| momento del embalaje se corrobore/chequee |a informacion de nuevo (si las medidas

| coinciden, caracteristicas...)

|

PASOS DE ESTANDARIZACOM DE PROCEDIMIENTOS — PUESTO EMBALAJE:
SIGUIENDO METODOLOGIAS “5 M y "BS”

1° DEFINIR. METODOLOGIA DE PINTADO.
2% UBICAR LAS PIEZAS PINTADAS (SEMIEJES) ORDEMADAS UMNA AL LADO DE L& OTRAY
AGRUPADAS SEGUN LO INDICA LA FICHA.

Ej. 51 s5& produjeron 3 Peugeot 305, esos deben estar juntos, en la misma fija, completando
desde abajo hacia arriba en los primeras lugares libres. Puede hacerse como efecto vibora
(como estan ordenadas |as juntas homocinéticas del salon, estaria buenizimo definir un modelo
de ordenamiento que se pueda usar y repetir para todos los materiales-materias primas,
insumos, productos terminados... y por qué no en ciertas herramientas).

3® AL MOMENTO DE EMBALAR, SE RECOGE LA FICHAY LOS SEMIEJES

4° 3E COLOCAN TODOS LOS SEMIEJES S0BRE EL BANCO, UMD AL LADOQ DEL OTRO

+ gl mostrador de embalaje podriatener planchas de cauchocomo las quetiene el mostrador de
atencion al pablico para proteger la pintura y los envases (nylon) mientras se van embalando,
para que no se marguen y arruinen!

E* EE CORROBORAM LOS DATOS DE LA FICHA COM LOS SEMIEJES (medidas,
caracteristicas....)

& SE CORTA EL NYLOM EM LA MEDIDA CORRECTA ADECUADA YA QUE SON TODOS
IGUALES lo que permite mejor aprovechamiento del material nylon.

+cuidado con los films que hay que retirar por la pintura ¥ los que van colocar el cartelito
“cuidado! Retirar...”,

7¢ PONER CALCOMAMIA DE PRAV EM EL PALIER: muy bien Ale que cuida que queden a la
misma altura los carteles! Se puede aplicar para todas las personas que embalen).

8% EMBOLSAR TODOS JUNTOS. Se van colocando uno al lado del otro a medida que se
embolsan, MO DEJAR MADA EM EL SUELO! LAS IS0 MO LO PERMITEN! TODO TIEME QUE
ESTAR MAXIMO A& LA ALTURA DE LA CADERA Y AL ALCAMCE DE LAS MANOS DE LOS
OPERARIOS!

% COLOCAR CARTOMN % ABROCHAR TODOS (un broche sobre cada lado, de la manera que
se definid para la mejor localizacion después en las estanterias.

10° COLOCAR EL ROTULO/ETIQUETA FIMAL. Sl o 5l no puede salir nada del puesto de
embalaje sin su correcta y correspondiente identificacion! Mo se puede poner un papelito a
manal

11% una vez embalados el conjunto correspondiente a la ficha, SE COLOCAMN EM LA
CARRETILLA CON LA FICHA + ya veremos sile ponemos un canastito para |as fichas y puede
serviable colocar nuevamente el nimero correspondiente, como 5& hace con los semigjes que
se embalan y quedan a la espera que &l cliente lo retire

+ La carretilla debera tener gomas, burletes, que protejan el embalaje, porque de nada sirve un
minucioso trabajo para que después se arruine! Esta situacion debera plantearse en las
estanterias para que se proteja de la misma manera.

12® LA CARRETILLA DEBE SALIR PERFECTAMENTE LISTA PARA ALMACEMAR EN LA
GONDOLA

RECORDEMOS QUE CUANDO VAMOS AL SUPERMERCADC Y ELEGIMOS CUALQUIER
FRODUCTS 51 EL ENVASE ESTA ABCLLADG, ROTO O MANCHADO NO ELEGIMOS ESE
BUSCAMOS OTRO EN BUEN ESTADO. EL CLIENTE EN PRAV NO PASA A SERVIRSE EL
SEMIEJE QUE MAS LE GUSTA SE LO ENTERGAMOS NOSOTROS DEBEMOS CUIDAR
QUE EL SE LLEVE LO MISMO QUE NOSOTROS NOS LLEVARIAMOS DEL
SUPERMERCADO!

Cada material utilizado se coloca en su espacio identificado
Controlarlas chapas
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Anexo VI
A) Articulo diario local

(22 de enero 2011 — PUNTAL, Villa Maria)
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Anexo VI
B) Articulo diario de Cérdoba (31 de mayo 2011 — DIA A DIA, Cordoba)

Los repuestos, una figurita dificil

Con el cambio de las normativas de importacion, se complico el ingreso de
autopartes al pais. Y encima se fueron a las nubes.

Cuesta horrores conseguir un repuesto importado. Y encima, carisimos.

Haga la prueba. Salga a buscar un repuesto para su auto. Una homocinética, por
ejemplo. Recorra el bulevar Las Heras, siga por la Humberto Primo. Vaya al repuestero
de la avenida de su barrio. Pregunte, recorra, camine. Después de todo esto, habra
altisimas probabilidades de que s6lo haya cosechado negativas; o que si tiene la suerte de
conseguir lo que busca, el precio que le hayan dicho lo deje “de cama”.

Tal situacion surgié como consecuencia de la resolucion de la Secretaria de Comercio de
la Nacién, que quitd las licencias autométicas de importacion a 527 familias de
productos. Con ello, el trdmite de importacion que hasta el 7 de marzo era sencillo, paso a
convertirse en un tramite largo, engorroso, y de dificil prondstico. Consecuencia: ya no
Ilegan productos indispensables, como es el caso de los repuestos para automotores.

En palabras similares lo explica Esteban Martin, presidente de la CAmara de Repuesteros
de Coérdoba, quien sefiala que la situacion “afecta a todos los comercios minoristas de
repuestos”, pero agrega que la medida también perjudica a las terminales, ya que la
industria nacional no produce todo lo que necesitan esas factorias.

“;Qué solucion encuentra Usted si se le rompe una pieza del auto y no la consigue por
ningun lado?”,

Especie en extincién. Licencias automaticas. Desde el 7 de marzo, una serie de
autopartes no puede ser importada de forma automatica como sucedia hasta entonces. El
engorroso tramite provoca enormes demoras.

Brasil y China. Son los principales mercados proveedores. El pais vecino provee
mayoritariamente a las automotrices. El gigante asiatico fabrica repuestos para usados.
150% de aumento. Es lo que han trepado algunos precios de repuestos, debido a la
escasez.
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