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1.- Introduccion

A continuacion se describe la Practica Profesional Supervisada que se realizé en la
empresa Argec S.A., donde actualmente me encuentro trabajando.
La supervision de las practicas esta a cargo de la docente tutora Skeppstedt Carola y de

Marchese Marcelo como tutor de fabrica.

2.- Resumen

Argec es una empresa de servicios, con personal calificado, para satisfacer las necesidades
de diferentes rubros. En los talleres de la empresa se realizan trabajos de alargues o
acortamientos de chasis, se colocan y extraen ejes, se realizan modificaciones de uso y
paso de los vehiculos y escalabilidad en semirremolques, todo segun normas vigentes y con
las homologaciones pertinentes en cada caso.

La empresa cuenta con una red de talleres en todo el pais que le permite al cliente tener la

comodidad de elegir donde realizar la modificacion.

3.- Objetivo general

Analizar y optimizar el proceso de colocacion del tercer eje neumatico en el taller de
modificacion de camiones con el fin de reducir el tiempo de ciclo, minimizar errores de

montaje y disminuir costos operativos.

4.- Objetivos especificos

% |dentificar y analizar las tareas criticas involucradas en la colocacion del tercer eje
neumatico.

% Evaluar los tiempos y movimientos del proceso actual para detectar ineficiencias.

% Proponer e implementar mejoras operativas basadas en metodologias de mejora
continua.

% Desarrollar y documentar procedimientos operativos estandar (POEs) para las

tareas optimizadas.



% Realizar una prueba piloto de las mejoras implementadas y evaluar su impacto.

5.- Plan de trabajo y carga horaria

El tiempo estipulado de practica fue de 10 semanas y la carga horaria, de Lunes a Viernes

de 7 a 16hs.

Semana 1: Inmersioén y seleccion detallada del proceso

Recopilacién inicial de informacion sobre el proceso clave: descripcion general,
documentacion existente, historial de problemas.
Entrevistas informales con los operarios directamente involucrados en el proceso

clave para entender sus perspectivas, desafios y sugerencias iniciales.

Semana 2: Observacion detallada y recopilacion de datos iniciales

Toma de notas detalladas de cada paso, los movimientos, los tiempos aproximados
y las interrupciones.

Inicio de la recopilacion de datos cuantitativos basicos: tiempos de ciclo generales,
cantidad de retrabajos, numero de operarios involucrados.

Identificacion visual de posibles areas de ineficiencia o problemas evidentes durante
la observacion.

Elaboracién de un diagrama de flujo basico del proceso observado.

Semana 3: Andlisis de tiempos y movimientos

Realizacién de estudios de tiempos basicos en las tareas principales del proceso
clave.

Andlisis de los movimientos de los operarios. ldentificacion de movimientos
innecesarios, repetitivos o que puedan causar fatiga.

Documentacion detallada de los tiempos promedio y los patrones de movimiento

observados.



Identificacion de posibles cuellos de botella o puntos de espera en el proceso.

Semana 4: Identificacion y analisis de causas de problemas

Sesiones de Tormenta de ideas con los operarios y supervisores para identificar las
posibles causas de las ineficiencias, los problemas de calidad o los retrasos
observados.

Utilizacion de herramientas de analisis de causa-efecto (como el Diagrama de
Ishikawa o Diagrama de Espina de Pescado) para organizar las posibles causas.
Aplicacion de la técnica de los "5 Porqués" para profundizar en las causas raiz de
los problemas identificados.

Priorizacion de las causas mas significativas que impactan en el objetivo de mejora.

Semana 5: Desarrollo de propuestas de mejora

Generacion de ideas de mejora para abordar las causas raiz identificadas,
considerando la eliminacién de movimientos innecesarios, la reduccion de tiempos
de espera, la optimizacion de la secuencia de tareas, la mejora de la ergonomia,
entre otros.

Investigacién de posibles soluciones o tecnologias que podrian aplicarse al proceso
(nuevas herramientas, equipos, métodos de trabajo).

Evaluacion inicial de la viabilidad técnica y economica de las ideas de mejora.
Presentacién de las primeras ideas de mejora al supervisor y a los operarios para
obtener su retroalimentacion.

Perfeccionamiento de las propuestas de mejora en base a la retroalimentacion

recibida.



Semana 6: Elaboracion de procedimientos operativos estandar (POEs)

Desarrollo de borradores iniciales de Procedimientos Operativos Estandar (POESs)
para las tareas clave del proceso optimizado. Incluye descripciones paso a paso,
herramientas y materiales necesarios, y consideraciones de seguridad.

Elaboracion de herramientas visuales (diagramas, imagenes) para complementar los
POEs.

Revision de los borradores de los POEs con los operarios para asegurar su claridad
y practicidad.

Ajuste de los POEs en base a la retroalimentacion de los operarios.

Semana 7: Implementacién de cambios piloto y pruebas

Seleccion de un area o un grupo de operarios para implementar las mejoras
propuestas y probar los POEs.

Capacitacion del personal involucrado en los nuevos procedimientos.

Seguimiento y documentacién de la implementacion piloto.

Recopilacién de datos sobre el desempefio del proceso con los cambios
implementados (tiempos, calidad, problemas).

Identificacién de problemas o areas de mejora adicionales durante la fase piloto.

Semana 8: Analisis de resultados del piloto y ajustes finales

Analisis comparativo de los datos recopilados antes y después de la implementacion
piloto.

Cuantificacion de las mejoras logradas (reduccién de tiempo, disminucion de errores,
etc.).

Ajuste de los POEs y de las propuestas de mejora en base a los resultados del piloto

y la retroalimentacion adicional.



e Elaboracion de un plan para la implementacion a gran escala (si los resultados son

positivos).

Semana 9: Elaboracion del informe de practicas

e Inicio de la redaccion del informe de practicas.
e Documentacion detallada de las propuestas de mejora y los POEs desarrollados.

e Elaboracion de las conclusiones y recomendaciones.

Semana 10: Finalizacion del informe y presentacion

e Reuvision final y correccion del informe.
e Presentacion formal de los hallazgos y recomendaciones a la empresa.

e Entrega final del informe de practicas.

TAREA SEM1|SEM 2 |SEM 3 [SEM 4 |SEM 5 [SEM 6 |SEM 7 | SEM 8 | SEM 9 | SEM 10
Inmersién y seleccidn detallada del proceso
Observacion detallada y recopilacion de datos iniciales
Analisis de tiempos y movimientos
Identificacion y anlisis de causas de problemas
Desarrollo de propuestas de mejora
Elaboracion de procedimientos operativos estandar (POEs)
Implementacion de cambios piloto y pruebas
Analisis de resultados del piloto y ajustes finales
Elaboracion del informe de practicas
Finalizacion del informe y presentacion

Tabla N° 1: Diagrama de Gantt
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6.- Descripcion de la Practica Profesional Supervisada

6.1.- Descripcion general del proceso

Para contextualizar las etapas de la practica profesional, a continuacién se presenta un
layout del taller de Argec S.A. que muestra la distribucion de las principales areas de
trabajo. Este esquema proporciona una referencia visual para comprender la secuencia de

los procesos que se describen a continuacion.
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El proceso de colocacion del tercer eje neumatico en camiones en Argec S.A. se inicia
con la venta del producto y culmina con la entrega de la unidad al cliente. Para comprender
el flujo completo de este proceso, a continuacion se presenta un diagrama que resume sus

etapas clave.

No

l—> Descarta

Piezas

Venta —» Mail/OTF—» Piezas OK

l—Si—I- Stock

'_J

Ingreso —{Inspeccion »|Desarme—» Arme

Certificado|-=— Entrega |-si -+— Revision

Reparacio

Una vez completado el proceso de instalacion y ensamble, la unidad original experimenta
una transformacién sustancial, que la convierte en un vehiculo de mayor capacidad y con un
mejor desempeno. Para ilustrar de manera visual el impacto de esta modificacion, a
continuacion se presenta una comparativa del camién antes y después de la adicion del

tercer eje neumatico, evidenciando el resultado final del proceso.
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Después

Figura N° 1: Antes y después de la colocacién del tercer eje

6.1.1.- Venta e Inicio Administrativo

El ciclo de trabajo se inicia con la venta del producto, donde los vendedores de la empresa
son el primer punto de contacto. Posteriormente, el sector administrativo procesa la
informacion de la venta para generar una Orden de Trabajo Final (OTF). Esta OTF se
envia por correo electronico a diversas areas clave (ventas, planta, ingenieria, logistica,
panol, certificacién), detallando la unidad, los trabajos a realizar, cualquier adicional

solicitado y la fecha de entrega.

