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1.

cOo

Resumen

El presente Proyecto Integrador se llevaria a cabo en una empresa familiar llamada
“Fenix Combustibles”, ubicada en la localidad de Arroyito, provincia de Cérdoba,
Argentina. La misma tiene como actividad principal la comercializacion de combustibles,

tanto para las agroindustrias y empresas industriales, como para el consumo urbano.

El objetivo principal de este Pl es la optimizacion de las areas Administrativas/
productivas (aplicando metodologias de trabajo como 5s y mejora continua, sistemas
de gestion eficientes, entre otras), y el rediseno de la infraestructura de la compainia, es
decir, la propuesta de un nuevo Lay-Out, con el fin de optimizar los espacios que

dispone y capacidad maxima de los recursos.

Estas variables fueron seleccionadas para su optimizacion, debido a que se realizé
un estudio general y actual de la compania, donde en el mismo se detectaron ciertos
problemas vinculados a la gestion organizacional, especificamente al area

administrativa y de almacenamiento.

No obstante, a pesar de estas falencias detectadas, la empresa esta teniendo buena
aceptaciéon en el mercado actual, es por esa razon que surgieron circunstancias
posibles a ser analizadas para implementar mejoras en estos aspectos, debido a que
con los métodos actuales que son utilizados, no pueden abastecer la demanda del

mercado actual.

En sintesis, este PI, en funcion a estas problematicas, tendra como obijetivo realizar
mejoras implementando la metodologia 5s, para trabajar de una manera mas
organizada y segura; y con la propuesta de un nuevo Lay-Out, se obtendran resultados

mas confortadores, ya que se aprovecharian al maximo posible los recursos que se
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disponen. No se debe pasar de alto que la empresa trabaja con productos altamente
inflamables, es por esa razon que se tienen que tomar las precauciones
correspondientes para garantizar un crecimiento, tanto en lo econémico como en lo

social.

2. Abstract

This Integrative Project would be carried out in a family business called "Fenix
Combustibles", located in the town of Arroyito, province of Cordoba, Argentina. Its main
activity is the commercialization of fuels, both for agro-industries and industrial companies,

as well as for urban consumption.

The main objective of this IP is the optimization of the Administrative/productive
areas (applying work methodologies such as 5s and continuous improvement, efficient
management systems, among others), and the redesign of the company's infrastructure,
that is, the proposal of a new Lay-Out, in order to optimize the spaces available and the

maximum capacity of the resources.

These variables were selected for optimization, due to the fact that a general and
current study of the company was carried out, where certain problems related to
organizational management were detected, specifically to the administrative and storage

area.

However, despite these shortcomings detected, the company is having good
acceptance in the current market, it is for this reason that possible circumstances arose to
be analyzed to implement improvements in these aspects, because with the current

methods that are used, they cannot supply the current market demand.

In short, this PI, based on these problems, will aim to make improvements by
implementing the 5s methodology, to work in a more organized and safe way; and with the
proposal of a new Lay-Out, more comforting results will be obtained, since the available
resources would be used to the maximum possible. It should not be overlooked that the
company works with highly flammable products, it is for this reason that the corresponding

precautions must be taken to guarantee growth, both economically and socially.

onEENIX 4 )

A\



Proyecto Integrador FCEFyN
Universidad Nacional de Cérdoba Casas, Juan Ignacio

3. CAPITULO 1: Introduccion

Fenix Combustibles es una empresa familiar que comenzé sus actividades en el afio
2017, por Alberto Nicolas Casas, con un conocimiento previo de aproximadamente
veinticinco afios en el rubro, quien hoy en dia es el Director General de la compania,
acompanado de Lucas Nicolas Casas (Arquitecto y disefiador), Miqueas Gabriel Casas
(futuro Ing. en investigacion y desarrollo), el personal administrativo (dos analistas),
Logistico (tres choferes) y por ultimo Juan Ignacio Casas (Ing. industrial, encargado del

area de Ventas y Marketing).

Desde sus comienzos, Alberto Nicolas Casas, gracias a su experiencia previa y
relaciones con sus clientes, supo afrontar con astucia y flexibilidad el mercado, lo que
genero hasta el dia de hoy poder sostener la compafia en niveles estables y tener
resultados positivos que la mantienen en un crecimiento aceptable y con la posibilidad de
expandirse a nivel nacional. Sin embargo, es importante aclarar que todo crecimiento debe
ir acompafado de una actualizacion o mejora en los métodos utilizados, para evitar futuros
problemas organizacionales, que en este ultimo periodo comenzaron a percibirse en mayor

medida.

Actualmente la empresa esta afrontando un mercado que requiere flexibilidad, ya
que comenzo a funcionar nuevamente hace poco tiempo por temas de conocimiento global
(Pandemia). Ademas de la pandemia mundial causada por el “COVID-19”, iniciada en el
ano 2020, el mercado sigue exigiendo ciertas estrategias, tanto ofensivas como
defensivas, realizando un analisis constante de la organizacién para determinar las
posibles oportunidades, puntos fuertes/débiles y amenazas, tanto de la misma compainia

como de los competidores.

Una vez determinadas estas variables, el procedimiento a seguir es poder
implementar metodologias de trabajo de mejora y herramientas de gestion adquiridas a lo

largo de la carrera. Como se menciond anteriormente, el objetivo principal de este Pl es
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poder facilitarle el crecimiento a esta empresa familiar, donde una vez que se implementen
estas soluciones y metodologias, se asegura que sera mucho mas sencillo poder

conseguir los resultados esperados.

4. CAPITULO 2: Generalidades de la compaiia

4.1. Historia

Fenix Combustibles, es una pequeia empresa familiar dedicada a la

comercializacién de diferentes tipos de hidrocarburos segun su graduacion y refinado.

Los inicios se remontan al afio 1989, cuando Alberto Casas, comienza realizando
trabajos de atencion al cliente en una estacion de servicios ubicada en la localidad de
Arroyito (despacho de combustibles por surtidor a consumidores finales, realizando
mantenimiento de las playas, lavado de autos, entre otras). Estas actividades las realizd
hasta el afo 1992, afo en donde comienzan a trabajar con clientes del sector
agropecuario, debido a que Alberto propone e incentiva la ejecucién de la idea de
trasportar el combustible a clientes que trabajaban en las afueras de la ciudad,
preferentemente a campos. Esta propuesta fue evolucionando con el paso del tiempo, una
actividad que comenzo con una venta de 1000 litros con un camion Chevrolet modelo 67 y
un sistema de descarga con un motor a explosién; a terminar en el afo 2016 vendiendo

mas de 400 mil litros mensuales con una flota de 3 camiones (dos Scanias y un Ford)

La posibilidad de independizarse surgi6 en el afio 2017, gracias a los conocimientos
adquiridos a lo largo de toda su experiencia laboral y; la aspiracion de crecer y tener una

vision empresarial mas amplia.

En los inicios de este nuevo comienzo, se realizardn trabajos que estuvieran al
alcance de su capacidad, con los dos camiones Scania y el depdsito de los hidrocarburos
(agro). Con el pasar del tiempo y las oportunidades de mercado, que fueron aprovechando,
se realiza la primera inversion de un camion Fiat Iveco Tector para el reparto de
combustibles destinado exclusivamente al sector agropecuario, con una capacidad de

17.000 Its; quedando los camiones restantes para la realizacion de viajes a largas
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distancias(empresas industriales) y a su vez para retirar el combustible de las distintas
plantas de Axion, que como se menciono anteriormente, es el principal proveedor de los

productos que comercializa la firma.

Las ventas tuvieron su crecimiento y madurez a partir del afo 2020, donde se
comenz6 a vender a compafias de gran prestigio y en grandes cantidades, como por
ejemplo a las fabricas de Arcor S.A ubicadas en Caroya, Arroyito, Totoral, San Luis; Bimbo,

entre otras.

Por otro lado, es un factor no menor que los clientes, generalmente del sector
agropecuario, demandaban mayores cantidades en ciertas épocas del afo, por lo que las
companias proveedoras se veian forzadas a realizar retenciones o cupos limitados para la
compra de estos hidrocarburos (por lo general Gas-Qil); donde entraba en participacién la
diferenciacion por parte de esta PYME respecto a sus competidores, ya que al tener
relacidén directa con este proveedor, por afos, le brindaba cupos mas amplios para poder
abastecer a toda su cartera de clientes, lo que generaba una fidelizacién con sus clientes,

y a su vez una visidn mas segura por parte de los nuevos consumidores.

Hasta la actualidad la empresa no ha realizado inversiones significativas para poder
marcar una diferencia respecto a su entorno competitivo, lo que es desfavorable ya que
éstas si lo han realizado y estan marcando una brecha mas amplia que hace perder poco a

poco el liderazgo de la misma.
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4.2. Localizacion

La empresa se encuentra actualmente ubicada en las afueras de la localidad de

Arroyito, Provincia de Cordoba.

Por razones de reglamento municipal y espacio fisico, las instalaciones tuvieron que
situarse a mas de tres kildmetros de distancia de la zona urbana, la cual se encuentra en la

Ruta Nacional 19.

Balneario De/Arroyito &

Figura N° 1 — “Vista satelital de Google Maps

Cuidad de Arroyito”
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La superficie del inmueble actual es de 2531,5 m2 (30,5 x 83 metros), de los cuales 340
m2, (20 x 17 metros) estan cubiertos.

Figura N° 2 — “Vista satelital de Google Maps
Sector de Depédsito y Almacenamiento

Fenix Combustibles”

4.3. Productos

Fenix Combustibles, comercializa una amplia gama de productos, segun los

requerimientos de cada cliente y sectores a los que abastece.

La mayor parte del producto que se comercializa es proveniente de “Axion Energy”,
petrolera ubicada en la ciudad de Buenos Aires, la cual tiene una trayectoria con la firma
desde sus comienzos en el mercado. También se comercializan productos de otras

petroleras como Esso y Shell.

La empresa gestiona sus productos a través de dos vias: Estaciones de servicios

(quienes cubren ciertos nichos del mercado) y de manera directa con el consumidor final
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(Esta via representa la mayor cartera de clientes de la compafiia ya que forman parte los

campos, empresas agropecuarias e industriales). Las ventajas de esta ultima modalidad de

comercio es que permite una vinculacion directa y, por lo tanto, una retroalimentacion por

parte del cliente (recopilando una mayor informacién de los mismos), permitiendo realizar

mejoras y solucionar problemas.

La gama de productos que comercializa se puede dividir en:

"1 Gas-0il (Diesel comun)

Combustible de calidad superior para el uso de todos los motores diésel,

ligeros o pesados que no requieran ultra bajo contenido de azufre.

Indicado para vehiculos que no requieren ultra bajo contenido de azufre.
Contiene un paquete de aditivos que limpia y mantiene limpias las
partes vitales del motor.

Mayor vida util del motor

1 Gas-Qil (Diesel x10)

Es un Diésel con ultra bajo contenido de azufre.

Compatible con Euro 5 apto para todo tipo de vehiculo diésel.

Extiende la vida util del motor hasta un 40%: protege las partes vitales
del motor contra el desgaste.

Disminuye las emisiones contaminantes en los vehiculos

Numero de cetano al nivel de los Premium Diésel del mercado.
Contiene un paquete de aditivos que limpia y mantiene limpias las

partes vitales del motor.

1 Gas-QOil (Diesel Euro Plus)

Con su avanzada formula de limpieza y su ultra bajo contenido de azufre,

Diesel EURO+ esta disenado para evitar la pérdida de potencia provocada por

los depdsitos y proteger las partes vitales del motor. Es compatible con la

norma Euro 5. Ayuda a mejorar la potencia y reaccion del motor, ayuda a

FENIX
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mantener limpios los sistemas de inyeccion y contribuye a la reduccion de

emisiones.

1 Gas-0il (Quantium Diesel)
Combustible de avanzada férmula de limpieza y ultra bajo contenido de azufre,
disefiado para evitar la pérdida de potencia provocada por depdsitos y para
proteger las partes vitales del motor.

- Rinde mas kilémetros por litro, logrando optimizar la relacién entre
potencia y consumo (Los resultados pueden variar segun el vehiculo y
el uso).

- Mantiene limpio el motor al 100%: presenta una mayor y mas rapida
limpieza de los depdsitos que se forman en valvulas, inyectores y
camara de combustion. (Los resultados pueden variar segun el vehiculo
y el uso).

- Posee un alto numero de cetanos, permitiendo el arranque del motor
mas suave y facil.

- Compatible con Euro 5: menores emisiones contaminantes.

- Extiende la vida util del motor: protege las partes vitales del motor

contra el desgaste.

1 Nafta Super (Comun — Grado 2)
71 Nafta Super Alto Octanaje (Grado 3)

"1 Aceites
4.4. Estructura organizacional

Fenix Combustibles, tiene una estructura simple y la divisibn en cuanto al proceso
productivo esta dispuesta de acuerdo con la similitud de tareas que se desarrollan. Posee
soélo tres niveles: Cumbre Estratégica (equipo de direccion) donde se ubica Alberto Nicolas
Casas; Linea Media (gerencia o supervision intermedia) donde se encuentra Miqueas

Gabriel Casas y Juan Ignacio Casas, ya que ellos se encargan de trabajar a la par del
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personal y son quienes realizan la supervision o revision final de los trabajos y, por otra

parte, el nucleo operativo, donde se encuentra el personal esencial.

Su mecanismo de coordinacién y direccién es la supervision directa. Las decisiones
se concentran en la cumbre estratégica. En el caso del nucleo operativo, se agrupa por
actividades, donde cada personal se destaca en una de ellas. Estos llevan a cabo tareas
segun las necesidades del cliente, ya que se trabaja a pedido y con un bajo grado de

independencia en la toma de decisiones por parte de ellos mismos.

El poder, para todas las decisiones importantes, tiende a estar centralizado en el
dueno de la empresa, lo que conlleva a tener una amplia extension de control. Asi, la
cumbre estratégica pasa a ser la parte clave de la estructura. La formulacion de la
estrategia también es responsabilidad unica de la direccion y el proceso tiende a ser

altamente intuitivo y no analitico.

Cum b r:‘a Alta Direccion
Estrategica
: . Logisticay Marketing y Gestion
LI nea M Ed Ia Distribucién Ventas Administrativa
N uc l E_D Promotor
Operativo

Figura N° 3 — “Organigrama de Fenix Combustibles”

Alta direccion: Esta compuesta por una persona, su duefio, Alberto Nicolas Casas.
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Marketing v Ventas: Area ocupada principalmente por Juan Ignacio Casas, donde

también existe participacion de Alberto, aunque en menor medida.

Logistica y Distribucién: Area compuesta por 2 personas, Ignacio y Alberto.

Gestion administrativa: Area que lleva a cabo Alberto con Miqueas, pero existe mayor
participacion por parte de Alberto.

4.5. Equipos y Flota

En este apartado, se mostraran la flota de camiones con sus equipos de traslado
(Semirremolques) con los que la empresa cuenta en la actualidad para el desarrollo de sus

actividades. A continuacion se muestran las imagenes de dicha flota:

. O SHOT ON MI 8
Al DUAL CAMERA

Figura N° 4 — “Camién Scania Modelo 2013”

En esta imagen muestra uno de los camiones de la flota destinado a realizar viajes de
larga distancia, tanto para despacho de hidrocarburos como fletes o trasbordos, con una

capacidad de 33 mil Its.
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SHOT ON MI 8
Al DUAL CAMERA

Figura N° 5 — “Camion Fiat Iveco-Tector Modelo 2017”

Al igual que la imagen anterior, este camion lveco — Tector forma parte de la flota de
camiones destinados al reparto de combustibles pero de menores distancias, mas

especificamente al reparto de hidrocarburos a zonas rurales.