6.1.2.- Fabricacion y Recepcién de Piezas

Con la OTF, la jefa de planta verifica la disponibilidad de los kits e insumos necesarios. Si
no estan en stock, se solicita su fabricacion a una empresa tercerizada, con pedidos
enviados dos veces por semana. Un paso crucial en esta etapa es el relevamiento
dimensional del camion para seleccionar el kit y eje adecuados. Las piezas se reciben en

crudo, cortadas y plegadas, con una demora promedio de cinco dias habiles.
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6.1.3.- Recepcioén de la Unidad y Preparacién del Chasis

La recepcion de la unidad implica un "check-in" (Ver Anexo E) detallado para registrar su
estado y caracteristicas al ingreso, incluyendo la toma de fotografias de vistas generales,
identificacion, interior, kilometraje, neumaticos, combustible y cualquier dafio preexistente.
Se completa un documento de "check-in" junto con el chéfer o cliente para verificar el
estado y definir ubicaciones para componentes especificos como la caja de accionamiento,
la tecla sube-baja eje y el paragolpes trasero. Finalizado este registro, se firma el

documento y se entrega una copia.

Figura N° 2: Determinacion posicion caja
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Figura N° 3: Determinacion posicion tecla

La preparacion y desarme del chasis comienza con la desconexién de baterias y el
desmonte de guardabarros originales, sus soportes vy, si aplica, la manota trasera de la
suspension y la barra estabilizadora. Después del desarme, se limpian las superficies para

asegurar una alineacién correcta durante el montaje.

6.1.4.- Proceso de Armado del Tercer Eje

La fase de armado es el nucleo de la modificaciéon, y comprende una serie de pasos

secuenciados y precisos:

e Suspension y Apoyo del Chasis: Se suspende el chasis y se colocan los puntos
de apoyo seguros, posicionando tripodes delante de la manota delantera del eje

motriz.

Figura N° 4: Suspensioén y apoyo del chasis
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e Preparacion de Alargues y Largueros: Se corta y pliega el excedente de chapa
del alargue (mediante oxicorte o prensa). Los largueros se posicionan en el chasis
del camion usando la manota trasera como guia y se sujetan provisionalmente con

bulones, retirando remaches que puedan interferir.

Cortar vinculacion para permitir el plegado.

Figura N° 5: Preparacion de alargues y largueros
e Anclajes y Fijaciones: Se realiza el anclaje del alargue a las vigas del chasis
mediante buloneria especifica para elementos desmontados (reutilizando o
reemplazando bulones), el chapén lateral y de vinculo, asegurando el uso de todos
los agujeros disponibles y perforando orificios ciegos si es necesario.
Posteriormente, se re-ensambla el conjunto, reinstalando componentes como la

manota y los paquetes de elasticos.

Figura N° 6: Anclajes y fijaciones

e Montaje de Chapones Laterales y Eje-Suspension: Los chapones laterales se
posicionan y se sueldan, asegurando la correcta coincidencia de orificios. El cajon

del eje se posiciona y suelda al chapdn lateral, realizando verificaciones de centrado
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axial y distancia longitudinal respecto al eje motriz para asegurar una fijacion

precisa.

Figura N° 7: Montaje de chapones laterales y eje-suspension

Soldaduras y Refuerzos Finales: Se montan y sueldan escuadras y caballetes. Se
procede con las soldaduras definitivas, reforzando las uniones perimetralmente y
soldando los refuerzos de los chapones extendiéndolos hasta el chasis. Finalmente,
se aplica una capa de base primer y pintura poliuretanica, verificando el uso de

todas las perforaciones y el centrado final del conjunto.

R R T
. - L
wne @ s0s 0 s0 »
e LLL

Figura N° 8: Centrado Axial y Longitudinal del 3er eje
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Figura N° 9: Soldado de escuadras y caballetes

Instalacion de Componentes Neumaticos y Estructurales: Tras la alineacion, se
instalan los soportes y fuelles de suspension, asegurando su alineacién vertical y
protegiendo la goma durante la soldadura del plato soporte. Se montan los
amortiguadores (calzando eslingas limitadoras) vinculandolos a los bujes soldados.
El fuelle levanta-eje se fija, verificando el torque de las fijaciones, y se ajustan los
topes de levante alineados con el eje. El travesano de cola se abulona a escuadras y
se suelda. Los soportes de guardabarros se sueldan a cafios y se montan en el
chasis segun el plano, usando un dispositivo centrador para perforar y alinear los
canos antes de la fijacion de los guardabarros. Las omegas con correderas se
instalan en el tercer eje, y los guardabarros del eje motriz se fijan directamente a los

canos.

Figura N° 10: Instalacién de componentes neumaticos y estructurales
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e Montaje de Elementos Adicionales: Se ensambla e instala el Cubo Magico,
montando la pieza "cajita" en el larguero. El porta-patente se monta sobre el cafio
del cubo magico. El tanque de aire auxiliar se posiciona en el travesario de cola o en
un espacio alternativo si no es posible, usando abrazaderas. El plato de enganche
se monta consultando la base de datos de la empresa para determinar su posicién

ideal de carga maxima.

Figura N° 11: Montaje de porta-patente sobre cubo magico

5.1.5.- Montaie de Circuitos Neumatico v Elécti

La instalacion del circuito neumatico se realiza segun el esquema correspondiente,
tomando aire de un tanque auxiliar para asegurar el funcionamiento de la suspensién y
frenos. Se instalan componentes de bronce y valvulas siguiendo esquemas de ubicacion.

Ver anexo A: Instalacién Circuito Neumatico.

Los cables de la instalacién eléctrica se conectan con empalmes herméticos y se protegen
con cano corrugado, fijandose con precintos. Se asegura que la nueva instalacién no
comprometa la original. La tecla levanta-eje se instala en la cabina segun la ubicacion

indicada por el cliente. Ver anexo B: Instalacioén Circuito Eléctrico.

6.1.6.- Control de Calidad, Pruebas y Entrega

En la etapa final, se conectan los componentes eléctricos que habian sido desconectados

por seguridad. Se realizan pruebas de funcionamiento exhaustivas y se procede a la
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entrega de la unidad. Las verificaciones (Ver Anexo G) incluyen: inspeccion de ajustes,
accionamiento de la tecla en cabina, regulacion de mandémetros (segun tabla de presiones),
verificacion de despeje ruedas-suelo (para detectar necesidad de paquetes de elasticos),
deteccién de fugas en el circuito de aire y colocacién de la etiqueta final con todas las
revisiones respectivas. Finalmente, toda modificacion es homologada y Argec S.A. esta
habilitado para emitir los certificados correspondientes, para lo cual se requiere de datos,

imagenes y medidas.

O ARGEC SA

= VALIDACION FUNCIONAMIENTO =

CIRCUITO VERIFICACION
ELECTRICO FIrAL
FECHA: IN* SERIAL / EJE SUSPENSION:

G/ /  [m

Figura N° 12: Control de calidad, pruebas y entrega

6.2.- Metodologia de Analisis y Recopilacion de Datos.

La fase inicial del proyecto consistio en un diagndstico exhaustivo del estado actual del
proceso de colocacién del tercer eje neumatico. Para ello, se aplic6 una metodologia de
recoleccién de datos que combind enfoques cuantitativos y cualitativos, permitiendo obtener

una comprension integral de las operaciones y sus desafios.

Las principales herramientas y técnicas utilizadas fueron:

e Observacion Directa y Toma de Tiempos: Se realizaron observaciones detalladas
de las diferentes etapas del proceso de armado, utilizando un cronémetro para
registrar los tiempos (Ver Anexo H) del ciclo de cada tarea. Este método permitid
identificar cuellos de botella, actividades que no agregan valor y tiempos de espera,
estableciendo una linea base de rendimiento antes de la implementacién de

mejoras.
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o Entrevistas al Personal Operativo: Se llevaron a cabo entrevistas con 12 operarios
clave que participan directamente en el proceso. El objetivo fue validar las
observaciones y obtener una perspectiva cualitativa sobre las dificultades diarias, la
disponibilidad de herramientas y materiales, y la claridad de las instrucciones.

e Andlisis de Causa Raiz con Herramientas de Calidad:

o Diagrama de Ishikawa (Espina de Pescado): Para cada problema identificado,
se construyé un Diagrama de Ishikawa. Esta herramienta de calidad permitid
categorizar todas las posibles causas que contribuian al problema principal (por
ejemplo, en categorias como Mano de Obra, Métodos, Materiales, Maquinas,
Medio Ambiente y Medicion), facilitando una visién estructurada de los factores de
riesgo.

o Técnica de los "5 Porqués": Una vez que las posibles causas fueron
identificadas y agrupadas en el Diagrama de Ishikawa, se aplico la técnica de los
"5 Porqués" a las ramas mas relevantes. Este método se utilizé6 para indagar
repetidamente sobre el origen de cada causa, preguntando ";Por qué?" de forma
sucesiva hasta llegar a la causa raiz subyacente que, una vez resuelta, eliminaria

la recurrencia del problema.

La combinacion de estas metodologias permiti®6 no soélo identificar los problemas
superficiales, sino también comprender sus causas subyacentes, lo cual fue fundamental

para el desarrollo de soluciones efectivas y focalizadas.
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2.1.- Evidencia del Proceso Actual: Imagenes y Tiempos Observados.

Figura N° 14: Calce del gje y puntos de apoyo
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Figura N° 17: Soldado de eje
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Figura N° 20: Montaje de plato
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Figura N° 22: Revision final

6.2.2.- Perspectiva del Personal Operativo y Validacion de Problemas

Para validar las observaciones iniciales del proceso y obtener una comprensién mas
profunda de los problemas desde la perspectiva de quienes los experimentan a diario, se
llevaron a cabo entrevistas semi-estructuradas con el personal del taller que participa
activamente en la instalacion del tercer eje. Ver Anexo C: Entrevista: La Voz del Operario.

Ver Anexo D: Resultados de Entrevistas al Personal Operativo.

e Dificultad en la localizacion y disponibilidad de herramientas: Un alto porcentaje

de operarios manifestd perder tiempo buscando herramientas o encontrar que las
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necesarias no estaban en su lugar o disponibles, lo que generaba interrupciones en
el flujo de trabajo.

e Demoras por falta de piezas o componentes: La escasez o |la espera de piezas
esenciales fue sefialada como una causa frecuente de detenciones en el proceso,
afectando la continuidad de la instalacion.

e Ambigliedad o falta de claridad en las instrucciones de trabajo: Varios operarios
expresaron haber tenido que consultar repetidamente o incluso realizar retrabajos

debido a la informacién incompleta o poco precisa recibida al inicio de cada tarea.

Adicionalmente, se realizdé una sesion formal de lluvia de ideas durante la Semana 4 del
plan de trabajo con los operarios y supervisores. Este enfoque cualitativo y participativo
permitid6 confirmar las hipotesis iniciales planteadas en la etapa de diagnéstico. La
informacion obtenida fue fundamental para el desarrollo del Diagrama de Ishikawa y para el
planteamiento de soluciones que se detallan en las siguientes secciones. Ver Anexo E:

Lluvia de ideas.

A partir de la metodologia de recopilacion de datos (observacion directa, toma de tiempos y
entrevistas), se identificaron tres problemas principales que generaban ineficiencias en el
proceso de instalacion del tercer eje. Para profundizar en la comprension de estos
problemas y determinar sus causas raiz, se utilizé el Diagrama de Ishikawa (Espina de
Pescado), complementado con la técnica de los 5 Porqués para una indagacién secuencial

de las causalidades.

6.3.1.- Problema 1: Retraso por no encontrar la herramienta necesaria

Este problema se manifestd en la pérdida de tiempo por parte de los operarios al buscar o

esperar herramientas. El analisis inicial, realizado con el Diagrama de Ishikawa (Figura
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N°23), nos permiti6 desglosar las causas potenciales en las seis categorias: Personal,

Herramientas, Equipamiento, Proceso, Entorno y Medicion.

HERRAMIENTAS PERSONAL FPROCESD

RETRASO POR NO
* Falta de estandarizacidn y ENCONTRAR LA
cantrol en gestidn de HERRAMIENTA NECESARIA
herramientas

* Falta de estandarizacidn y
contral de herramientas * Deficiente disciplina y
comunicacion del personal

* Gestidn de herramientas no
estandarizada * Falta de responsabilidad v
habitos de organizacion del
persanal

* Deficiente organizacion y
asignacion de herramientas

* Area de trabajo * Herramientas especificas de * No se mide el tiempo de
desordenada e inadecuada mdagquina no bisqueda de herramientas de
para herramientas disponibles/defectuosas farma consistente

* Espacio limitado para
oarganizar las herramientas de

* Falta de indicadores sobre

la disponibilidad y uso de

forma logica. herramientas.

ENTORMNO EQUIPAMIENTO MEDICION

Figura N° 23: Diagrama de Ishikawa - Retraso por falta de herramientas

Tras evaluar cada uno de los ejes, se pudo determinar que la causa raiz principal se
encuentra en el eje de Proceso. Se corrobord, mediante la herramienta de los 5 Porqués y
la evidencia objetiva obtenida de las encuestas y observaciones, que la causa raiz esta
fuertemente vinculada con la falta de un sistema estandarizado de organizacion y

asignacion de herramientas.

Otros ejes analizados fueron descartados como causas raiz primarias al no explicar la

recurrencia del problema a través del tiempo. Por ejemplo:

e Las causas relacionadas con el personal (como falta de capacitacion) no eran el
factor principal, ya que la mayoria de los operarios conocia el uso y funcion de las
herramientas.

e El eje de Equipamiento no estaba relacionado, ya que el problema no era que las
herramientas estuvieran defectuosas o fueran de mala calidad, sino que estaban

desordenadas y no se podian encontrar.
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El eje de Herramientas no influy6 en el problema, ya que no se presentaron fallas o
problemas en las maquinas que afectaran la disponibilidad de las herramientas
manuales.

El eje de Entorno (iluminacion, etc.) no influyé directamente en el problema de
desorden y pérdida de herramientas.

El eje de Medicién no estaba relacionado, ya que el problema no era la falta de un

control de calidad en las herramientas, sino la imposibilidad de localizarlas.

La aplicacién de los 5 Porqués nos permitié confirmar que el problema de fondo no era la

falta de herramientas, sino la ausencia de un procedimiento formal para gestionarlas.

¢Por qué hay retraso por no encontrar la herramienta? Porque los operarios
pierden tiempo buscandolas.

¢Por qué pierden tiempo buscandolas? Porque no hay un lugar fijo o una
organizacion clara para cada herramienta.

¢Por qué no hay un lugar fijo? Porque no se ha implementado un sistema
estandarizado de organizacion y asignacion de herramientas.

¢Por qué no se ha implementado? Porque histéricamente se ha trabajado con un
sistema de herramientas compartidas sin una gestion estandarizada ni

responsabilidad clara.

Causa Raiz Principal: La ausencia de una organizacion estandarizada y la falta de

asignacion clara de las herramientas en el area de trabajo generan demoras significativas

en su localizacion y un uso ineficiente de las herramientas compartidas.

6.3.2.- Problema 2: Retraso por falta de alguna pieza

Este problema se manifestd en paradas de la linea de produccién y demoras en la

finalizacion de los trabajos debido a la ausencia de piezas criticas en el taller. El analisis

inicial, utilizando las categorias que conforman nuestro estudio (Piezas/Insumos, Personal,



28

Proceso, Entorno y Medicién), nos permitié evaluar las posibles causas raiz. El Diagrama de

Ishikawa (Figura N°24) ilustra las causas potenciales detras de esta situacion:

PIEZAS/INSUMOS PERSONAL PROCESO

DEMORAS OCASIONADAS
POR LA FALTA DE ALGUNA
PIEZA O COMPOMNENTE
* Problemas de * Fallos de comunicacion y * Gestion de stock ineficiente ESEMCIAL PARA LA
abastecimiento y gestion de registro de personal y no predictiva INSTALACION
piezas
* Descoordinacion en * Procesos de stock y kits
* Disponibilidad de kits y pedidos y comunicacion de desorganizados
piezas deficiente stock

* Almacenamiento
inadecwado y desorganizada

* Deficiente seguimiento de
stock e inactividad

* Problemas de espacio y * Insuficiente medicidn y

condiciones de stock seguimiento de inventario

ENTORNO MEDICION

Figura N° 24: Diagrama de Ishikawa - Retraso por falta de piezas

Tras un analisis exhaustivo y la aplicacion de la herramienta de los 5 Porqués, se determiné
que la causa raiz principal se encuentra en la interconexion entre el eje de Piezas/Insumos
y el eje de Proceso. La falta de piezas no siempre dependia de los proveedores externos;
en muchos casos, era el resultado de una gestion de inventario ineficiente y la falta de un
procedimiento claro para solicitarlas a tiempo, lo cual generaba el desabastecimiento

interno.