FENIX : @//

COMBUSTIBLES



Proyecto Integrador FCEFyN
Universidad Nacional de Cérdoba Casas, Juan Ignacio

Figura N° 6 — “Camién Scania Modelo 2015”

Similar que las imagenes anteriores, éste el ultimo camion de la flota de la compaiia,
cumpliendo las mismas funciones que la primera, realizando viajes de larga distancia con
una capacidad de 44 mil Its

. SHOT @GN MI 8

Al DUAL CAMERA /

\~ %

Figura N° 7 — “Semirremolque N°1”
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Por ultimo, este semirremolque cumple funciones de depdsito, generalmente de

hidrocarburos especificos para clientes excepcionales.

4.6. Lay-Out del Area de Almacenamiento y Envasado

Fenix Combustibles esta ubicado en las afueras de la localidad de Arroyito, su
disposicion es la que esta representada en la Figura N° 8 — “Lay-Out General”, y el
galpén donde se realizan las actividades que van a ser el motivo de estudio de este
proyecto. Luego, se puede ver la distribucion del galpén y el predio, donde se realizan las

tareas de envasado, almacenamiento de aceites y reparacion de equipos de trasbordo.

BOMBAS |CISTERNAS
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Lugar para el

estacionamiento de la flota.
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Figura N° 8 — “Lay Out General”

Representa el Lay-Out de la compania a comienzos de los estudios realizados en el

presente proyecto.

5. CAPITULO 3: Justificacion

Como se menciond anteriormente, una empresa para obtener resultados 6ptimos y
satisfactorios, debe tener una buena gestion, organizacion y planificacion de sus
actividades; para poder hacerle frente a los mercados que van evolucionando y exigiendo

una mejora o actualizacién de sus actividades.

Usualmente cuando se habla de mejoras y cambios, se interpretan en métodos
costosos y complejos para lograr los beneficios esperados, que en el caso de una PYME,
por lo general no cuenta con los recursos necesarios para poder afrontar dichos costos e
implementar técnicas para lograr tales beneficios. Es por eso que en el presente trabajo se
estudia una PYME que esta quedando muy por debajo en mecanismos o métodos de

gestion y por consiguiente, sus herramientas de trabajo estan sufriendo el mismo impacto.

El motivo de este deterioro es debido a que al haber comenzado hace varios anos
atras, los métodos utilizados en esa época, que en su momento eran utiles y eficientes,
han quedado opacados con nuevas tecnologias/metodologias de trabajo o simplemente
porque el mercado, al haber cambiado, se necesitan ciertas adaptaciones en éstas para
poder seguir manteniéndose firmes o estables en el mismo. Estas dinamicas de los
mercados obligan a las empresas tener que adaptarse de manera inteligente y segura; por
lo que se busca optimizar los recursos y aumentar la productividad. Es por esta razon que
se planea implementar la metodologia 5s y otros analisis para poder organizar mejor
ciertas areas, con el fin de reducir los tiempos/ actividades en el Area Administrativa
(implementacion de un sistema de gestién) y el Area de Almacenamiento y Envasado

(aplicacion de la metodologia ya mencionada). Es importante ver que, es de mucha mas
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importancia aplicar esta herramienta en el sector de Almacenamiento y Envasado debido a
que es el area con mayores problemas de organizacion, control, limpieza, etc. y también,
un factor no menor, es que si en esta area se llega a los estandares esperados, aplicar un
sistema gestion en el Area Administrativa, lograria mejorar ampliamente dicha area, ya que
al tener el almacenamiento estandarizado (con codigos en sus productos, lugares de
trabajo diferenciados, control de su stock, etc.) facilitaria poder incorporar estos datos en el

sistema de gestion (SAP para Pymes) y asi tener un control mas real de sus productos.

Cabe aclarar que estos cambios no solo impactarian en la productividad de la
empresa, sino también a nivel laboral, ya que se generaria un ambiente mas calido,

agradable, confiable y menos engorroso a la hora de realizar cualquier actividad.

Por otro lado, este interés de la compafia en revisar y mejorar sus actividades,
genera en el personal de trabajo, la idea de que no forman parte de una empresa
promedio, ya que ciertas mejoras a implementar fueron puntos de vista que ellos mismos
fueron detectando a la hora de realizar sus actividades, lo que eso lleva a que el mismo
personal adquiera un sentido de pertenencia o familiarizaciéon con la firma, y por
consiguiente, eso motiva que realicen de manera eficiente sus actividades diarias y asi

generar un progreso en su desarrollo personal.

5.1. Objetivos Generales

Este proyecto tiene como objetivo general la implementacion de metodologias que
permitan mejorar el funcionamiento y gestién de la empresa (las 5 fuerzas de Porter y las

5s, con una mayor participacion de esta ultima).
5.2. Objetivos Especificos

Es importante saber los objetivos especificos para poder cumplir el objetivo general

con mayor facilidad.

Estos son:
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1 Analizar la situacién inicial del area productiva y de almacenamiento, para poder
identificar las problematicas y el nivel de gravedad de cada una de ellas.
71 Lograr un mayor aprovechamiento de los espacios disponibles y ordenar el proceso

de almacenamiento a través de un reordenamiento del Lay-Out.

] Redisefiar el Lay-Out; en el Sector Productivo y de Almacenamiento. (Area
encargada del almacenamiento de los distintos productos que comercializa,
logrando mejorar el orden, la organizacion y la limpieza de los puestos de trabajo.

1 Mejorar el ambiente laboral en temas de organizacién, ordenamiento y
confortabilidad.

"1 Evaluar los resultados obtenidos luego de finalizado el proyecto, comparandolo con
la situacion inicial, para demostrar que la nueva filosofia de trabajo es la mas
factible y proponer acciones para poder continuar con la misma en el futuro.

1 Realizar un cronograma de actividades para poder tener un mejor control y

organizacion de las actividades y objetivos planteados, y resultados obtenidos

La aplicacion de la metodologia “5s” busca eficientizar las actividades otorgando
mayor seguridad (evitando posibles errores), aumentar la conformidad y satisfaccién del
personal de trabajo, capacitar a personal de tal manera que pueda identificar y solucionar
problemas con mayor facilidad, programar cronogramas de tareas para estandarizar ciertas

actividades, entre otras.

6. CAPITULO 4: Marco tedrico

En esta parte del proyecto se determinara el marco tedrico a utilizar, se han
seleccionado dos herramientas del Analisis Estratégico (dentro de la Planificacion
Estratégica) y la metodologia ya mencionada. Esta decision fue tomada ya que esta

basada estrictamente en la situacion actual de la compafia y por sus dimensiones.
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También se tiene en cuenta en tipo de rubro en la que se encuentra la misma; por lo
que con estas herramientas a utilizar serian mas que suficientes para poder generarle una

mejor posicion dentro del mercado y mejor productividad a la firma.
Las herramientas a utilizar son:

"1 Matriz FODA (Estratégica)
71 Las 5 fuerzas de Porter (Estratégica)

1 Implementacion de las 5S

Es importante aclarar que la implementacion de estas herramientas impactaria de
manera directa en algunas areas y en la parte estructural de la compafnia, por lo que eso

conllevaria a un rediseno del Lay-Out con fines de optimizacion.

6.1. Matriz FODA

El analisis FODA es una herramienta de planificacion estratégica disefiada para
realizar un analisis, tanto interno (Fortalezas y Debilidades) como externo (Oportunidades y
Amenazas) de una empresa. Este analisis permite detectar y confeccionar un cuadro de
aspectos que conforman la situacidn actual de la organizacion. Este analisis hara que se

puedan visualizar las posibles estrategias a seguir con mayor facilidad.

De todas las estrategias obtenidas, se seleccionaran las mas utiles, necesarias y
prioritarias en funciéon a los recursos que dispone la empresa al comienzo, ya que este
analisis solo servira para tener un panorama inicial y para saber como se encuentra la

compafia actualmente.

El proceso de crear una matriz FODA es muy sencillo. En cada uno de los
cuadrantes, se hace una lista de factores, posterior a esto, se les asigna un peso (niveles
de importancia). Este peso se determina segun las prioridades de la empresa o de

evaluador.

FODA es una sigla creada a partir de las iniciales de cada uno de los términos ya

antes mencionados. Estas son:
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Fortalezas: Son factores internos de la empresa que generan valor y que le permite tener
una posicién diferenciadora frente a la competencia. Estos factores diferenciadores pueden
ser las capacidades y habilidades que posee, la manera de realizar ciertas actividades, el

control que lleva de sus recursos, entre varias otras.

Oportunidades: Son factores externos, y por ende, estan fuera de la soberania o control de
la empresa. Estas se deben identificar en el entorno donde la compania aplica sus
actividades, una vez identificadas y de poder aprovecharlas, generaria ventajas en el

ambito competitivo.

Debilidades: Son factores que provocan una desventaja competitiva, puede hacer
referencia a recursos que la empresa carece, habilidades que no logra desarrollar,

actividades que no realiza o desarrolla a niveles bajos, entre otras.

Amenazas: Son situaciones que provienen del entorno y que pueden llegar a ser criticos

para la compafiia, incluso pueden llegar a cuestionar la permanencia de la organizacion.

Positivos Negativos
Internos
(Factores de la Fortalezas Debilidades
empresa)
Externos
(Factores del Oportunidades Amenazas
ambiente)

Figura N° 10 — “Matriz FODA”
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La matriz FODA no solo se aplica unicamente a organizaciones, ya sean pequefias /
medianas / grandes, sino también a las personas u individuos, permitiendo asi determinar
estrategias a corto, mediano y largo plazo. Es importante diferenciar cuales son los

factores internos y externos de la matriz FODA.

En la parte interna se encuentran los siguientes factores:

Organizacion: En este factor se encuentran los procesos de direccion, control y

organizacion.

e Personal: Se define a todo lo relacionado con recursos humanos, rotaciéon de

personal, formacion y seleccion.

e Produccién: Factor que se define en funcion a la capacidad productiva, los niveles

de calidad, los costos de inventario, entre otras.

e Marketing: Este factor se basa mucho en la imagen, la organizacion, el costo de la
publicidad, promociones, el posicionamiento de la empresa en el mercado, entre

otras.

e Finanzas: Estos son los recursos con los que la empresa cuenta, la rentabilidad, la
liquidez.
En la parte externa se encuentran los siguientes factores:
e Entorno: Es todo lo politico, legal, social, medio ambiente, etc.

e Mercado: Hace referencia a la evolucion de la demanda, al comportamiento del

consumidor.
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e Sector: Busca las posibilidades de éxito de algun producto o incluso la sustitucion de
algunos productos.

e Competencia: Busca analizar los productos, los precios, la publicidad que tienen
otras empresas u organizaciones.

Cabe aclarar que el propésito de este analisis no solo busca definir los puntos
fuertes, débiles, oportunidades y amenazas de la empresa, sino que es un analisis
importante a la hora de obtener estrategias para poder implementar en un comienzo,
realiza un accionar particular y responde a las demandas del mercado de una manera mas

eficaz.

Esta herramienta tiene sus ventajas y desventajas a la hora de ponerla en practica,
es por eso que se utilizaran otras herramientas para poder abarcar un panorama mas

amplio para la compaifiia.
Estas ventajas son:
% Versatili flexibili

Este apartado hace hincapié en el analisis general del negocio, ya sea en un
area particular (Ventas, Marketing, Produccioén, entre otras) o incluso un analisis

personal.

% Proporciona una sintesis visual del negocio
Este punto, como se explicd anteriormente (imagen), se presenta como una
cuadricula 2x2 donde la disposicion visual de la informacion obtenida genera un
panorama facil de comprender de la situacién inicial de la empresa, marca,
individuos, producto y de su proceso de planificacion. Los elementos o
caracteristicas de cada una de las variables que tiene en cuenta el FODA en cada
uno de sus cuadrantes, no son tan determinantes, ya que solo surgen para poder
tener una ayuda a la hora de implementar alguna estrategia inicial seguida de un

profundo analisis de la situacion de la empresa.
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Como el apartado lo indica, la realizacion de un buen analisis FODA facilita la
generacion de nuevas ideas para discutir con el equipo de trabajo y poder asi
ayudar a formar una perspectiva inicial de la empresa, y por consiguiente,
seleccionar la mejor estrategia para poder hacerle frente a problemas internos y
externos que la misma se ve afectada y poder asi alcanzar los objetivos de manera

mas eficiente.

Las desventajas serian:

s La identificacion de elementos

Este punto intenta expresar que a la hora de identificar los cuadros de
elementos, se suelen cometer errores o confusiones, es decir, que suelen
confundirse entre Oportunidades y Fortalezas o Amenazas y Debilidades. Esto pasa
cuando no se tienen claras las diferencias entre los factores del entorno (aquellos
que estan fuera del alcance de los ejecutivos de la empresa) y los factores internos
(estos si estan bajo la influencia de los ejecutivos y por consiguiente pueden actuar

sobre los mismos)

< Fuentes de informacion

Esta desventaja es determinante, debido a que depende mucho de la calidad
de la informacién que se le brinde al analisis, ya que si la informacion es demasiado
amplia o solo representa la opinion de algunas personas, el mismo se vera afectado
negativamente, ya que va a ser mucho mas dificil hacer un analisis significativo de
los objetivos de la empresa. Otro problema relacionado a la informacién, es cuando
los puntos de vista o las caracteristicas que se computan en cada variable son

inexactos, por eso que se necesita que sean estrictamente objetivos.

% Existe una simplificacion de las variables
La posibilidad de simplificar las variables del analisis FODA genera

inconvenientes a la hora de determinar el tipo y alcance de cada una de las

variables, es decir, se pueden tener dificultades para clasificar ciertas situaciones.
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Por ejemplo, una caracteristica que puede ser tomada como una Oportunidad,

puede también ser una Amenaza, dependiendo de ciertas circunstancias.

«» La falta de control de agentes externos

En este apartado da a conocer que el analisis FODA no tiene en cuenta que
existen factores externos que la empresa no puede controlar desde su gestion.
Estos factores estan relacionados con el cambo de precios (niveles de inflacidn),
cambios de gobierno, la calidad de la mano de obra (falta de capacitacion), entre
otras. También presenta una falencia a la hora de comprender o determinar la

complejidad de ciertos problemas.

6.2. Las 5 fuerzas de Porter

El analisis de las cinco fuerzas de Porter es un modelo para el andlisis estratégico
externo, que establece un panorama para analizar el nivel de competencia de una
empresa. A su vez este analisis determina la intensidad de competencia y rivalidad en una
empresa, y por consiguiente, que tan conveniente es la oportunidad de inversién y la

rentabilidad de la misma.

Las cinco fuerzas de Porter incluyen 3 fuerzas de competencia horizontal y dos
fuerzas de competencia vertical. Para que este analisis sea eficiente, se debe aplicar en
una empresa donde conforme un sector estratégico, es decir, que existan otras empresas
del mismo rubro donde tenga que competir con productos sustitutos o iguales en el

mercado.

Fuerzas de competencia horizontal:

< Amenaza de nuevos competidores

En este apartado hace referencia a la facilidad o dificultad que un nuevo
competidor puede experimentar cuando quiere iniciar sus tareas en un mercado. La

incorporacion de nuevas empresas al mercado trae consigo posibles nuevos

onEENIX i 2~
\C



Proyecto Integrador FCEFyN
Universidad Nacional de Cérdoba Casas, Juan Ignacio

productos y por ende nuevos competidores. Mayor va ser la amenaza cuanto mas

facil sea entrar al mercado.

% Amenaza de productos sustitutos
La competitividad depende de cuan reemplazables son los productos de una

empresa en relacion a otra. La empresa va a sufrir mayores amenazas cuando sea

mayor la cantidad de posibles sustitutos.

* Rivalidad entre competidores
La rivalidad define la rentabilidad de un sector; cuanto mas competencia haya

en el sector donde se encuentra la empresa, menor sera su rentabilidad (menos

rentable econémicamente) y viceversa.

Fuerzas de competencia vertical:

s Poderden iacion de | lien mprador:
El poder de los clientes es alto, es por eso que se tienen que tener

estrategias lo suficientemente atractivas para mantenerlos dentro de la compadia.