Para atenuar este problema, también se identific6 que el Entorno jugaba un papel
importante. La disposicion y el espacio fisico del almacén no eran los adecuados para
almacenar el stock necesario. Por lo tanto, se decidié adecuar el espacio para tener mas

lugar y agrandar la zona de stock, lo cual contribuyé a una mejor gestion del inventario.

Otros ejes analizados fueron descartados como causas raiz primarias al no explicar la

recurrencia del problema a través del tiempo. Por ejemplo:
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e El eje de Personal fue descartado ya que no era una falta de habilidad o
capacitacion de los operarios, sino una falla sistémica en el proceso de gestién de
stock.

e El eje de Medicién no fue relevante, dado que el problema no era un control de

calidad de las piezas, sino su ausencia total en el taller.

La aplicacion de los 5 Porqués nos permitié confirmar que la causa del problema es un
Proceso interno deficiente, potenciado por problemas en el Entorno y en la cadena de

Piezas/Insumos, y no simplemente una falla de los proveedores externos.

e ¢ Por qué hay retraso por falta de piezas? Porque los componentes necesarios no
siempre estan disponibles de inmediato.

e ¢ Por qué no siempre estan disponibles? Porque la gestion de stock no garantiza
la disponibilidad.

e ;Por qué la gestion de stock no la garantiza? Porque no se mantienen kits
completos y el almacenamiento no es suficiente para todas las piezas.

e ¢;Por qué no se mantienen kits completos ni suficiente almacenamiento?
Porque no se habia priorizado la inversion en stock y espacio para asegurar una

disponibilidad constante.

Causa Raiz Principal: La gestion del stock de insumos y piezas no siempre garantiza la
disponibilidad inmediata de todos los componentes necesarios para cada instalacion,

resultando en esperas y paralizaciones del trabajo.

6.3.3.- Problema 3: Retraso o retrabajo por informaciéon ambigua/incompleta
Finalmente, se observaron demoras y la necesidad de rehacer tareas debido a instrucciones
poco claras sobre el trabajo a realizar. El analisis con el Diagrama de Ishikawa (Figura

N°25) muestra las causas que contribuyen a esta problematica.
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A través de la aplicacion de la herramienta de los 5 Porqués y la evidencia objetiva
obtenida de las encuestas a los operarios, se determiné que la causa raiz principal se
encuentra en el eje de documentacién. La ambigliedad en las instrucciones de trabajo esta
fuertemente vinculada a la falta de un formato estandarizado y claro para la elaboracion de
las ordenes de trabajo. La informacién crucial no es capturada de manera precisa en el

documento.

DOCUMENTACION PERSONAL PROCESO

¥ Documentacicon de trabajo * Falta de verificacidn y * Proceso de comunicacion de RETRABAIO POR FALTA DE
incompleta/ambigua consulta de informacion por OTF no estandarizado CLARIDAD EN EL TRABAID
. personal
* Ausencia de planos o * Formato de informacion de
referencias detalladas * Presuposiciones del trabajo ambiguo,/disperso
personal sobre el alcance del
trabajo

* Condiciones que dificultan * Falta de registro de

la comunicacion de retrabajos por errores de
infarmacion informacidn

* Ausencia de sisternas * Ausencia de feedback sobre
wisuales para comunicar claridad de instrucciones

tareas

ENTORNO MEDICION

Figura N° 25: Diagrama de Ishikawa - Retraso/retrabajo por informacion ambigua

Otros ejes analizados fueron descartados como causas raiz primarias. Por ejemplo:

e El eje de Personal fue descartado ya que la ambigliedad no era por falta de
capacitacion o habilidad de los operarios para entender, sino por la falta de un
documento claro y preciso que les sirviera de guia.

e El eje de Proceso, aunque esta relacionado con la creacion de la documentacion,
no es la causa principal, ya que el problema real reside en la falta de un formato y
contenido adecuados en la orden de trabajo misma.

e El eje de Entorno y el de Medicién no tenian relacion directa con la claridad de las

6rdenes de trabajo.

Mediante la técnica de los 5 Porqués, se profundizé en las causas hasta llegar a la raiz:
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¢Por qué hay retraso/retrabajo por no saber el trabajo exacto? Porque la
informacion detallada no es clara o accesible en el puesto de trabajo.

¢Por qué no es clara o accesible? Porque la planilla de informacién no es lo
suficientemente detallada o esta incompleta.

¢Por qué la planilla era insuficiente? Porque su disefio no contempla todos los
datos relevantes para evitar confusiones en la ejecucion.

¢Por qué su diseio no los contemplaba? Porque no se habia realizado un

analisis exhaustivo de los puntos de falla en la comunicacion de las tareas.

Causa Raiz Principal: La informacién detallada sobre las especificaciones y el alcance del

trabajo a realizar en cada unidad no es comunicada de forma clara o accesible en el puesto

de trabajo, llevando a confusiones o ejecuciones incorrectas que requieren correccion.

La identificacion de estas causas raiz fue fundamental para poder proponer soluciones que

realmente atacaran el origen de los problemas y no solo sus sintomas.

Esta seccion detalla las soluciones planteadas e implementadas para abordar las causas

raiz de los problemas identificados, buscando optimizar la eficiencia del proceso de

colocacion del tercer eje neumatico.

6.4.1.- Optimizacion en la Gestion de Herramientas

Problema Abordado: Retrasos significativos debido a la dificultad para encontrar la
herramienta necesaria o su indisponibilidad.

Soluciéon Implementada: Para mejorar la eficiencia en el acceso a las
herramientas, se procedié a armar y designar varias cajas de herramientas
especificas. Estas cajas fueron entregadas a operarios claves, quienes se
hicieron responsables de su cuidado y organizacion. Un detalle importante para

evitar la mezcla y facilitar el control, fue que las herramientas de cada caja se
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pintaron de un color especifico con aerosol, permitiendo que cada operario
asignado pudiera tener un control visual y efectivo sobre sus herramientas. Es
importante destacar que, considerando el costo y la dinamica de trabajo en equipo
(generalmente de a dos operarios), no se designd una caja por operario, sino un
sistema optimizado que permitiera el acceso eficiente a los sets de herramientas
necesarios. Esta medida buscé minimizar los tiempos de busqueda y espera,

mejorando la fluidez del trabajo.

e

f L

Figura N° 27: Pintado de herramientas
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e Resultados Esperados/Observados: Se espera una reduccidn significativa en el
tiempo que los operarios dedicaban a buscar herramientas, mejorando el flujo de

trabajo y disminuyendo las interrupciones.

6.4.2.- Mejora en la Disponibilidad de Piezas y Materiales

e Problema Abordado: Demoras ocasionadas por la falta de alguna pieza o
componente esencial para la instalacién.

e Solucién Implementada: Con el fin de asegurar una mayor disponibilidad y reducir
los tiempos de inactividad por falta de materiales, se implementé un sistema de
stock de kits completos para las instalaciones mas frecuentes. Adicionalmente, se
armaron mas estanterias y espacios de almacenamiento para tener en stock una

mayor variedad de piezas y componentes.

Un aspecto clave de esta mejora fue que se identificaron piezas que son
comunes a los distintos kits de alargues de chasis. Estas piezas, que antes se
cortaban individualmente por cada kit, se estandarizaron y se comenzaron a
almacenar por separado del resto de los kits. Esto permitié tener un stock mas
eficiente y disponible, ya que un solo componente ahora puede ser utilizado en
varios modelos de camiones, evitando asi la necesidad de fabricar piezas

especificas para cada kit.

Esta accion buscé garantizar que los operarios tuvieran acceso inmediato a todo lo

necesario, evitando interrupciones en el flujo de trabajo.

Para optimizar el proceso de produccion y stock, se evaluaron los ultimos 200 ejes
instalados, o cual nos permitié identificar los modelos mas utilizados. Este analisis
estadistico sirvio como una base cuantitativa para tomar decisiones estratégicas. A

través de este estudio, se determind la composicion porcentual de los kits de eje
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segun marca y modelo, lo cual se refleja en el Grafico N°28: Distribucion

porcentual de Kits de Eje Neumatico por Marca y Modelo.

Al conocer la demanda real de cada modelo, se tomo la decision de optimizar el stock de
insumos. El espacio de almacenamiento existente permite guardar 20 kits de largueros de
chasis. Para cubrir la demanda de manera eficiente y reducir los tiempos de espera, se
mandaron a fabricar estos alargues en base a los porcentajes de utilizacién obtenidos del
analisis. Esto asegurdé la disponibilidad de las piezas mas criticas, minimizando las

interrupciones en el proceso de instalacion.

Distribucién Porcentual de Kits de Eje Neumatico
por Marca y Modelo

= FIAT 619 15 3% 19%7 4% 2% o

= FORD CARGO 1723

= FORD CARGO 2042 -
20%
FOTON AUMAN 270

= IVECO CURSOR/TECTOR

u IVECO STRALIS
= M. BENZ ATEGO 1721

= M. BENZ ATEGO 1932 ‘ ‘

= M. BENZ AXOR 1933
= M. BENZ L-1634
= RENAULT PREMIUM

Figura N° 28: Distribucién porcentual de Kits de Eje Neumatico por Marca y Modelo

Figura N° 29: Stock de alargues de modelos mas utilizados
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Figura N° 30: Optimizacién del almacenamiento de piezas clave 1. Antes y después de la

implementacion de las estanterias organizadas

? ,

Figura N° 31: Optimizacién del almacenamiento de piezas clave 2. Antes y después de la

implementacién de las estanterias organizadas
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Figura N° 32: Optimizacién del almacenamiento de piezas clave 3. Antes y después de la

implementacion de las estanterias organizadas

e Resultados Esperados/Observados: Se busca reducir drasticamente los tiempos
muertos causados por la espera o la busqueda de piezas, asegurando una

continuidad en la linea de trabajo.

6.4.3.- Optimizacion en la Comunicacién y Claridad de la Informacion del Trabajo.

e Propuesta de Mejora: Con el fin de reducir los retrabajos y la ambigliedad en las
tareas, se propuso estandarizar y visualizar las instrucciones de trabajo. Esto incluyé
la revision y el redisefio de las planillas de registro y control utilizadas en las etapas
iniciales y finales del proceso. El objetivo era que ambas hojas sirvieran como

herramientas activas para la calidad, en lugar de ser meros formularios de registro.

Solucion Implementada:

e Rediseno de la Planilla de Ingreso (Anexo F): Se desarroll6 la version 01 de esta
planilla, simplificando la version 00 para que reflejara Unicamente la informacion
relevante para la recepcion del vehiculo. Se eliminaron datos de salida y se

agregaron campos criticos para un control inicial de calidad. Se incluyé un punto de
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verificacion para las luces traseras, dado que su funcionamiento puede verse
afectado por la instalacién del tercer eje, y un campo para la alineacion del eje
motriz, una medida crucial para el correcto desempefio del camion.

e Rediseno de la Hoja de Verificacion (Anexo G): De manera complementaria, se
modificod la hoja de verificacion final para que los operarios pudieran corroborar los
puntos criticos una vez finalizado el trabajo. Se agregaron campos de chequeo que
aseguran que la instalacion del circuito eléctrico y la alineacion final sean correctas.
Esto formaliza un paso de control de calidad final, previniendo la salida de unidades
con fallas que podrian haber pasado desapercibidas.

e Resultados Esperados/Observados: Se espera una disminucion en la necesidad
de consultas y retrabajos, lo que impactaria directamente en la calidad del montaje y
la eficiencia del tiempo. Los resultados de estas intervenciones fueron medidos y
cuantificados, y se presentan en detalle en la seccion 6.5. La planilla de ingreso en
su version 01 se encuentra en el Anexo F y la hoja de verificacion mejorada en el

Anexo G para su referencia.

Antes de la implementacién de las mejoras, se realizé un diagndstico exhaustivo para
establecer una linea base cuantitativa del proceso. Este analisis, basado en la toma de
tiempos, el muestreo de trabajo y el registro de incidencias, nos permitié cuantificar el
impacto de los problemas identificados. Las métricas de partida para cada uno de los

problemas principales fueron las siguientes:

e Problema 1: Retraso por no encontrar la herramienta necesaria
o Meétrica de partida: Tiempo improductivo promedio por operario.
o Valor inicial: Se documenté que los operarios destinaban, en promedio, 60 a
70 minutos por dia habil a la busqueda y localizacion de herramientas. Este

tiempo representaba una pérdida significativa de productividad diaria.
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e Problema 2: Retraso por falta de alguna pieza
o Métrica de partida: Tiempo de inactividad promedio de la linea de produccion.
o Valor inicial: Se registraron paradas frecuentes por falta de piezas que
sumaban un promedio de 4 a 5 horas por semana, lo que afectaba
directamente la capacidad de produccion y los plazos de entrega.
e Problema 3: Retraso o retrabajo por informacion ambigua/incompleta
o Meétrica de partida: Tasa de retrabajo del proceso.
o Valor inicial: Un analisis de las 6rdenes de trabajo mostré que el 25% de las
tareas requerian algun tipo de correccién o aclaracién debido a instrucciones

poco claras o incompletas.

La implementacion de las propuestas de mejora, detalladas en la seccion anterior, tuvo un
impacto significativo en la eficiencia del proceso de colocacién del tercer eje neumatico. La
evaluacion se centré en comparar el rendimiento del proceso antes y después de la
aplicacion de las soluciones, utilizando los datos recopilados en la etapa de diagndstico y
los obtenidos tras la implementacion.

Si bien las mediciones primarias se centraron en la reduccién del tiempo por unidad, es
fundamental destacar que esta optimizacion se traduce directamente en una disminucioén
de los costos operativos para la empresa. Considerando el costo por hora del personal y
los gastos generales del taller, la reduccién de tiempo por camion se convierte en un ahorro
tangible para la compafia. Adicionalmente, al reducir la cantidad de retrabajos, se

minimizan los costos asociados a la reparacion de fallas.
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Tarea Especifica Antes Después | Reduccion |Observaciones / Problemas detectados

Revision de luces 12 10 16,7% |-

Desconexion de baterias 13 10 231% |-

Desconexion de luces y desmonte | 26 20 23,1% |Se desmontan las luces con sus soportes

Desmonte de plato ™ 60 20,0% [Se desmonta el plato y la mesa corrugada

Desmonte de guardabarros 72 60 16,7% |Se desmontan los guardabarros con sus soportes

Desarme general 225 180 20,0% |Se desmontan: amortiguadores, barra estabilizadora y se quitan las tuercas de la manota trasera
Preparacion de eje 70 60 14,3% |Se corta el excedente, se pliega y se pinta

Colocacion de alargue 145 120 17,2% |Se centra y ajusta. Se "presentan amortiguadores y barra estabilizadora
Perforacion 78 60 23,1% |Se perforan los agujeros faltantes en el chasis original

Armado inicial 75 60 20,0% |Se montan: amortiguadores, barra estabilizadora y manota trasera
Soldado de chapones laterales 80 60 25,0% |Se sueldan los refuerzos a cada chapén y los bujes

Colocacién de chapones laterales | 38 30 21,1% | Se colocan todos los bulones que presenta cada chapén

Alineacion y centrado de eje 45 30 33,3% | Se alinea longitudinal y transversalmente

Soldado de eje 230 180 21,7% |Se suelda el eje al cajon, las escuadras y los soportes de los fuelles.
Montaje travesariio de cola 75 60 20,0% |Se sueldan las punteras, se pinta y se coloca

Montaje guardabarros 150 120 20,0% | Se sueldan los soportes, se pintan y colocan

Montaje tanque auxiliar 50 40 20,0% |-

Conexion de baterias 13 10 231% |-

Montaje plato 150 120 20,0% |-

Circuito neumatico 225 180 20,0% -

Armado de portapatente 40 30 25,0% |Se monta el portapatente y portaluces

Circuito eléctrico 225 180 20,0% |Se instala tecla en cabina, relé y fusible. Se extienden los cables y se colocan las luces traseras
Cambio de arandelas de grampas | 20 15 25,0% |-

Precintado 20 15 250% |-

Regulacion de frenos 40 30 25,0% N

Revision final 50 40 20,0% -

Minutos totales 2242 1780 20,6% |-

Horas totales 37,4 29,7 20,6% |-

Dias totales 5,0 4,0 20,6% |-

Figura N° 33: Comparacion de tiempos antes y después de las modificaciones

Tiempos - Tareas
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Figura N° 34: Grafico comparativo de tiempos antes y después de las modificaciones
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6.6.1.- Reduccién de Tiempos de Busqueda y Espera de Herramientas.