Es importante saber que si existen varios proveedores el cliente tiene una
mejor capacidad de negociacion ya que tiene la posibilidad de elegir otro con mayor
y mejor calidad. Por otro lado si existen pocos clientes o clientes bien organizados
podrian ponerse de acuerdo en el precio que estan dispuestos a pagar y eso se
presenta como una amenaza para la empresa, ya que es un precio que la empresa

no esta dispuesta a pagar.

s Poder de negociacion de los proveedores o vendedores
Al igual que los clientes, los proveedores también tienen un peso importante,

debido a la importancia que tienen para la empresa, ya sea por, las caracteristicas
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de los insumos que proveen, por el impacto de estos insumos en el costo de los
productos, etc.; es por eso que este apartado se considera una amenaza impuesta
sobre la empresa por parte de los proveedores a causa del poder que disponen

sobre la misma.

nuevos

Amenaza de
competidores

Poder de
Negociacion de los
Proveedores

Poder de
Negociacion de los
Clientes

Figura N° 11 — “Las 5 Fuerzas de Porter”

Como se muestra en la figura, todos los factores convergen en la “Rivalidad entre
competidores”, esto hace referencia a que las empresas pueden atacarse mutuamente,

como asi también, formar alianzas que sean convenientes para coexistir.

Es importante aclarar que el objetivo principal de este analisis es evaluar la

competitividad y rentabilidad de una empresa; para poder ver el valor actual y la proyeccién
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que tiene a futuro. Permite identificar oportunidades, mejorar estrategias que la empresa
tiene, comparar ventajas competitivas, ayuda a conocer la competencia para asi poder

anticipar ciertas decisiones y también complementa a la matriz FODA.

6.3. Herramientas de gestion del World Class Manfacturing

En el escenario donde la competencia asume escalas globales y posturas cada vez
mas agresivas, el mundo vive en constante cambio y las empresas se ven obligadas a ser

mas rentables no solo por mayor beneficio sino para permanecer en el mercado.
Las compainiias deben:

Ofrecer los precios adecuados.

Presentar productos con un alto nivel de calidad
Entregar el producto en tiempo y en forma.
Disminuir los tiempos de entrega.

Satisfacer todas las necesidades de los clientes.

O o 0o o o O

Innovar en todos los aspectos.

Por ello, surge el World Class Manufacturing que es un sistema de organizacion con
el objetivo de mejorar la eficiencia en los procesos industriales. El foco es reducir las
pérdidas, eliminar desperdicios y mejorar los estandares y método para obtener ganancias
en eficiencia de los equipamientos, aumento de performance, calidad en los productos y

procesos, aumento de productividad y reduccién de pérdidas.

En la década de los 80 el sefior Richard J. Schonberger (1986) fue el desarrollador
del World Class Manufacturing basandose en diferentes experiencias, vivencias, casos y
metodologias de diversas empresas que lograron consagrarse notoria y exitosamente en la

‘mejora continua” intentado asi consolidar y sistematizar todas estas herramientas y
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testimonios en un solo modelo que garantice la calidad mundial. Richard J. Schonberger
(1986) al dar a conocer este nuevo concepto, otorgo una metodologia flexible y capaz de
ser aplicada en las organizaciones con el fin de poder alcanzar los estandares de la calidad
mundial, aplicando diferentes herramientas ya conocidas en ese momento, pero con una
sinergia y dinamismo capaz de cumplir con los niveles de calidad en los productos y
servicios. Dichas herramientas dentro de este concepto se pueden Vvisualizar,
acompanadas de una secuencia para poder observar su evolucién en el transcurso de los

anos.
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Figura N° 12 - “Desarrollo del World Class Manufacturing”

Para poder alcanzar los objetivos y los estandares de la “calidad mundial” el World
Class Manufacturing no solo se aboca al mejoramiento en la calidad de los productos y
servicios, sino que también busca una reestructuracién en la organizacion. Richard J.
Schonberger (1986) considera que las organizaciones deben transformar sus
procedimientos, filosofias y conocimientos para lograr estos objetivos. A su vez, estos

cambios conllevan a una modificacion en la relacidn entre proveedores, trabajadores,
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clientes y distribuidores que puede llegar a ser dificil y conflictiva de concretar, pero al
involucrar a todos los niveles jerarquicos de la empresa y todas las personas que estan en

contacto con el producto se puede lograr el estatus de calidad deseado.

Por ende, se puede entender al WCM como un sistema que busca la constante
mejora de la productividad. Lo que diferencia al WCM de otras filosofias y metodologias es
su especial atencion y foco a los empleados y operarios en involucrarlos en las decisiones
ya que ellos son los que poseen el conocimiento y tienen la capacidad para mejorar en

primera persona distintos aspectos y lograr una mayor eficiencia en la planta.

El concepto de World Class Manufacturing se encuentra en realidad en los entornos
de fabricacién implementados a través de las herramientas y métodos adecuados como el
Mantenimiento Productivo Total (TPM) y dentro de la Efectividad general del equipo (OEE),
SMED, sistema pull y kanban, flujo continuo, gestién visual, trabajo en equipo, JIT, 5S,
eliminacion de residuos, Control Estadistico de Procesos (SPC), Calidad Cero, TQM (Total

Quality Management) y TIE (Total Industrial Engineering).

Total
Productive
Maintenance
(TPM)

Just In Time
(1T)

World Class
Manfacturing
(Schonberger)

Figura N° 13 - “Conformacion World Class Manufacturing”
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Implementar todos estos métodos y herramientas es dificil, pero es necesario para
convertirse en clase mundial. Significa también buscar continuamente las mejoras para la

eficacia organizativa global.

Como se menciond anteriormente el sistema WCM cuenta y precisa de
determinadas herramientas de trabajo y de gestidon para poder llevar a cabo sus tareas y
cumplir los objetivos ya establecidos en cada pilar técnico y gerencial. Estas herramientas
del WCM, tiene como soporte otras mas tradicionales como histogramas, diagramas de
dispersion, analisis de Pareto, check list, diferentes tipos de indicadores, diagramas de

flujo, etc.

Algunas de las herramientas del sistema WCM que van a ser desarrolladas a
continuacion, van a ser utilizadas en este proyecto; se expresa una sintesis de cada una
para poder entender la funcién tanto individual como en conjunto con otros instrumentos.

Estas herramientas son:
6.3.1. Kanban

Este concepto surge en conjunto con el sistema JIT (JustinTime) y el sistema pull o
de arrastre que se deben explicar con anterioridad para poder definir claramente el

Kanban.

“La filosofia que respalda el concepto de “justo a tiempo” (JustinTime, JIT) es la de una
mejora continua y un aumento de la capacidad de resolucién de problemas. Los sistemas
JIT estan concebidos para producir o suministrar los productos en el momento en que se

necesiten. El JIT se relaciona con la calidad de tres maneras:

1 _EI JIT reduce el coste de la calidad.
Esto ocurre porque los rechazos, el trabajo rehecho, la inversion en
inventarios y los costes por dafios estan directamente relacionados con las

existencias disponibles. Como con el JIT hay menos stock disponible, los costes
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asociados son menores también. Ademas, los stocks ocultan la mala calidad,

mientras que el JIT la pone al descubierto de inmediato.

[] ElJIT mejora la calidad.

Como reduce el plazo de fabricacion o de entrega (lead time), mantiene
“frescas” las pruebas de los errores, y en consecuencia reduce el numero de
posibles fuentes de errores. De hecho, el JIT crea un sistema de aviso inmediato de

los problemas de calidad, tanto dentro de la empresa como con los proveedores.

"1 Una mejor calidad significa menos inventario y un sistema JIT mejor y mas facil de
utilizar. (Jay Heizer y Barry Render, 2007)

A menudo, el objetivo de almacenar existencias es protegerse de malos
rendimientos en la produccion, consecuencia de una mala calidad. Si la calidad es,
por el contrario, fiable, el JIT nos permitira reducir todos los costes que van

asociados con el inventario”

La premisa sobre la cual se basa el JIT es el reconocimiento de que hay que
eliminar todo aquello que no agrega valor al producto para aumentar asi la productividad,
mejorar los plazos de entrega y flexibilizar la produccion, inclusive haciendo posible

fabricar en pequefios lotes con un bajo costo.

Asimismo, el JIT observa que la existencia de cualquier pieza sobre la cual no se
esta efectuando un trabajo util debe ser “cuestionada”, como también todo aquel recurso

improductivo, lo que se traduce en una sustancial reduccién del stock.

Luego, el sistema de produccién Kanban es una clara aplicacion del JIT, consiste en
mantener un nivel minimo o nulo de inventario o trabajos en curso. EI movimiento de
materiales se produce por lotes de unidades o en pequefos contenedores que llevan
tarjetas con anotaciones (denominadas Kanban en japonés). Estas anotaciones contienen
informacion sobre la identificacion de los materiales o productos que cargan, la cantidad, el
destino, el origen, un codigo de barras para identificarlas y cualquier otra caracteristica

esencial para describir el contenido.
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6.3.2. SMED

La reduccion de los tiempos de preparacion de maquinas es otras de las premisas
para disminuir los tiempos improductivos. Minimizar el tiempo de preparacion de las
maquinas permite, entre otras cosas, la flexibilizacion de la produccién, otorgandole de
esta manera a la organizacion de fabricacidon mayor rendimiento y adaptabilidad a los

cambios de programa.

Segun Shigeo Shingo (1990) en su libro “Una revolucion en la produccion: El
sistema SMED” la principal tarea es definir con exactitud el tiempo de cambio o
preparacion y distinguir los conceptos de preparacion interna y externa. La preparacion
interna esta constituida por aquellas actividades que solamente se pueden realizar cuando
la maquina esta detenida (por ejemplo, cambio de molde) mientras que la preparacion
externa son aquellas actividades que se pueden realizar sin que la maquina esté detenida
(por ejemplo, busqueda de herramientas). Cuando se confunden actividades externas con
internas, las maquinas estan paradas mas tiempo del estrictamente necesario

disminuyendo el tiempo de utilizacién productiva.

Luego, una vez identificadas cada una de las actividades de preparacion interna y
externa, el objetivo es poder convertir la mayor cantidad de tareas internas en externas
para poder disminuir el tiempo de set up al minimo. Y, por ultimo, intentar disminuir la
mayor cantidad de tiempo o de actividades de ambas clasificaciones mediante diferentes
técnicas como estandarizacion de operaciones, mejorar y adaptar diferentes procesos

administrativos, estaciones en paralelo, etc.

A raiz de la busqueda de disminuir el tiempo de preparacion de la maquina surge el
concepto SMED (Cambio de herramienta en un minuto) busca reducir el tiempo de
preparacion o puesta a punto y es esencial para la disminucion del tamafio de los lotes

planteada por el TPS.

6.3.3. Diagramas de causa — efecto
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El analisis de causa y efecto puede usarse de muchas maneras, pero su proposito
es ayudar a resolver problemas. El problema es el efecto o la “cabeza del pescado”
mientras que las causas de este problema se identifican como las “espinas del pescado”.

(Jay Heizer y Barry Render, 2007)

6.3.4. Poka-yoke

Poka-yoke Traducido literalmente: “a toda prueba”; se trata de un dispositivo o
técnica que garantiza la produccién de unidades perfectas en cualquier momento. Un
ejemplo con el que hoy en dia convivimos diariamente son los dispositivos con entrada
USB ya que estos solo tienen una unica forma de conectarse para evitar el error o la
equivocacion de una mala conexion y generar una rotura del objeto. Otro ejemplo seria la
boca de la manguera de un surtidor de gasolina Diesel o con plomo que no cabe en la
boca del depdsito de un automdévil que utilice gasolina sin plomo o En McDonald’s, la pala
de papas fritas y la cajita tamano estandar que se utilizan para medir la cantidad correcta
son instrumentos poka-yoke. De la misma manera, los paquetes quirurgicos de los
hospitales que contienen todos los objetos necesarios para realizar una intervencién
quirurgica son también poka-yoke. Las listas de comprobacién son otro tipo de herramienta
poka-yoke. La finalidad de la inspeccion en la fuente es asegurarse de que en todas las
fases del proceso se proporciona un producto o servicio de calidad 100%. (Jay Heizer y
Barry Render, 2007)

. Mejor ntin

Un modelo de mejora continua consiste en planificar, realizar, comprobar y actuar.
Permite, como herramienta, mejorar constantemente cada proceso, espacio, tarea y

movimiento para evitar el estancamiento y facilitar el progreso.
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Actualmente existen varias formas de llamar a la “Mejora continua”, una de ellas es
Total Quality Management (TQM) y Cero Defectos (Términos utilizados en EE.UU) requiere
un proceso ininterrumpido de mejora que incluya a personas, equipos, proveedores,
materiales y procedimientos. La base principal es que todos los aspectos de una operacién
son susceptibles a ser mejorados. Su objetivo principal es obtener como resultado final la
perfeccion absoluta, resultado imposible de conseguir, pero siempre se debe buscar.

Otra manera de representar la mejora continua es mediante el circulo PDCA (Plan —
Do — Check — Act), que sus siglas en espafiol serian Planificar — Realizar — Comprobar —
Actuar. Este modelo fue iniciado por Walter Shewhart, otro pionero en el ambito de la
gestion de calidad y continuado por Deming en Japdn, después de la Segunda Guerra
Mundial.

El ciclo PDCA viene representado en la Figura N° 8, por un circulo que detalla lo siguiente:

« Identificar la
mejora y
hacer un plan

* Probar el
plan

*Implementar
el plan » ;Esta
funcionando

el plan?
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Figura N° 14 - “Circulo PDCA”

Los japoneses utilizan el término kaizen para describir este proceso incesante de
mejora sin fin: el establecimiento y consecucion de objetivos aun mas elevados. En
Estados Unidos se utilizan términos como TQM vy cero defectos para describir estos
esfuerzos continuos de mejora. Sea cual sea la frase o palabra que se utilice, PDCA,
Kaizen, TQM o cero defectos, los directores de operaciones son los principales
responsables de crear una cultura de trabajo que respalde la naturaleza continua del
proceso de mejora. (Jay Heizer y Barry Render, 2007)

6.3.6. Las “6S”

La herramienta 5 S se nombra asi del japonés debido a que los cinco elementos que
propone comienzan su nombre con S. Se inicié en Toyota con el objetivo de lograr lugares
de trabajo mejor organizados, mas ordenados y limpios de forma permanente para lograr
una mayor productividad y un mejor entorno laboral. Permiten ademas generar el cambio

cultural necesario para incorporar el TPS a una organizacion.

El significado de cada “S” se puede observar en la Figura N° 9, en el cual la
traduccion de cada palabra en japonés es: Separar (Seiri) o Clasificar, Ordenar (Seiton),

Limpiar (Seiso), Estandarizar (Seiketsu) y Autodisciplina (Shitsuke).

SHITSUKE SEITON

Autodiciplina S Ordenar
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Figura N° 15 - “Las 5S”

Aunque estas acciones o conceptos ya son bastante conocidos y muchas personas
las ponen en practica de forma individual en distintos aspectos de su vida y en el ambito
laboral, la idea y la razén por la cual sobresale esta herramienta, es su aplicacion grupal y

la sinergia que esta puede generar entre los operarios y su ambito de trabajo.

Es Importante destacar, como dice Dorbessan en su libro (2006), que aplicar esta
herramienta no significa trabajar mas, si no que es estar mas ordenado en un ambiente

despejado y limpio, el tiempo requerido para realizar tareas es menor.

Por otro lado, algunos de los beneficios que se obtienen con su aplicacién son
mejora en la calidad, en el ambiente de trabajo, en la seguridad, en la productividad, en el
desarrollo de la creatividad, la autoestima, el aprendizaje organizacional y la

comunicacion.