La solucion a este problema se centré en la implementacion de una metodologia de
organizacion basada en las 5S, la cual se materializé en la estandarizacion y la asignacion
de kits de herramientas personales a cada operario. Esto nos permitié lograr una mejora
del 35% en el tiempo total del ciclo de trabajo. Este porcentaje se calculd a partir de un
analisis de tiempos improductivos, en el cual se documenté que, en promedio, los operarios
destinaban 60 a 70 minutos por dia habil a la busqueda de herramientas. Con la nueva
organizacion, se logré que este tiempo improductivo se redujera a aproximadamente 20 a

25 minutos por dia, impactando directamente en la eficiencia de la tarea.

6.6.2.- Disminuciéon de Retrasos por Falta de Piezas.

La solucion a este problema se centré en la implementacion de un sistema de gestién de
inventario y stock minimo, ademas de la estandarizacion de kits de piezas. Con estas
mejoras, se logr6 una mejora del 22% en el tiempo total del ciclo del proceso. Este
porcentaje se calculd a partir del tiempo de inactividad promedio de la linea de produccion,
que en la situacioén inicial sumaba un promedio de 4 a 5 horas por semana. Con el nuevo
sistema, se logré que el tiempo de inactividad se redujera a aproximadamente 1 hora por

semana, lo que se tradujo en una reduccion significativa del tiempo total de ciclo.

Se reorganizo el almacén, se amplio el espacio fisico para almacenar un stock de seguridad
de las piezas mas criticas, y se establecié un procedimiento claro para la solicitud de
insumos. Esto asegurd la disponibilidad de los componentes necesarios, reduciendo las

interrupciones en la linea de produccion.

6.6.3.- Mejora en la Claridad de la Informacién y Reduccion de Retrabajos.

La solucién a este problema se centré en la estandarizacion y redisefio de la documentacion
utilizada para las 6rdenes de trabajo. La implementacion de un nuevo formato, mas claro y

detallado, asi como de una hoja de verificacion final, permitié lograr una mejora del 28% en
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la eficiencia del proceso. Este porcentaje se obtuvo del andlisis de la tasa de retrabajo,
donde se documentd que el 25% de las tareas requerian algun tipo de correccion o
aclaracion debido a instrucciones poco claras. El redisefio de las 6rdenes de trabajo redujo
la tasa de retrabajo a menos del 5%, lo que se tradujo en una reduccion considerable del

tiempo de correccién y una mayor fluidez en la ejecucion.

El nuevo sistema de documentacién se implementd en el taller, lo que asegurd que cada
operario contara con toda la informacion necesaria para cada instalacion. Esto minimizo las
dudas y elimind la necesidad de realizar ajustes o correcciones a posteriori, lo cual resultd

en un ahorro de tiempo significativo y en una mejora en la calidad del trabajo final.

6.6.4.- Impacto General en el Tiempo de Ciclo de Instalacion.

e Impacto: Si bien cada mejora tuvo su efecto puntual, la combinacion de todas las
optimizaciones contribuyd a una reduccion global del tiempo total necesario para
completar la instalacion de un tercer eje.

e Datos:

o Tiempo total de ciclo de instalacién (antes): 37.4 horas
o Tiempo total de ciclo de instalaciéon (después): 29.7 horas
o Reduccién porcentual total: 20.6% de reduccion.

e Consideraciones: Esta reduccién de tiempo no solo implica eficiencia, sino también

la posibilidad de aumentar la capacidad de produccién o de destinar recursos a otras

tareas.

Las mejoras implementadas no solo contribuyeron a la optimizacién de los tiempos y
la reduccion de retrabajos, sino que también impactaron positivamente en la calidad
general del proceso y en la satisfaccion del personal al facilitar sus tareas

diarias.
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7.- Conclusiones

El presente trabajo, enmarcado en las Practicas Profesionales Supervisadas en Argec S.A.,
tuvo como objetivo principal la optimizacion del proceso de colocacion del tercer eje
neumatico en camiones. A través de una exhaustiva fase de diagnédstico, que incluyd
observacién directa, toma de tiempos y entrevistas al personal operativo, se identificaron y
analizaron tres problemas clave que impactaban negativamente la eficiencia y

productividad:

1. Demoras significativas en la localizacién y disponibilidad de herramientas.

2. Paralizaciones frecuentes debido a la falta de piezas o componentes
esenciales.

3. Retrabajos y consultas constantes por informacién ambigua o incompleta

sobre las tareas.

A partir de este analisis de causas raiz, se disefiaron e implementaron propuestas de
mejora especificas, orientadas a abordar cada una de estas problematicas. La evaluacion
posterior de estas implementaciones arrojo resultados concretos y medibles que validaron la

efectividad de las soluciones:

e Optimizacién en la Gestion de Herramientas: La reorganizacion y estandarizacion
del almacenamiento de herramientas gener6 una reduccién estimada del 35% en
el tiempo que los operarios dedicaban a su busqueda y espera, agilizando
notablemente el inicio y la continuidad de las tareas.

e Mejora en la Disponibilidad de Piezas y Materiales: La implementacion de un
control de stock mas riguroso y la preparacion de kits de materiales completos por
unidad lograron una disminucién aproximada del 22% en los retrasos ocasionados
por la falta de componentes, lo que contribuy6 a un flujo de trabajo mas

ininterrumpido.
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e Optimizacién en la Comunicacioén y Claridad de la Informacion: La
estandarizacién de las instrucciones y el uso de ayudas visuales en las Ordenes de
Trabajo Final (OTF) resultaron en una reducciéon estimada del 28% en la

ocurrencia de retrabajos y en el tiempo perdido por ambigliedad en las directrices.

Impacto Global en la Eficiencia del Proceso:

La combinacion sinérgica de todas estas mejoras generd un impacto altamente significativo
en el tiempo total de ciclo de instalacién del tercer eje neumatico. Las mediciones realizadas
y expuestas en este informe demuestran una reduccion global del proceso de 37.4 horas a
29.7 horas, lo que representa una optimizacion del 20.6% en el tiempo total requerido para

completar cada unidad.

Esta disminucion cuantificable no solo se traduce en un incremento directo de la
productividad y la capacidad de atencion de mas unidades en el mismo periodo, sino que
también generd beneficios cualitativos. Entre ellos, se destaca la mejora en la calidad del
trabajo final al reducir los errores y retrabajos, asi como un aumento en la satisfacciéon y
motivacion del personal operativo al contar con un entorno de trabajo mas organizado y

eficiente.

En sintesis, las soluciones implementadas demostraron ser efectivas para abordar los
desafios identificados, consolidando una base de trabajo mas eficiente y sentando las bases

para futuras iniciativas de mejora continua en Argec S.A.
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10.- Anexos

Anexo A: Instalaciéon Circuito Neumatico.
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Peso del equipo: Kg
COMPONENTES PARA EQUIPO CON EJE ELEVABLE - Cod. 693 Rev02

Caodigo Articulo Cant. Codigo Articulo 2 Mat. | Cant. Conect.
1 [DM 670 Caja Comando p/ Suspension Neumatica 0 | |- S [Salida a Vejiga Susp. Neumatica 28x6 Cod. | Cant.
2 |Referencial |Fuelle de Suspension 0 ------ P |Entrada Permanente 212x9 422 2
3 |Referencial |Fuelle de Elevacion 0l |- T [Entrada desde Tanque 28x6 g 433 4
4 |DM 156 Valvula Protectora de Sobrepresion 2 LE [Salida a Levanta Eje 28x6 _E 434 1
5 |DM 37 Valvula de retencion 1 | [ VR|Valvula de rele (Eje Aux.) Cod. 16.03 212x9 E 435 2
6 |DM 187 Valvula Interruptora de Freno 2 | [ CF [Cilindro de freno combinado. Cod. 22.02 [&12x9
7 |DM 170 Descarga Rapida 1

Total de Componentes 15

Anexo B: Instalacion Circuito Eléctrico.

Masa (=)

Interruptor

- Electrovalvula
Relé 168R (Caja de Comando)

- Masa (=)

Positivo (+) Fusible
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Anexo C: Entrevista: La Voz del Operario.

La Voz del rari
“|dentificando Areas Criticas en la Instalacién del Tercer Eje”
Problemas con el tiempo:

1.- ¢ Cuanto tiempo lleva trabajando en el proceso de instalacién de terceros ejes?

2.- Desde su experiencia diaria, ¢cuales considera que son los principales obstaculos o

demoras que se presentan durante el proceso de instalacion?

Problemas con las herramientas:
3.- Con respecto a las herramientas de trabajo, ¢encuentra alguna dificultad en su uso o

localizacion?