A continuacion, se explicara con mayor detalle el significado de cada “S” en conjunto
con sus objetivos, aplicaciones, propésitos y lo que se puede lograr al cumplir cada una de

las etapas que presenta esta herramienta de ser bien aplicada en cualquier ambito laboral.

% Primera “S” — SEPARAR o CLASIFICAR

Esta etapa se basa en conservar todo lo que sea necesario y apartar todo lo demas
del area de trabajo; todo lo que presente dudas se debe sacar del sector. Se deben
identificar articulos que no tienen valor y sacarlos, al deshacerse de estos articulos se

gana espacio y se mejora el flujo de trabajo.

Como se sobreentiende, con esta accion se comienza la implementaciéon de las “S”
en el sector. Para comenzar esta implementacion, segun Dorbessan en su libro (2006), se

plantean preguntas como: Qué separar?, ; Donde separar? Y § Como separar?
Las respuestas a estas preguntas son las siguientes:

1 ¢ Qué separar?

onEENIX K 2~



Proyecto Integrador FCEFyN
Universidad Nacional de Cérdoba Casas, Juan Ignacio

Separar es un proceso de clasificacion en el cual se define de manera clara que es
realmente necesario para realizar las tareas y que no lo es, cuya permanencia en el lugar

de trabajo causa numerosos inconvenientes.

Cuando se menciona lo realmente necesario se hace referencia a equipos,
herramientas, materiales, repuestos, documentos, planos, etc. que se emplean en el lugar
de trabajo. El criterio que se utiliza para separar lo necesario de lo innecesario es muy

simple ya que si se utiliza (sin importar cuando) es necesario y si no se lo usa, es

innecesario. Mientras que el que determina su uso es simplemente la persona que realiza
las tareas por lo que estas son idoneas para determinar la utilidad de los distintos objetos a
clasificar. En varias ocasiones sucede que en el analisis de separar se tenga en cuenta el
valor del objeto y no su utilidad, para evitar esta confusion el criterio a usar es: lo que no es

util para el trabajo se aparta y su valor define el destino final:

Los objetos necesarios se almacenan.

e Se derivan los objetos necesarios a las areas o sectores correspondientes.

* Se desecha si carece de valor.

« Si tiene algun valor y no es necesario dentro de la organizacion, se vende, se
dona, entre otras.

Objetos del
Sector
—L
éQué
separar?
Necesarios Innecesarios
e . I
| |
GUARDAR Con Valor
N,
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Figura N° 16 — “Guia de separacion de objetos”

1 ¢ Donde separar?

Para aplicar las diferentes “S” a cada grupo se le define un area de responsabilidad.
Esta area esta relacionada con el lugar fisico asignado por la organizacion para realizar las
tareas. Cuando el mismo lugar fisico es usado por varios turnos se divide en diferentes
sectores, cada uno a cargo de un grupo responsable, para evitar que las responsabilidades

se diluyan.
1 ¢Como separar?

Para realizar la tarea el grupo hace un relevamiento de los problemas recorriendo el
area asignada. De esta observacion se tiene un cuadro de situacion de como estan las
cosas, lo que les permite encarar las soluciones. Luego el grupo se reune y construye un
cuadro de situacion mediante una comunicacién interactiva. Para encontrar la solucién a
cada problema planteado los miembros del grupo deben negociar para llegar a un acuerdo
que los satisfaga y luego de realizar la separacion, los items necesarios se envian a los
lugares fisicos designados. Para que los objetos innecesarios sean identificados se les

adjunta una tarjeta roja que forma parte del control visual que plantea este sistema.

Los beneficios que trae la implementacién de la primera “S” son:

Se recupera espacio desperdiciado, escritorios, mesas de trabajo, estanterias, etc.
Mejora la seguridad al despejarse pisos, sendas peatonales y escaleras.

Mejor control del inventario.

[0 I I A

Eliminacioén del despilfarro.

s Segunda “S” - ORDENAR

Una vez despejada el area de los objetos innecesarios lo que se debe hacer es
organizar el espacio de trabajo de forma eficaz, ordenar y utilizar herramientas de analisis

de métodos para mejorar el flujo de trabajo y reducir los movimientos inutiles. Analizar los

onEENIX "’ 2~
\C



Proyecto Integrador FCEFyN
Universidad Nacional de Cérdoba Casas, Juan Ignacio

problemas ergondmicos a corto y a largo plazo, etiquetar y hacer visible para una facil

utilizacién solo lo que se necesite en el area de trabajo.

El criterio que se usa para ordenar es el de, que cuanto mas se usan los objetos,
mas cerca y a mas alcance deben estar éstos del puesto de trabajo, a diferencia de los que
menos se utilizan deben estar mas alejados. Esto es fundamental ya que esto minimiza los

tiempos de movimiento para la busqueda de herramientas o materiales.

El procedimiento para ordenar es simple y se puede describir en los siguientes pasos:
1. Definir y preparar los lugares de almacenamiento.
2. Determinar un lugar para cada objeto.
3. ldentificar cada mueble y lugar de almacenamiento.

4. ldentificar cada objeto con la misma identificacion del lugar donde se va a
almacenar.

5. Confeccionar un manual donde se registre el lugar de almacenamiento de cada
objeto.

6. Mantener el orden de las areas de almacenamiento. (Dorbessan, 2006, 51)

Los beneficios que otorga la aplicacion de esta segunda etapa son:

Mejora la productividad al disminuir los tiempos improductivos.
Mejora la distribucién del Lay-Out del lugar de trabajo.
Genera un mejor aspecto visual.

Facilita el guardado de diferentes materiales segun corresponda su lugar.

O o 0o o O

Ayuda a identificar cuando falta algo.

4

» Tercera “S” - LIMPIAR

o,

Esta parte del sistema consiste en limpiar, suprimir todo tipo de suciedad,

contaminacion y desorden en la zona de trabajo. Una vez despejado y ordenado el espacio
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de trabajo es mucho mas facil limpiarlo, se deben identificar las fuentes de suciedad y

realizar acciones necesarias para que no vuelvan a aparecer.

Limpiar significa que se deben hallar en 6ptimas condiciones de uso las maquinas,
equipos, herramientas, mesas de trabajo, armarios, pisos, etc. Esto implica que todo el
ambiente de trabajo debe estar libre de suciedad, con componentes funcionado

correctamente y espacios libres de obstrucciones. Segun Dorbessan en su libro (2006)

Una forma de mantener la limpieza del lugar es evitar la generacion de suciedad por lo que

se procede a:

1 Eliminar las pérdidas de liquidos. Si no se pueden eliminar en el acto, se procede a
colocar recipientes de contencidon como bandejas o recipientes.

[ Tirar residuos en recipientes destinados para tal fin.

1 Colocar elementos que impidan el desparrame de residuos por procesos de
produccion. Por ejemplo, en soldadura para la escoria de los electrodos y las

chispas colocar una cortina de contencion. (Dorbessan, 2006, 58).
Los beneficios que trae consigo esta etapa son:

Disminucion de accidente e incidentes.
Ambientes de trabajo mas agradables y confortables.
Mejora de la calidad en los procesos y productos.

Aumento de la vida util del equipo e instalaciones.

O o 0o o O

Ayuda a evitar mayores dafios al medio ambiente.

% Cuarta “S” - ESTANDARIZAR

Esta etapa consiste en eliminar las variaciones del proceso desarrollando
procedimientos operativos estandarizados y listas de comprobacién; los buenos

estandares hacen que lo anormal se haga evidente.
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Estandarizar los equipos y las herramientas de manera que el tiempo y el costo de
la formacion multidisciplinar se reduzcan. Formar y reformar el equipo de trabajo para que

cuando se produzcan desviaciones sean constatadas rapidamente por todos.

Estandarizar es la consecuencia de tres hechos construidos a medida que se aplican las
tres primeras “S” (Segun Dorbessan en su libro (2006)), ellos son:

"1 Aprendizaje

Con la aplicacion de la primera “S” los operarios empiezan a modificar un
paradigma de la organizacién, la cual ahora les permite participar en la toma de
decisiones que antes estaban en manos de puestos superiores. Al determinar que
objetos son necesarios e innecesarios los operarios aprenden el significado de
“‘poder hacer” al asumir nuevas responsabilidades. En la segunda y tercera “S” el
esfuerzo es menor ya que los miembros del grupo descubren y aprenden que tiene

la capacidad de hacer y obtener logros.

[] Mejora continua

La practica adquirida en la concrecion de acciones, el descubrimiento de
“‘poder hacer” y la creatividad desarrollada, crean las condiciones para la mejora
continua. Para comenzar con este planteamiento de la mejora continua, es

necesario preguntarse: ¢ Por qué se hace asi? ;Cémo mejorar?
(| Teori | cambi

Todo el equipo de trabajo y superiores deben tener en cuenta que las
acciones a realizar deben nacer del propio grupo ya que asi los integrantes se
sienten parte al ser autores intelectuales y materiales de las acciones. Una vez
aclarado este concepto, los cambios en los puestos de trabajo y en diferentes
sectores de la organizacidn sera una responsabilidad de todos y se obtendran

diferentes resultados y logros.

Los beneficios de ejecutar la cuarta “S” en una organizacion son:
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Se guarda el conocimiento producido durante afios.
Se mejora el bienestar del personal, al crear un habito de trabajo.

Los operarios conocen en profundidad los equipos y herramientas de trabajo.

O o o o

Se evitan errores de limpieza que pueden conducir a accidentes.

% Quinta “S” — DISCIPLINAR y AUTODICIPLINA

Autodisciplina significa que se deben cumplir las normas establecidas a partir de los
acuerdos a los que llega el producto después de sus negociaciones, sean estas internas o
intergrupales.

El cumplimiento de los compromisos contraidos indica que cada miembro del grupo tiene

bien claro que esta conducta es lo que sostiene al grupo como tal.
Para practicar autodisciplina se puede realizar las siguientes acciones:
1. Tirar papeles, desperdicios, basura, etc., en los lugares correspondientes.
2. Ubicar en su lugar las herramientas y equipos luego de usarlos.
3. Limpiar las areas de uso comun una vez realizadas las actividades en la misma.
4. Hacer cumplir las normas a las personas que estan en su area de responsabilidad.
5. Respetar las normas de otras areas.
6. Tratar en grupo los casos de incumplimiento de las normas establecidas por algun
usuario del area cuando sean reiterativas. (Doberssan, 2006, 80-81)
Los beneficios de aplicar la quinta “S” son:

Se evitan llamados de atencién y sanciones.
Mejora la eficacia.

La persona se siente mas comoda y es apreciada por sus jefes y companieros.

O O o o

Mejora la imagen del area y la organizacion.
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6.4. Lay-Out

En materia industrial, el Lay-Out se relaciona con la cadena de abastecimiento y la
disposicion de los almacenes, entre otros asuntos, que ameritan una planificacién logistica
previa. Asi, se persigue la optimizacién de los procesos de traslado de materia prima,
material en elaboraciéon y de la mercaderia elaborada, para maximizar la velocidad de
preparacion y disminuir el esfuerzo. Esto se debe a que tanto en almacenes como en
centros de distribucion el espacio es finito y requiere de una planificacion estratégica para

lograr un flujo rapido de materiales o una optimizacién del proceso de Picking (seleccién).

Antes de comenzar con el disefio de un Lay-Out se debe examinar y conocer
correctamente cual sera el circuito que debe recorrer la materia prima o bien los materiales
a manipular. Luego especificar las dimensiones de las areas disponibles, tipo de
maquinarias a utilizar, estanterias, nivel de iluminacion, elementos de seguridad, entre
otros. Por otro lado, existen algunas areas principales a considerar en un Lay-Out, como
son: zonas de recepcion y expedicion, almacenamiento, preparacion de pedidos (Picking),

control e inspeccion de calidad, patios de maniobra y estacionamientos.

Como criterio relevante podemos mencionar las posibles sinergias de utilizacion entre
diferentes areas, que nos permitira reducir superficies: quizas algunas areas se utilizan
unicamente durante algunas horas en el dia, quedando disponibles para otras actividades

y, ademas, priorizar el espacio de circulacion frente al de almacenamiento.

Para casos de ampliaciones futuras, el Lay-Out debe estar organizado de manera
gue garantice el menor cambio a las areas o instalaciones existentes o construidas en una
primera fase, simplificando la construccién, el montaje y arranque de las areas futuras.
Como regla general, se plantea el crecimiento en el sentido de la mayor longitud de la

nave. De este modo puede crecer por médulos regulares, hacer mas flexibles las etapas
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de ampliacion e interferir lo menos posible con las instalaciones (pluviales, desagues,

eléctricas).

Respetando en la mayor medida que se pueda todo lo antes mencionado, el disefio
de Lay-Out sera el mas adecuado, lo cual se vera reflejado en una disminucion de los

tiempos de trabajo y de traslado y, por consecuencia, un aumento de la productividad.

7. CAPITULO 5: Situacion Actual de la Compaiiia

Primeramente, es necesario detallar mas a fondo del por qué se debe aplicar ésta
metodologia en cuestién. Por un lado, el sector de “Almacenamiento y Envasado” de la
empresa “Fenix Combustibles” cuenta con una superficie medianamente grande debido a
que tiene que almacenar distintos tipos de hidrocarburos en sus respectivos tanques, las
unidades de trabajo (que también se les realiza el mantenimiento/ acondicionamiento en
dicho predio). Por otro lado, debido a que el sector cuenta con un buen espacio, se han
acostumbrado a utilizarlo de “Deposito”, de objetos que no forman parte de las actividades
propias de ese sector, incluso se puede decir que almacenan cosas que no son propias de
ningun area de la compafia. A su vez, como se menciono anteriormente en términos de
mantenimiento/ acondicionamiento de las unidades de trabajo (Camiones, camionetas,
tractores, motores de trasbordo, etc.) se debe reemplazar piezas, cambiar partes lo cual
genera desechos de todo tipo, y ese desorden de partes (herramientas y basura), se

almacena en diferentes lugares del mismo o en los puestos de trabajo.

Basicamente, el area cuenta con dos lugares donde se realizan las actividades y los
trabajos diarios, cada espacio tiene diferentes tamafos y desechos que se deberian

analizar para poder mejorar en cuanto al orden y la organizacion, estos sectores son:

71 Playa: sector donde se estacionan y se acondicionan las unidades. En este no se
encuentran tantos desechos y residuos de materiales, pero pueden encontrarse
objetos como trapos, envases, guantes, piezas desechadas, basura y herramientas
ubicada en diferentes sectores del lugar. También se ubican los tanques de
hidrocarburos, que suelen tener/ almacenar suciedad debido a que estan contenidos

entre una pared de 60cm de alto (hojas, mangueras cortadas, etc.)
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"1 Galpén: sector donde se realiza el envasado y almacenamiento de los productos,
que presenta desorganizacion de herramientas, suciedad, cajones de tornillos,
arandelas, piezas y partes rotas o desgastadas, envases, entre otras que deben

clasificarse y reubicarse.

Por lo mencionado anteriormente por el autor, se identifica que ésta area presenta
demasiados problemas de desorganizacion y desorden en los puestos de trabajo de cada
uno de los operarios y en los espacios de almacenamiento de las unidades. Esta falta de
compromiso y de capacitaciéon por parte de todos los miembros del sector ha generado la
acumulacion de objetos innecesarios y que representan una pérdida de espacio, dificultan
la movilidad, causan retrasos a la hora de buscar herramientas o piezas y ademas generan
una contaminaciéon dentro de la playa que, de seguir sucediendo esta costumbre de

acumulacion, puede ser critica para el ambiente.

Al presentarse esta problematica, surge la posibilidad de utilizar la herramienta ya
mencionada “5S” para poder resolver esta situacion otorgandole un orden, limpieza y
organizacion al sector. Se sugiere la utilizacion de esta herramienta ya que no hay
antecedentes de esta implementacion en el area. Ademas, al evidenciar las condiciones en
las que se encuentra el area y conocer la capacidad de resultados que otorga las “5S”, se

considera que este meétodo es el correcto para iniciar una mejora continua del sector.