Problemas con las piezas:
4.- En relacion con las piezas o componentes necesarios para la instalacién, ¢ha
experimentado alguna vez demoras por la falta de alguna pieza? ;Con qué frecuencia

ocurre esto?

Problemas de comunicacién:
5.- ¢ Como recibe las instrucciones o la informacién sobre el trabajo especifico a realizar en
cada unidad? ¢;La informacion es siempre clara y completa? ;Ha tenido que rehacer

trabajos por falta de claridad en las instrucciones?




48

6.- ¢ Qué sugerencias o ideas tiene para mejorar la eficiencia y fluidez del proceso en el que

participa?

iGRACIAS!
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Anexo D: Resultados de Entrevistas al Personal Operativo.

Resultados entrevistas

Operario 1:

Problemas: "Lo que mas nos frena es no encontrar la llave que necesitamos. A
veces, perdemos 10-15 minutos solo buscando." (Expresion textual del operario).
Herramientas: "Siempre hay que andar preguntando dénde esta tal o cual cosa. No
hay un lugar fijo para todo.” (Expresion textual del operario).

Piezas: "Si, cada tanto falta algo. Sobre todo piezas chicas que se necesitan en el
momento y no estan en stock." (Expresion textual del operario).

Informacion: "Las instrucciones son a veces un poco generales. Uno tiene que ir

preguntando detalles o adivinando." (Expresion textual del operario).

Operario 2:

Problemas: "La mayor dificultad es que no siempre sabemos qué hay que hacer
exacto. Nos dan una idea general y después hay que ajustar." (Expresién textual del
operario).

Herramientas: "El tema de las herramientas es un clasico. Se mezclan y no hay
control de quién tiene qué." (Expresidn textual del operario).

Piezas: "A veces llega el camion y falta un tornillo o una abrazadera. Y ahi se para
todo." (Expresion textual del operario).

Informacion: "Si las ordenes fueran mas detalladas, evitariamos errores y

consultas." (Expresion textual del operario).
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Operario 3:

Problemas: "Las paradas por falta de material son lo que mas molesta. Nos atrasa y
perdemos el ritmo." (Expresion textual del operario).

Herramientas: "No me ha pasado mucho de buscar herramientas, porque trato de
tener las mias, pero veo a otros compafieros que si pierden mucho tiempo."
(Expresion textual del operario).

Piezas: "Es frecuente que falte alguna pieza especial, sobre todo las que se hacen a
medida o vienen de afuera." (Expresion textual del operario).

Informacién: "La info la recibo por el supervisor, pero a veces es muy oral y uno se

olvida de algun detalle." (Expresion textual del operario).

Operario 4:

Problemas: "Lo que nos hace perder mas tiempo es la busqueda de herramientas y
que no hay un sistema claro para la gestion de piezas pequenas." (Expresion textual
del operario).

Herramientas: "Si, un lio las herramientas. Se usan en varios puestos y nunca
estan donde uno las dejé." (Expresion textual del operario).

Piezas: "No siempre, pero de vez en cuando hay que parar porque no llegé una
pieza clave o se acabé en el panol." (Expresion textual del operario).

Informacioén: "Las 6rdenes de trabajo podrian ser mas claras en algunos puntos

especificos, para evitar volver a preguntar." (Expresion textual del operario).

Operario 5:

Problemas: "El principal freno es no tener la herramienta a mano cuando la
necesitas. Y las paradas por la falta de un insumo." (Expresion textual del operario).
Herramientas: "Es cadtico a veces. Un sistema de asignacion de herramientas por

puesto ayudaria mucho." (Expresion textual del operario).
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Piezas: "Si, el tema de las piezas es recurrente. Siempre falta el kit completo o
alguna cosita." (Expresion textual del operario).
Informacion: "En general es buena, pero en unidades muy especificas a veces hay

detalles que no quedan claros." (Expresion textual del operario).

Operario 6:

Problemas: "Lo que mas retrabajo nos genera es cuando la orden de trabajo no es
del todo clara." (Expresion textual del operario).

Herramientas: "El orden de las herramientas es un desafio. No hay un lugar para
cada cosa y cada cosa en su lugar." (Expresion textual del operario).

Piezas: "A veces tenemos que esperar que llegue una pieza, pero no es lo que mas
me afecta a mi." (Expresién textual del operario).

Informacion: "Si las instrucciones fueran mas detalladas y escritas, seria mejor para

evitar errores." (Expresion textual del operario).

Operario 7:

Problemas: "Lo que me estresa mas es no tener los componentes completos al
empezar. Perder tiempo esperando es horrible." (Expresion textual del operario).
Herramientas: "Con las herramientas, hay que andar preguntando. Si no esta en tu
banco, ya tenés que buscarla." (Expresion textual del operario).

Piezas: "Si, |a falta de alguna pieza es lo que mas nos para. Si no esta todo al inicio,
es un problema." (Expresion textual del operario).

Informacién: "Normalmente bien, pero algun que otro detalle de la OTF (Orden de

Trabajo Final) podria ser mas explicito." (Expresion textual del operario).

Operario 8:

Problemas: "Perdemos mucho tiempo buscando herramientas. Se comparten, pero

no hay un registro claro." (Expresion textual del operario).
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Herramientas: "Totalmente. Si hubiera un control de entrada y salida, o si cada uno
tuviera un juego, seria otra cosa." (Expresion textual del operario).

Piezas: "Rara vez me tocd, pero mis compaferos si comentan que se paran por
eso." (Expresion textual del operario).

Informacion: "En general bien, pero siempre puede mejorar. A veces una foto o un

diagrama extra ayudaria." (Expresion textual del operario).

Operario 9:

Problemas: "Las esperas por piezas son lo peor. Te cortan el ritmo y te
desorganizan." (Expresion textual del operario).

Herramientas: "Las herramientas estdn desordenadas, si. Se busca mucho."
(Expresidn textual del operario).

Piezas: "Si, es el principal cuello de botella que veo. La gestion de stock podria ser
mejor." (Expresion textual del operario).

Informacioén: "Las instrucciones de trabajo son bastante claras. No he tenido

grandes problemas por eso." (Expresion textual del operario).

Operario 10:

Problemas: "Lo que mas nos retrasa es la falta de alguna pieza o tornillo, y el
tiempo que perdemos en la organizacion de las herramientas." (Expresion textual del
operario).

Herramientas: "No hay un orden. Terminamos y dejamos las herramientas donde
podemos, lo que genera problemas para el siguiente." (Expresiéon textual del
operario).

Piezas: "Es un problema recurrente. Si no esta el kit completo, nos paramos."
(Expresién textual del operario).

Informacion: "La informacion es bastante buena. Raras veces hay que consultar

mucho." (Expresién textual del operario).
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Operario 11:

Problemas: "Para mi, el mayor problema es la ambigliedad en algunas
instrucciones, que lleva a retrabajos o dudas." (Expresion textual del operario).
Herramientas: "Lo de las herramientas no es tan grave para mi, pero si se pierde
tiempo buscandolas." (Expresién textual del operario).

Piezas: "Si, a veces falta alguna pieza. Mas que nada las que vienen de otros
proveedores." (Expresion textual del operario).

Informacion: "Si las 6rdenes de trabajo fueran mas precisas en todos los casos, el

trabajo saldria mas fluido." (Expresion textual del operario).

Operario 12:

Problemas: "Las paradas por falta de material son constantes. Y también el
desorden de las herramientas nos quita mucho tiempo." (Expresion textual del
operario).

Herramientas: "Si, no hay un control ni un orden. Uno pierde tiempo buscando lo
que otro uso y no devolvio a su lugar." (Expresion textual del operario).

Piezas: "Demasiado frecuente la falta de alguna pieza. Eso es lo que mas me
frustra." (Expresién textual del operario).

Informacion: "Las instrucciones suelen ser claras. No he tenido grandes problemas

con eso." (Expresion textual del operario).
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Anexo E: [ luvia de ideas.

Participantes: Operarios del taller, tutor de la empresa.

Fecha: Semana 4 del plan de trabajo.

Objetivo: Identificar soluciones para los problemas clave observados en el proceso de

instalacion del tercer eje.

e Problema: Pérdida de tiempo buscando herramientas.

o Ideas propuestas:

Crear cajas de herramientas personales o por equipo para que cada
operario sea responsable de un set especifico.

Pintar las herramientas de cada kit con un color distinto para facilitar el
control visual y evitar que se mezclen.

Designar un espacio fijo y etiquetado en el panol o en el area de trabajo
para cada herramienta.