En este capitulo se comenzara a dar inicio con la implementacion de la herramienta
5S y los analisis mencionados anteriormente. Los apartados de este capitulo presentaran
el desarrollo de cada paso o etapas para la aplicacion de las herramientas elegidas y como
se logra el resultado esperado. Es importante recordar que toda informacion e
implementacion que se realizara en este proyecto, es con ayuda de bibliografia que se

detalla en el ultimo capitulo.

La siguiente etapa en la implementacion de la herramienta 5S y los analisis previos,
es la presentacion de la situacién actual en la que se encuentran las instalaciones del

sector dentro de la empresa.

Este relevamiento de datos es una parte muy importante dentro de la

implementacion de la metodologia 5S, ya que permite poder determinar el estado previo a
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la aplicacion de la herramienta para lograr una comparativa con el antes y después,
facilitando poder detectar con mayor detenimiento la gravedad de la situacion y la
problematica planteada; lo que conlleva a una mejor gestion de los pasos y etapas
siguientes, pudiendo planificar las diferentes actividades a realizar con mayor eficacia y
eficiencia, otorgandole mayor importancia y tiempo a sectores mas criticos segun este

primer analisis.

Para la recoleccion de datos existen diferentes métodos que son efectivos segun el
objetivo al que se desea llegar y el tipo de informacion que se precisa demostrar y obtener.
Dentro de los distintos métodos se encuentra la entrevista con el personal, la redaccion de
informes, el muestreo (fotografico), estimaciones, cuestionarios, reuniones de trabajo y

observaciéon personal.

En este caso, los métodos a utilizar son es el de un relevamiento de datos mediante
muestreo fotografico de manera general y especifica teniendo en cuenta las opiniones y
entrevistas con el personal para poder valorar los comentarios de ellos que son los que
conviven con dichas instalaciones diariamente. También este ultimo método sirve para
poder identificar el nivel de conocimiento que poseen los operarios respecto a la
herramienta 5S, su forma de actuar frente a la problematica planteada y su predisposicion

o compromiso conforme a la actualidad y los objetivos de este trabajo.

Los resultados de esta primera accion de recoleccidén de datos se presenta en las

imagenes siguientes:
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Figura N° 17 — “Imagen frontal de la Instalaciéon N°1”
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Figura N° 19 — “Imagen del Galpén de la instalacion”

. SHOT ON M1 8 ;
Al DUAL CAMER

Figura N° 20 — “Imagen del estacionamiento de camiones”

En estas imagenes se muestra la parte frontal del predio y la playa donde se estacionan la
flota de camiones antes de ser destinados al abastecimiento de los distintos puntos de
venta.

Figura N° 21 — “Tanques traseros — vista frontal”
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Figura N° 22 — “Mecanismo de descarga de combustible”

. SHOT ON MI 8
Al DUAL CAMERA
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Figura N° 24 - “Sector de descarga y almacenamiento de combustibles”
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SHOT ON MI8"
* Al DUAL CAMERA

Figura N° 25 — “Mecanismo de descarga de combustible”

En las cinco imagenes anteriores se puede visualizar la playa de abastecimiento de combustible (sistema de
descarga mecanizado) con sus respectivos tanques de hidrocarburos.
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Figura N° 26 y N°27 — “Interior del Galpén de Almacenamiento y Envasado”

Representacion grafica del interior del galpon donde se almacenan los diferentes aceites y
herramientas para el mantenimiento del predio.




Proyecto Integrador FCEFyN
Universidad Nacional de Cérdoba Casas, Juan Ignacio

Figura N° 28 y N°29 — “Interior del Galp6én de Almacenamiento y Envasado”

Representacion grafica del interior del galpdn donde se guarda documentacién (imagen
N°28) y envasan los aceites (imagen N°29). También se encuentras elementos varios.
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Figura N° 30 y N°31 — “Interior del Galp6én de Almacenamiento y Envasado”

Estas imagenes representan parte de galpon donde se depositan herramientas de trabajo
(escaleras, motor para trasbordo, soldadora, etc.)

Una vez realizada la recoleccion de datos fotograficos, se realizé la entrevista/
reuniones con el personal para determinar qué nivel de conocimiento tienen respecto a
esta metodologia 5S, por lo que se llegd a observar que carecen de este conocimiento, ya
que no solian trabajar con esta metodologia y sumado que no se realizaban capacitaciones
de ningun tipo. Esto conlleva a tener que enfocarse de manera mas determinante en poder
capacitar al personal con esta herramienta y por consiguiente hacer foco en el compromiso
y responsabilidad a la hora de aplicar este conocimiento dentro del ambito laboral. Una vez
que este conocimiento sea adquirido por el personal, es clave utilizar la experiencia y
conocimiento de todos para poder hacer frente a problematicas, escuchando diferentes

ideas y soluciones mas factibles.

Al analizar la situacion actual, por lo que se puede observar en las imagenes de las
instalaciones, los principales problemas son de limpieza de los suelos, tanques, maquinas
de descarga y paredes, orden de herramientas y objetos que se encuentran fuera de lugar
como en zonas de envasado, pasillos/corredores, zonas de transito vehicular, etc. Lo que

destaca dentro de todos estos inconvenientes detectados es la cantidad de residuos,
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desechos, barriles vacios y piezas averiadas estorbando en varias oportunidades a los

empleados, sobretodo dentro de la zona de almacenamiento.

En la gran mayoria de las fotos de las instalaciones, se pueden detectar casilleros y
estantes vacios o con envases y residuos que deberian ser desechados, maquinaria de
mantenimiento, esto es otro problema de gran peso ya que es preciso eliminar todos los
elementos que ocupan espacio para aprovechar completamente el espacio del sector y

que sea mas facil de limpiar en el transcurso de las horas laborales.

Otro gran problema es la mala colocacion e instalacion de los recipientes de aceites
y liquido refrigerante, gomas, etc. por la mala posicion de estos, afectando a la salud de los
operarios, a la limpieza del sector, a la contaminacion de los suelos y a la calidad del

producto.
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Figura N° 32 — “Interior del Galpén de Almacenamiento y Envasado”

Parte frontal de la imagen N°27 donde se depositan cubiertas para los distintos modelos de
la flota y utilitarios de la compania. También se puede visualizar, tanto en la imagen N°32 y
N°33, elementos que son para colocar en géndolas o en algun puesto de venta

(estanterias, mangueras, calefactores, mesas, etc.)
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Figura N° 33 — “Interior del Galp6én de Almacenamiento y Envasado”

Por otro lado se detectd, por las imagenes extraidas, que otro problema es la
cantidad de desperdicios que se encuentran en la intemperie ocupando espacios
innecesariamente. Esto tiene como consecuencia no solo una pérdida de espacio para la
propia utilizacién de la misma, si no que un dano al medio ambiente y a un posible factor

propenso a generar accidentes, debido al volumen de residuos existente.
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Figura N° 34 — “Interior del Galp6én de Almacenamiento y Envasado”

Debido a este primer andlisis se llega a la conclusion de que tanto en las
instalaciones exteriores como en la zona de almacenamiento y envasado, es critico y
afecta a la seguridad de los empleados, al medio ambiente y a los tiempos de realizacion

de las actividades.

A continuacion se realizaran, el analisis “FODA” y “Las 5 fuerzas de Porter” para
poder tener un panorama mas concreto respecto a la situacion actual de la compaifiia, y

por ultimo se aplicara la metodologia 5S, ya definida anteriormente.

7.1. Andlisis FODA

Fortalezas

=

‘[Fm.em]-

+ Personal experimentado en el rubro

% Ubicacion estratégica

onEENIX i 2~



Proyecto Integrador FCEFyN
Universidad Nacional de Cérdoba Casas, Juan Ignacio

% Capacidad de una futura expansion

% Personal comprometido con su trabajo

% Calidad en sus productos

« Predisposicion para con los clientes (voluntad y confiabilidad en responder)
% Servicio de Post venta de buena calidad

% Posee clientes fidelizados

% Posee proveedores fidelizados

< Tiene trayectoria

Oportunidades

4

*,

*» Mercado en crecimiento

L)

4

L

*

Necesidad del producto

L)

R
°

Posibilidad de abarcar nuevos mercados

0
%

Ampliar las instalaciones
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+ Posibilidad de adquirir nuevas maquinarias y equipos
% Implementacion de nuevas herramientas de gestion

+ Ampliar la gama de productos

Debilidades

Debilidades

+ Falta de planificacion en la gestidon

+ Falta de herramienta de gestion

60
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% Falta de inversion en redes sociales

% Falta de publicidad (Marketing bajo)

% Desorden en el sector administrativo

% Personal insuficiente para afrontar la demanda

+ Falta de programas de capacitacion para el personal
% Puestos de trabajo sobre exigidos

+ Clientes dados en quiebra a causa de la pandemia

Amenazas

R
°n

Ingreso de nuevos competidores al sector

9,
L X4

Cambios en la politica, fiscal y legislativa

o

» Economia fluctuante

L)

4

*,

» Competencia con buena trayectoria
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% Continuidad de la pandemia por la nueva cepa (OMICRON)

Conclusidén del analisis FODA
Como resultado del analisis FODA, podemos determinar las siguientes observaciones.

Con respecto a las fortalezas, desde un punto de vista global, se destaca que los
clientes tienen una conformidad respecto a la predisposicion, calidad de los productos y el
servicio que la misma ofrece. Esto se debe a que la compafiia responde de manera
eficiente a los reclamos que sus clientes tienen, ya sea por llamadas telefénicas, reuniones

presenciales o por algun medio virtual.

Por otro lado al existir un mercado en crecimiento las posibilidades de expansion
son factibles, sea por la demanda que éste ofrece y por los espacios que dispone la
compafiia. También es importante ver que al tener clientes fidelizados, existe una
confianza y predisposicion de realizar una retroalimentacion por parte de ellos, lo que
ayuda a mejorar a la empresa de manera continua. Este punto se vincula con las
oportunidades, ya que al tener un mercado en crecimiento y por consiguiente la posibilidad
de inversion en instalaciones, maquinaria, herramientas de gestion, etc., la empresa puede

generar una mayor diferenciacion respecto a sus competidores.

Cuando observamos las debilidades, la empresa carece de planes estratégicos
definidos, lo que lleva a tener al personal exigido (por falta de un horizonte claro, las
herramientas de gestién son ineficientes, la capacitaciéon del personal estd quedando
desactualizada, etc.) y problemas para resistir los cambios. Finalmente, las amenazas
hacen hincapié en la aparicion de nuevos competidores, los cambios en la politica,
restricciones politicas — econémicas y en una posible continuidad de la pandemia debido a
la nueva cepa, todo estos factores dificultan la posibilidad de expansién, de incrementar la

cartera de clientes o incluso de tener un horizonte claro.

ororrunones I vz
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Figura N° 35 — “Matriz de Estrategias FODA”

Existen cuatro estrategias posibles con diferentes tacticas y acciones diferentes en funcion

de la alternativa elegida, estas son:

e FEstrategia Ofensiva (Fortalezas - Oportunidades)

Son las de mayor impacto, y la posicion en la que todas las organizaciones
quieren estar, ya que se produce un incremento de fortalezas y oportunidades,
logrando asi ser lideres por las fortalezas internas como asi aprovechar al maximo
las oportunidades del entorno. Por otro lado a las debilidades como a las amenazas,
se las intentaran convertirlas en fortalezas y oportunidades. Se deben adoptar

estrategias de crecimiento. Las estrategias ofensivas pueden ser:

71 Implementar proyectos de mejora continua para trabajar con procesos mas
sélidos y mejorar la tarea del dia a dia.

1 Expansion de las instalaciones aumentando la capacidad y aprovechando
que la demanda es creciente.

[1 Realizar la totalidad de las tareas sin necesidad de tercerizar.

e FEstrategias Defensivas (Fortalezas — Amenazas)
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Esta estrategia esta sustentada en las fortalezas de la organizacion que

puede contrarrestar las amenazas del entorno, por lo que, para evitar los posibles

impactos negativos que se puedan generar, la tendencia seria la de aprovechar al

maximo las fortalezas y minimizar las amenazas. Las estrategias defensivas pueden

ser.

Desarrollar planes de trabajo en base a objetivos medibles y alcanzables.
Desarrollo de relaciones estrechas con antiguos proveedores para tener
disponibilidad del producto.

Desarrollo de relaciones estrechas con los clientes en base a productos de
calidad y satisfaccién inmediata de necesidades, para no perder cuota de

mercado frente a nuevos competidores.

I ion (Debili - ni

Se intenta reducir al maximo las debilidades y aumentar al maximo las

oportunidades. En una entidad pueden identificarse oportunidades en el ambiente

externo, pero a su vez, tener debilidades organizacionales que le impidan o

desfavorezcan el avance de la marcha de la produccion o de los servicios. Las

estrategias de adaptacion pueden ser:

[

Implementar proyectos de mejora continua para trabajar con procesos mas
sélidos y mejorar la tarea del dia a dia.

Desarrollar mayor publicidad en redes sociales con el objetivo de ingresar en
nuevos mercados aumentando la cuota actual.

Desarrollar planes de capacitacion para formacion de trabajadores con
especializacion horizontal (trabajador capaz de ampliar la gama de tareas
que realiza - Polivalencia) a fin de capitalizar pasos del procesos que son

tercerizados.

e Estrategia de Supervivencia (Debilidades - Amenazas)
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Son las mas traumaticas. Se generan para minimizar las debilidades y las
amenazas Esta estrategia también puede orientarse en el sentido que prefiera
fusionarse o tal vez reducir determinadas operaciones y lucha por vencer las
amenazas y debilidades. La misma enfrenta amenazas externas sin las fortalezas
internas necesarias para luchar contra la competencia, por lo que no son de
principal importancia para la empresa ya que tiene grandes fortalezas internas. Sin
embargo, puede asociarse a la estrategia de diferenciacion anteriormente planteada

como punto prioritario de atencion.

7.2. Andlisis de las 5 Fuerzas de Porter

Una vez realizado el analisis FODA, se debe analizar la empresa desde otra
perspectiva; es por eso que el analisis de “Las 5 fuerzas de Porter” o “El modelo de
competitividad ampliada de Porter” es un analisis factible para poner en practica, ya que
desarrolla un panorama de los mercados y de las caracteristicas competitivas, aportando
técnicas para su aplicacién en la estrategia competitiva. Lo importante en una estrategia
competitiva, para este modelo, es insertar a la compafhia en un contexto general donde
interactue con variables referidas a clientes, contexto internacional y nacional, empresas
competidoras. Ademas se agregan a los analisis productos sustitutos, competidores

potenciales, una integracion con los proveedores y competidores.

Amenaza de
nuevos
competidores
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Figura N° 36 — “Fuerzas de Porter”

Como paso a seguir, se desglosaran las 5 fuerzas tomando como referencia a la

compafia en analisis.

Amenaza de nuevos competidores

En lo que respecta al rubro combustible, “Fenix Combustibles” cuenta con algunos
nuevos competidores en la region Cordoba. En la actualidad esas empresas realizan las
mismas tareas que la empresa en cuestidn, y se estima que en un futuro no se manifiesten
muchas empresas debido a que en términos legales (permisos) requieren autorizacion y en

términos econdmicos se necesita una flota y depdsito para almacenar el producto.

Si sélo nos referimos al trasporte de combustible (Fletes) puede existir la posibilidad
de tener nuevos competidores, pero de igual manera, en la actualidad no se manifiestan en
grandes cantidades. También hay que tener presente que ya existen empresas con

antigiedad en el mercado y eso dificulta la incorporacion de nuevas empresas.

Amenaza de productos sustitutos

En este apartado podemos decir que existen productos sustitutos en la actualidad,
pero no se veria afectada directamente la compafia. Un producto sustituto podria ser el

ETANOL, pero aun no se ha invertido lo suficiente a nivel pais para mostrar algun cambio
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en los consumos de los productos de clase A (Nafta y Gas-Oil). Existe un producto
sustituto que en la actualidad es muy utilizado, es el GNC. Es un producto que varias
companias automotrices han implementado en algunos modelos e incluso mejorado los
equipos para la incorporacion de estos en los vehiculos (Equipos de GNC de 8va y 9na
generacion) que practicamente tienen la misma autonomia que el combustible

convencional; de todas maneras aun sigue siendo minoria respecto al combustible clase A.

Rivalidad entre competidores

La competencia en este rubro se puede considerar moderada. Por un lado tenemos
empresas estatales como YPF que tienen un mercado y son conocidos a nivel nacional,
por lo que eso juega un rol negativo para la compafiia; también comercializar una gama de
productos similares a los que comercializa la empresa familiar en analisis. Por otro lado y
no menos importante, compafiias ya previamente conocidas como “Shell”, “Axion”, “Esso”,
también generan complicaciones a la hora de querer abarcar mas el mercado; por un lado,
porque todas al comercializar una gama de productos similares, dificulta poder incorporar
productos sustitutos y por otro lado, la mayoria de estas companias tienen pozos

petroleros que les facilita la obtencion de los productos y por consiguiente a menor precio.

Lo que diferencia y mantiene a la empresa en analisis su permanencia en el
mercado, teniendo tantas desventajas con sus competidores, es la calidad de sus
productos y la estrecha relacion con sus clientes, ya que en estos aspectos la empresa
sobresale ampliamente respecto a sus competidores, no solo por la disponibilidad que la
misma le brinda, sino la capacidad de solucionar los inconvenientes que los clientes
presentan. De esta manera, se pueden fijar objetivos a futuros con el fin de desarrollar

estas fortalezas y explotarlas incrementando la rentabilidad de la empresa.

Poder de negociacion de los clientes o compradores

El poder de negociacion con los clientes es moderada, ya que con las situaciones
que estan sucediendo en la actualidad, estos son mas exigentes a la hora de solicitar algun
servicio / producto. Al igual que los proveedores, los clientes también tienen una trayectoria
con la firma que les permite, en cierto modo, ser mas “exigentes” para solicitar los
servicios, ya que saben que la compafia responde para dejarlos conformes y poder

mantenerlos en su cartera de clientes. Sin embargo la compafiia tiene que tomar ciertas
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posturas para no permitir que los mismos exijan cosas fuera de los parametros normales

que la misma pueda afrontar.

Poder de negociacion de los proveedores o vendedores

El poder de negociacién con los proveedores es alto, ya que al tener una trayectoria
y permanencia con ellos desde hace muchos afios, la posibilidad de negociar no genera
complicaciones para la compania, tener esta relacién que se mantuvo en el tiempo, genera
poder tomar estrategias de mercado que mejora la competitividad con el resto de los
competidores; por ende la compania no queda atras y puede afrontar futuros desafios, ya

sea politicos/econdmicos, de abastecimiento, etc.

Este analisis nos lleva a concluir que las 5 Fuerzas de Porter, se pueden utilizar
cuando se desea desarrollar una ventaja competitiva y entender mejor la dinamica que
influye en la industria y cual es su posicion en ella. Se busca analizar la posicidon

estratégica y buscar iniciativas que consistan en la mejora continua de la empresa.

7.3. Anadlisis de las 58

7.3.1. Avutoevaluacion 58

Cando nos referimos a autoevaluacion 5S, la definimos como una herramienta que
permite a cada grupo medir la evolucidén de lo realizado teniendo en cuenta su punto de

partida y los objetivos grupales fijados para su area de responsabilidad.

Lo que se mide es el estado inicial de cada una de las “S” y periddicamente cada
tres o cuatro meses el estado en el que se encuentran. Este periodo de revision es
recomendable ya que podemos determinar si se estan poniendo en practica todos los
pasos a seguir propuestos por dicha herramienta; y se puede modificar o realizar cuando

cada usuario de la herramienta lo considere necesario.

Por otro lado, debido a que esta es una evaluacién cualitativa es necesario definir
los valores que se les asigna a los puntos y grupos por analizar, por lo que, es necesario

realizar una tabla orientadora para eliminar todo tipo de subjetividades.
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Una manera de poder evaluar cada una de las S, es determinando ciertas preguntas
con un valor cualitativo que determine el indice de cumplimiento de las mismas y asi poder

saber en cual de todas las S debemos poner mas atencion.

Valor Detalle

Figura N° 37 — “Tabla ponderada de valores de cumplimiento”

Prosiguiendo con el analisis, el cuadro de autoevaluacién es el recomendado por
Dorbessan en su libro, que se puede ver a continuacion aplicado al sector de
almacenamiento y envasado. Este analisis se realizara en este sector unicamente, ya que
aplicandolo en el mismo, generaria una gran mejoraria en la organizacién del area
Administrativa, debido a que en esta ultima, se implementaria un sistema de gestion que
facilitaria el control de distintos parametros (stock, pedidos, etc) que en la actualidad se
requiere mucho tiempo para poder administrarlos debido a la falta de estandarizacion y

controles dentro del area de Almacenamiento y Envasado.

Sector: Almacenamiento y Envasado
Preguntas a evaluar

Fecha: 13/09/21
Puntajes

1 |:iExisten cbjetos innecesarios, chatarra y basura en el pisa? 1
2 |éExisten eguipos, herramientas y materiales innecesarios? 1
3 |iEn armarios y estanterias hay cosas innecesarias? 2
4 |iHay cables, mangueras, barriles y objetos en areas de circulacion? 1

Puntaje Total 5

SEITON - Ordenar

1 |iComo es la ubicacion y develucién de herramienta, materiales y equipos? 2
2 |ilos armaries, equipos, herramientas, materiales, etc. estan identificados] 1
3 |éHay objetos sobre y debajo de armarios y equipos? 1
4 |ilimpieza de maguinas y equipos? 2

Puntaje Total [

éGrado de limpieza de los pisos?
¢ El estado de paredes, techos y ventanas?
3 |ilimpieza de armarics, estanterias, herramientas y mesas?

= | = | L
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Figura N° 38 — “Cuadro de Autoevaluacion 5S - Situacion Inicial”

Como se puede notar en la tabla anterior, la sumatoria total de puntajes de cada una
de las S es demasiada pequena y deja en evidencia en conjunto con las fotos del sector,

qgue el area se encuentra en un estado critico.

La Figura N° 38 — “Cuadro de Autoevaluacion 5S - Situacion Inicial” demuestra
que la que mejor desemperfio presenta es la tercer y quinta S, pero no por gran diferencia
con el resto. Comenzando por la primera S los operarios tienen conocimientos y un poco
disciplina a la hora de desechar o guardar objetos, pero en el sector hay presencia de

materiales, herramientas y desperdicios en diferentes zonas.

Lo mismo sucede con la etapa de ordenar, pero con una pequefia diferencia ya que
algunos estantes, armarios y depésitos, tanto de elementos de trabajo como de barriles de

aceite, no presentan el etiquetado correspondiente.

En la tercera etapa, a pesar de ser la mejor puntuacién, se presenta una dificultad
ya que los operarios no tienen la disciplina de limpiar sus puestos de trabajo una vez

terminada la jornada laboral y durante el transcurso del dia, sino de manera esporadica.

Sobre la cuarta S, esta claro que la aplicacién de las primeras tres S no es la
optima, mientras que al hablar de las instalaciones no son las adecuadas a la hora de
analizar aspecto de temperatura, luz, espacios, etc. En cuanto a las temperaturas, en
verano es muy caluroso durante el dia y en invierno es muy frio sobre todo en la
madrugada al comienzo del turno. Mientras que la iluminacion no es la adecuada debido a
que faltan luces en las instalaciones y se encuentran demasiado elevadas. Por ultimo, los
espacios en los que se trabajan son muy limitados, debido a la cantidad de maquinas y
elementos que no son propios de la actividad que se desarrolla (ya que se usa como
depdsito y no como un espacio de trabajo), y eso trae como resultado que el personal no

esté conforme en el sector.
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Es importante destacar que el personal de trabajo menciona estas problematicas
para ser mejoradas, pero la falta de un buen método de gestion, impide que se lleven a
cabo debido a la falta de tiempo, compromiso o seguimiento por parte de los altos mandos

y la gerencia del area.

Respecto a la ultima S, se ha detectado que la mayoria del personal de alto mando
en el sector no cumple regularmente con las politicas de la empresa, hablando de politicas

de calidad, seguridad y hasta de uniforme de trabajo (a menor medida).

Por ultimo, se presenta a continuacion un diagrama de radar Figura N° 39 -
“Diagrama Radar 5 S — Situacién Inicial” para poder entender de una mejor manera el
estado en el que se presenta el sector en la actualidad y los valores planteados en la

Figura N° 38 — “Cuadro de Autoevaluacion 5S — Situacién Inicial”.

Diagrama Radar - Situacion Incial
Fenix Combustibles

SEIRI - Separar
20

15

SHITSUKE -

~ SEITON - Ordenar
Autodiciplina | —

SEIKETSU - |
Estandarizar

'SEISO - Limpiar
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Figura N° 39 — “Diagrama Radar 5S - Situacion Inicial”

7.3.2. Equipo de capacitacion y de apoyo

Una vez identificado el problema y analizado la situacién inicial del sector, es preciso
establecer contacto con las diferentes areas de apoyo y de capacitacion dentro de la
empresa para poder avanzar y cumplir con los objetivos establecidos y estar en linea a las

politicas de la empresa.

La capacitacion es de vital importancia para todo el personal, para asi poder tener
un resultado mas 6ptimo a la hora de poner en practica la herramienta evitando posibles
inconvenientes que retrasen el cumplimiento del objetivo en cuestidn, solicitando apoyo de

las demas areas para asi mantener una sinergia con toda la compafia.

Luego, la comunicacidon entre sectores son necesarios para poder realizar acciones
dentro de este proyecto como desechos de sustancias toxicas, cambios en la disposicion
de las maquinas y herramientas, carteleria en diferentes lugares y zonas de trabajo,

validacién de documentos como check list, mapas de procesos, flujogramas, etc.

Por ultimo, es sumamente importante infundir el compromiso y responsabilidad para
esta tarea, por lo que se buscara hacer hincapié en este aspecto motivando al equipo de
trabajo e incentivando tanto al personal como a la linea media y por consiguiente al

Director de la empresa.

7.3.3. Comité a cargo del seguimiento de la implementacion

Antes de llevar a cabo el proyecto dentro del sector, es preciso definir quienes
estaran a cargo de dar seguimiento a las tareas, controlar los equipos de trabajo,

determinar el plan de accién a llevar a cabo, proporcionar recursos, etc.

El autor del proyecto integrador, en conjunto con Miqueas Gabriel Casas (Area
Administrativa) seran los miembros de la organizacién que tendran a cargo dichas

actividades. Las tareas por estas dos personas se resumen a continuacion utilizando el
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método PDCA, y andlisis antes realizados, ilustrado en la Figura N° 40 — “Circulo PDCA -

Fenix Combustibles”.

T e O S Ll ]

actividades de toda el area/
sector.

*Generar un incentivo y motivacion
(Sentido de pertenencia) a todo el
personal,

*Participar en todas las actividades
gue involucren la implementacian de
la herramienta.

*Informar los avances al Director de la
empresa. )

*Planificar las capacitaciones
necesarias y escenciales.

*Flanear las actividades v
obligaciones del personal.

\.

7

*Generar planillas y documentos de
seguimienta,

*Documentar mejoras realizadas,
avances, capacitaciones y reuniones.

*Realizar controles (Audiitorias)

*Controlar que las acciones de lo
planificado se cumplan respecto a los

. estandares establecidos

*Presentar mejoras. previamente.

‘.

A

Figura N° 40 — “Circulo PDCA - Fenix Combustibles”

Por ultimo, el personal del sector ocupa el lugar del equipo de implementacion, ya que ellos

son los responsables de llevar a cabo los cambios y la aplicacién de las 5S.

7.3.4. Capacitacion del equipo de trabajo (Personal)

La capacitacidn es un proceso muy importante en este proyecto ya que es necesario
que todas las personas involucradas en estas actividades cuenten con los conocimientos y
las habilidades para llevar a cabo las diferentes tareas y enfrentar los obstaculos que

representa este proceso de mejora en el sector.

El objetivo de estas capacitaciones especificamente fue introducir conocimientos

sobre el método que se desarrolla y es propuesto por el autor del proyecto, dando una idea
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general para fomentar la utilizacion de la herramienta 5S, y luego adentrarse en el
desarrollo y explicaciéon de cada una de las S, su significado, objetivos, pasos y diferentes

variantes a la hora de desarrollarse.

Estas capacitaciones fueron proporcionadas por el autor del proyecto, con
experiencia previa de su trabajo en Coca — Cola Andina, con reuniones virtuales (en su
mayoria por temas de conocimiento global) y presenciales (Solo en ocasiones de suma

importancia).

En la Figura N° 41 — “Cronograma de Capacitaciones” se puede ver la duracion
de la capacitacion por dias en las tres semanas previstas. Estas reuniones tenian una
duracion no mas de una hora y media (durante la jornada laboral), aprovechando horarios

en los que las actividades estaban mas aliviadas.

NIX

COMBUSTIBLES

A\

09-10-21 |=

10-10-21 | =

11-10-21 |—

1210-21 |=

Plan

1 Introduccion a la metodologia 55
Real

Plan_ |

2 Ohjetivos, Responsabilidades y Beneficios Real
£a

Plan

SEIRI - Separar
Real

Plan
Real

SEITON - Ordenar

Plan
Real

SEISO - Limpiar

Plan
Real

SEIKETSU - Estandarizar

L
Capacitacién del personal

Plan
Real
Plan

SHITSUKE - Autodisciplinar

8 Control y Evaluacion
Real

Plan

9 Conclusiones
Real

Responsables

(asas, Alberto Nicolds Casas, Juan lgnacio  Casas, Migueas Gabriel  Casas, Lucas Nicolds

Figura N° 41 — “Cronograma de Capacitaciones”
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7.3.5. Planificacion y ejecucién de actividades

Una vez determinadas las cuestiones principales respecto a la situacion en la que
se encuentra el area, el equipo que dara seguimiento a las actividades, sectores que
estaran involucrados para el apoyo, la capacitacion; y los supervisores, los cuales tienen

que ser informados del estado y evolucion de la implementacion.

Es preciso, como en todo proyecto, establecer un cronograma de actividades, un
plan de accién con su determinada prevision o plazo de entrega y su verdadera realizacion

para poder llevar un orden y organizacion de todo lo que involucra a este proyecto.

Al realizar esta planificaciéon se recomienda tener en cuenta los siguientes factores
para garantizar que lo planificado se cumpla en tiempo y forma, segun lo establecido

cumpliendo los diferentes objetivos. Estos factores son:

Gestiones agiles y simples.
Disponibilidad de recursos.
Toma de decisiones rapidas y oportunas.

Participacion del personal (sentido de pertenencia).

O o 0o o O

Tiempo adecuado para desarrollarlo.

A continuaciéon, en las Figura N° 42 - “Cronograma de actividades
preliminares”, se pueden observar las primeras actividades previas a la implementacion
de la herramienta. Estas actividades son necesarias para generar una base de
conocimientos y de organizacion garantizando que los equipos de trabajo estén informados
de sus responsabilidades, tengan las herramientas y recursos para avanzar en este
proyecto y sobre todo el tiempo suficiente para desarrollar cada una de las tareas que se

presentan en esta propuesta.
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A su vez, se puede observar la fecha en que se planearon las actividades por

semana en color anaranjado y cuando se realizo efectivamente en color verde.

Septiembre | Octubre | Moviembre
1 ] 1 | 1 ] 1 1 | ] 1 1
COMBUSTIBLES
| Septiembre Octubre MNoviembre
1 2 3| 4 1 2 3] 4|5 1 2 3| 4
| = — = = — = — = — = — = —
[ I R R L L B I B S B I
gla|g|g|e|2|=|2|=[=|=2|2|2
| 2ls|s|d|=|a|ala|ala]|s
L. - . . . Plan
| 1 Reparacign y acondicienamiento de las instalaciones
- Real
5 . - . . Plan
2 @ Reparacion y mantenimiente de las maquinas y equipos Real
[=} 23
3 é SEPARAR - Identificar tedos los elementos innecesarios que Plan
E se encuentren en todo el predio Real
| E SEPARAR - Trasladar los elementos identificadas a las zonas Plan
| 4 = correspondientes y colocarles las etiguetas de identificacicn
g a cada uno Real
=
%] . . Flan
5 o SEPARAR - Gestionar el destino de cada elemento
.E Real
6 E ORDEMAR - Acomodar los elementos que guedaron como Plan
z necesarios Real
% ORDEMAR - Colocar las etiguetas/ sefializaciones en las Plan
7 I estanterias, pisos, pasillos, herramientas, zonas de
=]
5 almacenamiento, etc Real
B - . ) Plan
B = LIMPIAR - Limpieza de pisos, paredes, escaleras y pasillos Py—
o 23
5 E LIMPIAR - Limpieza de herramientas, equipos de trasbordo, Plan
[=8
E materiales (Mangueras, Barriles, etc) Real
10 LIMPIAR - Controlar que todo se haya limpiado Plan
completamente Real
Responsables
Casas, Alberto Nicolas Casas, luan lgnacio Casas, Migueas Gabriel Casas, Lucas Nicolas
. o 7 s =i LL]
Figura N° 42 — “Cronograma de actividades preliminares
H -] 11 HWYH H LE]
Figura N° 43 — “Cronograma de actividades de la herramienta 5S — Parte 1
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Figura N° 44 — “Cronograma de actividades de la herramienta 5S — Parte 2”

Por otro lado, el cronograma de aplicacion de la herramienta 5S de lo planificado y
real, que también se pueden observar, contiene las actividades de reacondicionamiento de
las instalaciones agregadas en el plan aprovechando la oportunidad de mejora y el
proyecto para lograr resultados mas Optimos y por consiguiente satisfactorios. También es
importante aclarar que algunas de las actividades (Capacitaciones, reuniones informativas)
se realizaron de manera virtual, para respetar el protocolo correspondiente implantado por
la compafnia. Por otro lado, el acondicionamiento de las instalaciones, también se realiz6
en base al protocolo, ya que se colocaron elementos de higiene en las zonas donde se

concurria con mayor frecuencia.

7.3.6. Acondicionamiento de las instalaciones

Previo al comienzo de la implementacién de la herramienta 5S en el predio donde
se deposita y almacena todos los productos de la empresa, se debieron realizar
actividades de reparacion, acondicionamiento de las instalaciones del sector y de las

maquinas que se utilizan.

Al ser instalaciones que nunca sufrieron modificaciones y no fueron remodeladas, el
equipo de trabajo se propuso a realizar cambios que ayudaran tanto en las actividades
diarias como en la comodidad y el aprovechamiento de espacios del lugar. Se realizaron
tareas como limpieza profunda de las paredes, piso, equipos, el pintado del suelo, cambio
de luces dentro del galpdn, la redistribucion de tambores (barriles de aceite), otorgandole
un mayor espacio al galpén y mejorando el Lay-Out, la redistribucién de gomas y llantas de

los camiones y los envases de los diferentes aceites.
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7.4. Desarrollo de las 58

7.4.1. Aplicacioén de Seiri: Separar

Una vez adaptadas las instalaciones y reparados todos los elementos, maquinas y
dispositivos necesarios para la actividad diaria dentro del sector, se llevo a cabo la primera

etapa del sistema 58S, la cual es la parte de “Separar”.

La teoria de esta etapa, como la del resto de las que se desarrollaran en este
proyecto, fue explicada en el marco tedrico; el conocimiento del personal y supervisores

fue adquirido por las capacitaciones, reuniones y diferentes materiales bibliograficos.

Cabe mencionar que para esta tarea se tuvieron en cuenta diferentes criterios de

clasificacion, los cuales son:

[1 Conservar Unicamente lo necesario.

1 Situacioén/ estado en la que se encuentran los elementos necesarios.
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] Relevancia y conveniencia.
Periodicidad de uso.
71 Cantidad.

Durante esta etapa, la participacién de todo el personal operativo es clave ya que
ellos son los que deciden que objetos son necesarios para realizar las tareas, que
desechar y que enviar a otros sectores de la empresa donde si se les dara uso o se las

reciclara.

Para identificar y separar los materiales y objetos en esta operacion, se utilizaron
carteles en donde se les colocaba el destino al cual iban dirigidos los elementos. Los

diferentes destinos podian ser:

Reciclado (Envio del material para ser tratado por alguna empresa)
Desechado

Mantener (Elementos necesarios)

O O 0o o

Enviar a Administracion (Material sin valor, necesaria para administracion)

Mientras que el personal se encargaba de separar los elementos necesarios de los
innecesarios, el comité gestionaba el destino de aquellos que no eran necesarios en el

sector o eran desechables.

Para el caso de los elementos que eran para reciclar, fueron ubicados en una zona
para luego ser vendidos o donados a empresas que les realizan tratamientos. Para esta
tarea se realizdé un listado de todos los materiales con su numero de identificacion de ser

necesario, la cantidad y una breve descripcion, colocando los responsables de la gestidn.

Ubicacidn:
/ Planilla SEIRI
FENIX Tl *ee - sseceeces

1 COMBLUSTIBLES

Comunicacion Interna CUIT: == - ======= -

Fecha: 17/10/21

Solicitante: Operario X

Referencia: Envio de materiales para desechado o reciclado

Fomas de camidn
Llantas de camion B

Barriles de aceite vacios 16

| I T 1 =i |

o | s | e |
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Figura N° 45 — “Planilla SEIRI - Listado de materiales trasferidos a la zona de

Reciclado”

Por otro lado, los objetos que fueron transferidos a otra area, se los enumero y se
comunicd con cada uno de los destinos para preguntarles si eran de utilidad en su sector.
El listado de estos objetos es el que se puede observar en la Figura N° 46 — “Planilla

SEIRI - Listado de materiales trasferidos al area Administrativa”.

bicacidn:
% Planilla SEIRI
FEMNIX P ———

Tel:
\ COMBUSTIBLES a—
Comunicacion Interna CUIT, == - ======= -*

Fecha: 17/11/21

Selicitante: Operario X

Referencia: Envic de elementos administrativos

1 Impresoras 2
2 Cajas con Facturas Yarias
3 Cajas con Remitos Yarias
4 Pantallas [computadora) 2
5 Cafetera 1
B Resma de hojas 15
7 Sillas de escritorio 4
g Escritorios 2
9 Sillaz de visita ]

Responsables
Caszas, Alberto Nicolas Casas, Juan lgnacio Caszas, Migueas Gabriel Casas, Lucas Micolds

Figura N° 46 — “Planilla SEIRI - Listado de materiales trasferidos al area

Administrativa”
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7.4.2. Aplicacion de Seiton: Ordenar

Una vez finalizada la etapa de separar el area ha quedado despejada de todos los
elementos innecesarios y que no correspondian al sector, por lo que como paso siguiente
es ordenar los objetos que se seleccionaron, para ubicarlos de una manera prolija,

teniendo en cuenta su importancia, frecuencia de uso y sus caracteristicas fisicas.

Previo a ordenar se realizd una limpieza del sector (estantes, armarios y casilleros)
para que el personal cuente con un mayor espacio y se sientan mas comodos para cuando

se tenga que ordenar y organizar las herramientas, materiales y equipos.

Durante esta etapa del proceso, lo que se busco fue ordenar y organizar todos los
objetos del sector con el sentido de que estén ubicados en lugares accesibles, seguros,
con la menor pérdida de tiempo posible (para acceder a ellos), que su reposicion sea
simple, clara, sin permitir errores y que su busqueda no incurra en problemas o

inconvenientes.

Como guia, se utilizaron las siguientes preguntas para conocer la necesidad de

implementar Seiton, estas son:

¢, Se conoce el sitio correcto para colocar las cosas?
¢ Existe alguna rotulacion? ¢4 Es correcta y legible?

¢ Estan los elementos necesarios cercanos a su puesto de trabajo?

O O O o

¢, Se pierde tiempo buscando algun elemento?

Ademas, se tuvo en cuenta tres diferentes criterios a la hora de acomodar los
estantes, armarios, herramientas y materiales. Esos criterios son calidad (para que los
objetos no sufran dafios en los lugares que se los colocan), seguridad (que no presenten
un riesgo o peligro hacia las personas o las instalaciones en su lugar de guardado) y
eficiencia (que no presente perdidas de ningun tipo o el minimo de perdidas el buscar la

herramienta, material o equipo).

A continuacion, en la Figura N° 47 — “Determinacion de las zonas de trabajo” se

presenta la nueva organizacion que se definié para todo el galpén del predio de Deposito y
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Almacenamiento, de esta forma se podra acomodar las herramientas y piezas en cada

sector de la manera mas conveniente.

TAMBORES LUBRICANTES
ZOMA DE ACOPIO

ACCESQ

TAMBORES LUBRICANTES
PAROL DE HERRAMIENTAS

BAROS H I_ | BARDS M
ESTAR
&

ACCESOD

COMEDOR
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Figura N° 47 — “Determinacion de las zonas de trabajo”

Para la zona de envasado de aceites, las herramientas mas utilizadas se las coloco en
los casilleros y cajones que se ubican a una media altura, para que el personal las tenga a
la vista y no pierdan tiempo en buscarlas, mientras que los objetos menos frecuentados se
colocaron en los casilleros mas alejados. A su vez estos armarios, contenedores vy

estanterias se diferenciaron en los siguientes segmentos para colocar los objetos:
71 Armario de EPP y ropa de trabajo.
71 Armario de liquidos inflamables, grasas, etc.
"] Estanteria de herramientas y mesa de trabajo.

"1 Zona de material de reposicion (lugar donde se encuentran los envases vacios,
tapas, rotulos, etc.)

1 Zona de desechos (sector con contenedores para depositar desperdicios).

7.4.3. Aplicacion de Seiso: Limpiar

Luego de la primera y segunda etapa, la siguiente fue la de limpiar (Seiso). Esta
actividad es muy importante y no se la debe dejar de lado ya que el tener una buena
limpieza del lugar de trabajo es la base para identificar el orden, mantener la organizacion,
prevenir accidentes por objetos que debieron ser desechados o no fueron limpiados

correctamente, etc.

La tarea de limpiar no presento mucha complejidad, ya que el personal estaba
acostumbrado a limpiar sus herramientas, zonas de trabajo y maquinas; de todas maneras,
se comenzaron a realizar con mayor frecuencia que antes (diariamente). En lo que se hizo
mayor hincapié fue en la identificacion de cada residuo a la hora de descartarlo, ya que se
cuenta con diferentes contenedores segun el tipo de residuo, por lo que durante la

capacitacién se hizo un espacio para que el personal sea concientizado al respecto.
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Por otro lado, lo que se desarrollé con mayor atencién fue la causa y el origen de la
suciedad en las instalaciones del galpdn. Para este aspecto, se generd una reunion entre
todos los miembros del equipo del sector (personal, supervisores, comité 5S) donde cada

uno planteaba su punto de vista (Brainstorming).

Como resultado de este analisis en conjunto, se llegd a que la principal causa que genera

suciedad en el sector es:

] El predio al no estar pavimentado, los vientos llenan de polvo/ ramas las

instalaciones, y al ser un lugar abierto, empeora mas la situacion

Para el problema de la cantidad de polvo y tierra que ingresa al galpon, como
medida preventiva se coloco en el portdn burletes para evitar el ingreso excesivo del polvo
en la instalacion. Con respecto a la posibilidad de pavimentar, esta determinandose si
realizarlo o no, ya que paralelamente a este proyecto, existe otro donde la empresa tiene
pensado trasladarse a otro lugar, por los que se sigue analizando la idea del pavimentado
del predio, pero como medida mas cortoplacista, se colocaron piedras para poder
garantizar la disminucion de este factor suciedad y evitar, en dias de lluvia barro,

problematicas con el ingreso de los camiones.

Por ultimo, una medida propuesta por todo el grupo en general es cambiar o
modificar el piso del galpon, ya que este es de hormigén, la idea es colocar una especie de
pintura epoxi sobre un alisado para facilitar la limpieza, la sefalizacion y la visualizacion del

suelo.

Para un control semanal, el comité de 5S genero check list de limpieza en el cual se
detallan por cada sector a controlar las zonas, maquinas y herramientas a verificar su
estado de limpieza. Como encargado de hacer las inspecciones cada lunes, miércoles y

viernes fue designado el autor de este proyecto.
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Armario de EPP
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Mesa de trabajo
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Casas, Juan Ignacio

Figura N° 48 — “Planilla SEISO - Limpieza de zona de Envasado”
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Figura N° 49 — “Planilla SEISO - Limpieza de zona de Trasbordo”
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7.4.4. Aplicacion de Seiketsu: Estandarizar

Durante esta etapa, la busqueda y el objetivo principal es lograr mantener lo
realizado en las tres secuencias anteriores, para evitar regresar a la situacion problematica

inicial de desorden, desorganizacion, falta de control y ajuste de la limpieza del sector.

La cuarta S consiste en identificar irregularidades y anomalias utilizando controles
visuales y sencillos de detectar. Por lo que, en esta etapa se crearon estandares que
ayuden a recordar (al personal) que la limpieza y el orden debe mantenerse en el sector y

por consiguiente en los puestos de trabajo dia a dia.
Las medidas que se optaron en esta etapa son:
71 Asignar responsabilidades y promover el orden.
El comité se encargd de asignar y concientizar, a cada personal y gestores
del cambio, sobre sus responsabilidades para con la limpieza y orden del area,

estableciendo asi que cada persona conozca sus actividades y su alcance con

respecto a las primeras tres S para mantener lo logrado.
"1 Controlar el cumplimiento e implementacién de las 3 primeras S.

Para este apartado, el comité se propuso a ejecutar revisiones y auditorias
trimestrales para identificar el cumplimiento de las tres S, mientras que, por otro
lado, como se expresd en la tercera S, se realizaron controles semanales (tres
veces por semana) de la limpieza del sector.

1 Controles visuales (Etiquetado, carteles, etc.).
Se incentivd la utilizacion de estas tarjetas, debido a un conocimiento previo por

parte del autor, en su trabajo en Coca-Cola Andina, donde en ciertos sectores se

siguen implementando, estas son:
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e Tarjeta de Anomalias

Estas tarjetas son utilizadas para detectar defectos, anomalias,
irregularidades en distintas zonas y equipos por cualquier personal de la
fabrica y deben ser entregadas al supervisor del area o al personal de higiene

y seguridad.

o Tarjeta Celeste: Anomalia de complejidad baja, por lo que puede ser resuelta

por cualquier personal de la compaiia (no necesariamente de

mantenimiento).

=
TARJETA SEIKETSU / EN

OPERADOR M (00000
Tipo de Intervenion Prioridad

Mejora D Reparacidn D A D B D C D

Datos del Equipo y Emisor
Planta Sector Equipe / Maquina

Emitida por Matricula Fecha

Descripcion de la anomalia

Tipologia Categoria

Limpieza Técnica Foco de Suciedad

Mecanica

Zona de Dificil Acceso G
Eléctrica
Electronica Mo Aplica D

D000

Colocar esta tarjeta en el Tablero de Actividades

Figura N° 50 — “Tarjeta Seiketsu — Anomalias leves”
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o Tarjeta Anaranjada: Anomalia de complejidad media/ alta, por lo que debe ser

resuelta por un personal de mantenimiento/ técnico (Especializado).

TARJETA SEIKETSU / FENIX

\ COMBUSTIBLES

MANTENIMIENTO N* 000000
Tipo de Intervenion Prioridad

Mejora D Reparacion C] A C] B C] C D

Datos del Equipo y Emisor
Planta Sector Equipo / Magquina

Emitida por Matricula Fecha

Descripcion de la anomalia

Tipologia Categoria

Limpieza Técnica Foco de Suciedad

Mecanica

Zona de Dificil Acceso D
Eléctrica
Electronica Mo Aplica D

0000

Colocar esta tarjeta en el Tablero de Actividades

Figura N° 51 — “Tarjeta Seiketsu — Anomalias complejas”
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e Tarjetas de Seguridad y Medio Ambiente (TAS)

Estas tarjetas denominadas TAS, se usan para dejar registros de aspectos,

acciones, hechos, incumplimientos que afectan la seguridad y el medio

ambiente del sector. Al igual que las anteriores tarjetas, pueden ser creadas

por todo el personal de la empresa para ser entregadas al supervisor del sector

y llevar un seguimiento de distintos aspectos por mejorar.

Atrapamiento

FENIX ALERTA EHS
COMBUSTIBLES
TARIETA SEIKETSU
Fecha: Sectar: Puesto:
Mambre: Legaije:
SEGURIDAD
Bt D Condician D Casi-Bocidente D
Riesgo Causa
El&ctrico D Falta de Conocimignta | Motivacion D
Imcendio D Megligencia uFalta de atercidn D
Caida D Incumplimiento de Marmas de Sequridad D
Golpe D F alta de Mantenimisnto D
Corte D Falta de Orden v Limpieza D
Colisian D Ois=fia Inadecuada D
Proveccidn D Busencia de preocedimientos D
O

Ctros:

Cltros:

Descripcion:

Sugerencia:

Accion realizada:

Firma y fecha de ciernre

Firma Involucrado

Figura N° 52 — “Tarjeta Seiketsu — Tarjetas de Seguridad”
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COMBUSTIBLES

gg FEMIx® ALERTA EHS

TARIETA SEIKETSU

Fecha: Sectaor: Puesto:

MNombre: Legaijo:

Medic Ambiente

Acto D Condician D Ambiente { Energia

Aspecto Causa

Ernergia Eléctrica Falta de Conocimienta { Mativacian

[luminacidn MNegligencia v Falta de atencidn

Gas Matural Incumplimients de Normas de Seguridad

fire Acondicionado Falta de Mantenimiento

Ermergia Térmica Falta de Orden v Limpieza

Agua Dizefio Inadecuado

00000000

Residuos Busencia de preocedimientos

Productos Quimicos

00000000

Ctros: Otros:

Descripcion:

Sugerencia:

Accion realizada:

Firma y fecha de cierre Firma Involucrado

Figura N° 53 — “Tarjeta Seiketsu — Tarjetas de Seguridad”

e FEtiquetas colocadas en estanterias/armarios y materiales

Se colocaron carteles y etiquetas para identificar correctamente los armarios,
estanterias, piezas, herramientas, productos, etc. Con el objetivo de poder
identificar con mayor facilidad el lugar de guardado de la herramienta, el tipo
de liquido que contiene cada recipiente, el tipo de producto que contiene cada

barril (Aceites) para asi evitar pérdidas de tiempo y confusiones.
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7.4.5. Aplicacién Shitsuke: Autodisciplina

Como ultimo paso, es la implementacion de la quinta S, que es lograr que cada una
de las normas, procesos y procedimientos establecidos con anterioridad, en las otras
etapas, se respeten en su totalidad en conjunto con las politicas de la empresa. Esto
requiere de disciplina por parte de todo el personal para dar seguimiento del sistema 5S y
desarrollar acciones de mejora continua, logrando concluir el ciclo de Deming (PDCA) y

demas analisis realizados.

Para poder lograr la autodisciplina de cada miembro del grupo de trabajo, se deben
tener en claro que rol cumple cada uno y sus responsabilidades. Durante esta etapa el
comité tiene la responsabilidad de evaluar e incentivar la disciplina del personal y estos
deben cumplir con su deber ya que, si en esta etapa no se aplican las acciones y
exigencias necesarias, la herramienta 5S pierde validez, sentido y todo el esfuerzo

realizado para obtener los objetivos planteados al comienzo del informe.

Algunas medidas o acciones que se tomaron para fortalecer y ayudar a la
autodisciplina fueron recorridos y charlas por el comité 5S para con el personal, carteles y
sefales que motiven y recuerdan los beneficios de aplicar el sistema, incentivos y
reconocimientos dentro del equipo, reuniones mensuales o trimestrales con todo el

personal del sector para evaluar cambios, avances y mejoras.

Con esta etapa, se logré una gran mejoria en la relacién entre supervisores y el
personal de trabajo; y un mejor ambito laboral entre companeros. Por otro lado, la empresa
fue adquiriendo otra perspectiva, cambio de imagen, la eficiencia del sistema fue
mejorando conforme la autodisciplina y se agregd valor e importancia a cada una de las
personas de cada sector, sumado que a raiz de esto, el mismo personal fue sintiéndose

mas util y capaz, ya que formo parte importante en este cambio que fue propuesto.
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7.5. Plan de seguimiento y control

Luego de realizar el proceso de implementacion de las 5S, se establecio y desarrollo
un plan de seguimiento para poder acompanar los resultados obtenidos por la aplicacion

de este sistema, para asi no perder y que quede en la nada todo el trabajo realizado.

Para que el equipo de implementacién siga desempefando las tareas designadas y
aplicando los procesos que fueron adquiridos por todo este proceso, el comité decidié
realizar reuniones cada viernes en donde se fueron tratando , y se seguiran tratando,
temas como problemas e inconvenientes encontrados en el sector, propuestas de mejoras,

aplicacioén y disciplina de las tres primeras S, etc.

Estas reuniones semanales se llevaran a cabo hasta finales de este afio en donde si
los resultados son satisfactorios, las reuniones pasaran a tener un caracter quincenal,
mensual y asi sucesivamente (hasta que haya quedado bien implementado en el

personal).

Por otro lado, estan las inspecciones semanales respecto al estado y aplicacion de
la limpieza en el sector, ya mencionado con anterioridad y presentado el check list. Esta
evaluacion seguira siendo semanal hasta el final de este afo, en donde se evaluaran
nuevos puntos de control, su periodicidad de implementacién y diferentes responsables de
realizar el control. Ademas, el comité, decididé realizar evaluaciones bimestrales de la
implementacion de las tres primeras S, con el fin de verificar su cumplimiento, desarrollo y

eficacia.

Por ultimo, se presenta la tabla de aplicaciéon de las 5S respecto a un analisis de la
situacion posterior al desarrollo del sistema en el sector en conjunto con el diagrama radar.
Esta tabla se utilizara en cada analisis bimestral, para evaluar el nivel de cumplimiento del

sistema.

Sector: Almacenamiento y Envasado Fecha: 15/11/21
Preguntas a evaluar Puntajes

[ osemsepr ]
& Existen objetos innecesarios, chatarra y basura en el pizo?

& Existen equipos, herramientas y materiales innecesarios?

ZEn armarios y estanterias hay cosas innecesarias?

& Hay cables, mangueras, barriles y ohjetos en dreas de circulacign?

Puntaje Total

9 TTY T e
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Figura N° 54 — “Cuadro de Autoevaluacién 5S - Situacion Final”

SHITSUKE- ~19SEITON - Ordenar
Autodiciplina |\ " o/
|14\ _
SEIKETSU - |16 .
Estandarizar SEISO - Limpiar

Diagrama Radar - Situacion Final
Fenix Combustibles

SEIRI - Separar
20 148

Figura N° 55 — “Diagrama Radar 5S — Situacién Final”
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8. CAPITULO 6: Presentacion de los resultados

8.1. Resultados del proyecto

Como se puede apreciar en las imagenes, las instalaciones del galpén, han

cambiado notoriamente en cuanto a orden, sefializacion, organizacion y limpieza.

Comenzando por la zona de Barriles/ Tambores de aceite, se logré la marcacion de
zonas de transito peatonal, la disminucidn de suciedad, se ordenaron los estantes y mesas
de trabajo con sus respectivas piezas y herramientas, y por ultimo se delimito la zona

almacenamiento con la zona de envasado de aceites.

Luego en la zona donde se estaciona la flota de camiones, se pudo mejorar la
ubicacion de los mismos para poder tener mejores accesos a la zona de Carga y Descarga

del combustible, para evitar pérdidas de tiempo.

Por otro lado, en la zona de almacenamiento de aceites (ya envasados), grasas y
rodados de las unidades, se redistribuyeron y repararon los estantes para un mejor
aprovechamiento de los espacios y también se designé un lugar para ubicar la maquinaria

para realizar el mantenimiento del predio (cortadora de césped, mulita y liquidos para las

plagas).

Ademas, todos los residuos clasificados (en el galpon) fueron trasladados a la zona
de reciclaje, por ende, se puede ver en las imagenes que se aprovechd ese espacio
disponible, para la colocacion de los cajones para trasladar los aceites (en la planta baja,
para la realizacién de las reposiciones diarias a las sucursales/ estaciones), y respecto al
primer piso, fue reacondicionado para poder depositar todos los materiales para envasado
(Envases plasticos, de los diferentes volumenes), material administrativo (para uso dentro
del galpdn, tickets para la maquinaria de Carga y Descarga, remitos, hojas para imprimir,

etc.).
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Figura N° 56 y N° 57 — “Remodelaciones Internas del Galpén”
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En estas imagenes se puede manifestar un cambio en términos de orden, distribucion y

clasificacion de los espacios para un mejor ambiente laboral

9. CAPITULO 7: Post-Proyecto

Una vez aplicada esta metodologia con todas las estandarizaciones y con una
organizacion mas concreta en funcion a lo que antes existia, se pudo implementar
sistemas de gestion para poder llevar controles mucho mas exactos, ya sea en términos de
stock, preparacion de pedidos, facturacion (gestién administrativa), y por ende la
posibilidad de poder redisefiar de manera mas oOptima el Lay-Out, es por eso que se
presento un nuevo disefio orientado al flujo del producto y en la necesidad de dar agilidad y
comodidad al personal, lo cual redunda en beneficios en términos de seguridad en el

trabajo.

Teniendo en cuenta que el método de trabajo no tuvo grandes fluctuaciones y no se
realizaron cambios de equipos, se disefid el mismo buscando reducir los tiempos muertos

que existen en cada operacioén y las distancias recorridas obteniendo un resultado positivo.

En funcién al Sistema, se implementaria un sistema SAP (para Pymes) en lo que
ayudaria a la firma a poder realizar lo antes mencionado; esto conlleva a una gran
inversion por parte de la misma y por consiguiente una gran mejoria en términos de

rentabilidad y organizacion.

Por otro lado, la misma esta buscando cambiar la razon social, ya que tiene un
nombre muy comun en comparacion a la cantidad de rubros que tienen la palabra “Fenix”
en su nombre. La nueva imagen y razon social, pasaria a ser “EVO Energy” lo que
generaria una identificacidon mas personal y por consiguiente mas facil para identificar a la

empresa.

A continuaciéon se muestra el nuevo disefio del Lay-Out (con la nueva razén social)

que se implementaria en los afnos proximos.
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Figura N° 59 — “Render Frontal del nuevo Lay-Out” (Foto Corregida)

7

FENIX : @/ ’

COMBUSTIBLES



Proyecto Integrador FCEFyN
Universidad Nacional de Cérdoba Casas, Juan Ignacio

FENIX > @/ ’

COMBUSTIBLES



Proyecto Integrador FCEFyN
Universidad Nacional de Cérdoba Casas, Juan Ignacio

Figura N° 63 — “Render Interno — Garita de Seguridad - Nuevo Lay-Out”

Figura N° 64 — “Render Frontal — Ingreso a las instalaciones - Nuevo Lay-Out”
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Figura N° 65 — “Plano Nuevo Lay-Out”
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10. CAPITULO 8: Conclusion

Una vez presentados los resultados obtenidos por el proyecto, concluye en que su
ejecucion ha logrado mejoras notables en el sector de la empresa obteniendo importantes
resultados en cuanto al orden, organizacion, limpieza y estandarizacion, sin dejar lado
aspectos y mejoras en el ambito ambiental, de seguridad e higiene y de optimizacién de
espacios. También se puede reflexionar que siendo un método de simple aplicacion trajo

grandes beneficios a la empresa.

Se puede destacar que la aplicacion de la herramienta 5S sienta las bases para
futuras mejoras y nuevas aplicaciones en el area (y en otras areas también), sin dejar de
lado la practica de esta metodologia, ya que es fundamental para mantener los parametros
establecidos y tener un progreso constante. También es importante aclarar que no es
esencial la utilizacion de metodologias costosas para conseguir mejoras en una firma, sino
gque con un cambio de actitud en las personas comprometidas se pueden alcanzar

numerosos objetivos y con resultados satisfactorios.

Trabajando en condiciones mas ordenadas, limpias y seguras (sefializacion vy
sectorizacién), no solo se mejord el rendimiento colectivo, si no que individual; logrando
que todos los empleados tengan un mayor conocimiento de cada una de las actividades
del sector y mejorando las relaciones entre los compafieros de trabajo y entre

supervisores. (3er y 5to objetivo especifico)

El alcance de este trabajo se vio reflejado, mas que todo, en el galpén de la
instalacion, en donde se evidencio mejoras en la limpieza, en el orden y en la generacién
de documentacion de las tareas y actividades del sector (cronogramas de actividades,
chek lists, etc). Sin embargo, cabe destacar que quedaron muchas cuestiones pendientes
por mejorar, ya que, éste al ser un proceso de cambio, puede ir surgiendo nuevas
propuestas de mejora para optimizar ciertas tareas y por consiguiente, lograr un mejor

ambiente laboral. (6to y 7mo objetivo especifico)
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Es importante aclarar que, como bien se mencioné anteriormente, existe un
“Post-Proyecto” donde incluye mejoras a nivel estructural de la compahia (Lay-Out),
obteniendo una mejor distribucion/almacenamiento de los diferentes hidrocarburos
(Tanques frontales- verticales), oficinas administrativas, lugar para el estacionamiento de la
flota, entre otras; donde no solo se ponen de manifiesto mejoras a niveles laborales
(ambiente laboral, organizacion, etc.) sino que también se busca tener una vision como
marca que genere un sentimiento de Seguridad y Sostenibilidad, lo cual son factores que
en la actualidad aportan a la fidelizacion con los distintos consumidores, tanto actuales
como futuros, logrando asi poder generar, en ellos, ese sentimiento de pertenencia. (4to

objetivo especifico)

Evidentemente este proceso llevo un gran cambio en el personal y en el area, por lo
que se decidié continuar con las capacitaciones, intentando mejorar en diversas
habilidades individuales de cada operario para poder avanzar de forma grupal. La empresa
comenz6é a implementar diferentes capacitaciones, tanto semanales como mensuales
(FenixLearning) de las cuales se estima poder seguir sacando provecho y que no solo son
referidas a habilidades mecanicas como el manejo de planillas o de aplicaciones, sino que
también se enfocan a habilidades de comunicacién, trabajo en equipo, gestion del tiempo,

etc. (6to objetivo especifico)

Por lo tanto, esta claro que la aplicacion de la metodologia llevo a un gran cambio
en el sector y en el personal, pero dejo en evidencia que la mejora continua es primordial
para poder tener resultados 6ptimos, tanto en lo personal como en lo empresarial, es por
eso que la firma seguira innovando, mejorando y capacitando de manera continua para no
perder el prestigio que va generando a medida que va creciendo. Existen muchas cosas
que aun debe mejorar esta empresa familiar, es por eso que se necesita el apoyo y
predisposicién de todo el equipo de trabajo para poder lograr esos suefios que una vez
fueron planteados por Alberto Nicolas Casas y que en la actualidad estan tomando forma y

con un crecimiento exponencial.
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