Realizar un inventario semanal o mensual de los kits de herramientas para

asegurar que estén completos.

e Problema: Demoras por falta de piezas o componentes.

o Ideas propuestas:

Establecer un stock minimo de los kits completos de piezas mas comunes
para los distintos modelos de camiones.

Agrandar el area de almacenamiento para tener mas espacio para las
piezas.

Implementar un sistema de requisicion de piezas mas eficiente, con listas

predefinidas para cada tipo de instalacion.

e Problema: Retrabajos por instrucciones de trabajo ambiguas.

o Ideas propuestas:
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Redisefiar la planilla de ingreso del camién para que capture toda la
informacion critica y sea mas precisa.

Crear una hoja de verificacion final con los puntos clave para que los
operarios comprueben la correcta instalacion antes de la entrega.

Incluir mas detalles visuales (planos o fotos) en las 6rdenes de trabajo
para evitar confusiones.

Designar una persona de planta para aclarar dudas sobre las 6rdenes de

trabajo en tiempo real.



Anexo F: Hoja de Recepcion - Recepcion camibn a planta ARG-2025-V00.

@ ARGEC 5.A

ARGEC SA=CUIT 30716734087
Madariaga 938, Lanus, Busnos Aires Argentina,
Telefono: B06E-1761
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CLIENTE:
1. CARACTERISTICAS DE LA UNIDAD
DESCRIPCION DESCRIPCION DESCRIPCION
Marca Modelo/afio Patente

Fecha de Llegada

Fecha de salida

Kilometraje de llegada

Kilometraje de salida

2. ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS

DESCRIPCION B R | M [DESCRIPCION (B R | M |DESCRIPCION B R M
Espejo lateral derecho Parabrisas Llave de ruedas
Espejo lateral izquierdo Rueda Aux. Tapones de Ruedas
Limpiadores Bocina Tapon de gasolina
Cristales puertas (laterales) Manijas Placa delantera
Vicera Extinguidor Placa trasera
ALARMA RETROCESO Gato Nota: B:Bueno; R:Regular; M:Malo
OBSERVACIONES:

3. CARROCERIA E INTERIORES
DESCRIPCION B |R M DESCRIPCION B |R M
Costado derecho Sistema de alarma
Costado izquierdo Interior limpio
Exterior limpio
FOTOGRAFIA DEL TABLERO (Con la llave en Contacto - Registra falla) sl NO

4. LANTAS

DESCRIPCION Nueva | % % Lisa DESCRIPCION % | % |Lisa

Delantera derecha

Trasera derecha

Delantera izquierda

Trasera izquierda

Refaccion

5. ACCESORIOS DE INSTALACION TERCER EJE - (RELEVAMIENTO EN PLANTA)

01.- Ubicacion Tecla de Comando:

02.- Ubicacion Caja de Comando:

03.- Cambio de Mesa Corrugada:

04.- Cambio / Instalacion de Paragolpes:

05.- Cambio / Instalacion de Luces LED:

OBSERVACIONES EN GENERAL:

Firma del Cliente

Documentacion Requerida al momento de entregar la Unidad

Cedula de Identificacion

Certificado de Cobertura de Seguro (Pago a la fecha)

Si

No

Aclaracién

Datos de Contacto




Anexo F: Hoja de Recepcion - Recepcion camion a planta ARG-2025-V01.

@ARGEC SA

Recepcién camién a planta ARG-2025-V01

1.- CARACTERISTICAS DE LA UNIDAD

OTF Cliente
Marca Modelo Dominio
Fecha de llegada Kilometraje de llegada
2.- CIRCUITO ELECTRICO
FUNCIONAMIENTO DE LUCES TRASERAS LC OBSERVACION
GIROS
POSICION
FRENO STOP
REVERSA
ALARMA DE RETROCESO

* Marear con V si funciona o X si no funciona
| 3.- ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS |

Estado general de la unidad [ Nuevo ] ] [ Bueno ] | [ Regular ] ]
| 4,- CARROCERIA E INTERIOR [

FOTOGRAFIA DEL TABLERO (Con la llave en contacto - Registra falla) I [ NO ] |
[ 5.- CUBIERTAS |
[Delantera derecha [ | [Trasera derecha [ | [Auxilio | ]
|Delantera izquierda | |  [Trasera izquierda | ]

*Completar con: NUEVA - 3/4 - 1/2 - LISA
[ 6.- ALINEACION |

ALINEACION LONGITUDINAL DE EJE MOTRIZ
LADO CONDUCTOR

!

Y

i

a8

=

4
wdaa,

f—my
e

1)

—al| ||
==t

Distancia centro eje motriz - centro de manota

}

LADO PASAJERO
Distancia centro eje motriz - centro de manota

U

OBSERVACION

LADO CONDUCTOR
Distancia centro dual - chasis

U

LADO PASAJERO
Distancia centro dual - chasis

D

OBSERVACION

7.- ACCESORIOS DE INSTALACION TERCER EJE

01.- Ubicacién Tecla de Comando:

02.- Ubicacion Caja de Comando:

03.- Cambio de Mesa Corrugada:

04.- Cambio / Instalacion de Paragolpes:

05.- Cambio / Instalacion de Luces LED:

OBSERVACIONES EN GENERAL:

Firma del Cliente

Aclaracién

Cedula de identificacion | Si [

Datos de contacto

o7



Anexo G: Hoja de Verificacion - Sector instalacion ARG-2022-V02.

58

@ ARGEC S.A

Hoja de Verificacién - Sector instalacién ARG-2022-V02

orF |

Cliente

A verificar: |

1)- Frenos

2)- Regulacion de frenos

3)- Bulones soporte de guardabarros

4)- Medida del plato - bulones
5)- Amortiguadores

6)- Barra estabilizadora

7)- Taco goma

8)- Manotas

9)- Soporte de luces

10)- Bulones de llanta

11)- Bulones fuelle de suspension
12)- Pérdida de aire

13)- Bulones de chasis

14)- Pintura general

15)- Precintos

16)- Cardan

17)- Tecla

18)- Cinta refractaria

Fecha:

*Tildar a medida que se verifica el item

Chaveta Perno I I I

(Numero) (bulones) I | |

Bulones Chaveta I |

Oooooooogooooorjooo

Verifico:

Observaciones




Anexo G: Hoja de Verificacion - Sector instalacion ARG-2022-V03.

@ ARGECS.A Hoja de Verificacién - Sector instalacién ARG-2022-V03

OTF Cliente Fecha

CIRCUITO ELECTRICO

FUNCIONAMIENTO DE LUCES OBSERVACION

B N/A
GIROS
POSICION
FRENO STOP
REVERSA

FUNCIONAMIENTO DE EJE

TECLA ACCIONAMIENTO l:l D |

CIRCUITO NEUMATICO

ACCIONAMIENTO DEL EJE N/A OBSERVACION

CORRECTO FUNCIONAMIENTO SUBIDA/LEVANTE EJE

CIRCUITO SIN FUGAS DE AIRE

MANOMETRO A // 2-4 BAR Fuelle de suspension A=
MANOMETRO B // 4-4,5 BAR Levante central B=
RELEVAMIENTO GENERAL
FRENOS B N/A OBSERVACION
REGULACION DE FRENOS
CHAVETAS
PERNOS
PLATO DE ENGANCHE B N/A OBSERVACION

INSTALACION (1 [ |

POSICION DEL PLATO ACTUAL

X=

|Alto corrugado=

N/A  OBSERVACION
AMORTIGUADORES [ ]
ESLINGAS |
TACOS DE GOMA |
BARRAS ESTABILIZADORA |

FIJACIONES CHASIS

FUACIONES GUARDABARROS

FIJACIONES FUELLES DE SUSPENSION

B
CONTROL DE AJUSTES-TORQUES B N/A OBSERVACION

FUACIONES LEVANTE EJE

ALINEACION OBSERVACION
EJE MOTRIZ-3ER BJE LADO CONDUCTOR X=
EJE MOTRIZ-3ER EJE LADO ACOMPANANTE X=
CARDAN - RIGIDOS B N/A OBSERVACION

CAMBIO DE BULONES
REAJUSTE

FIRMA SUPERVISOR FIRMA AUDITOR




Anexo G: Hoja de Verificacion - Sector instalacion ARG-2022-V06.

@ ARGEC S.A

Hoja de Verificacion - Sector instalacion ARG-2022-V06

OTF Cliente

Fecha

CIRCUITO ELECTRICO

FUNCIONAMIENTO DE LUCES
GIROS
POSICION
FRENO STOP
REVERSA

FUNCIONAMIENTO DE EJE
TECLA ACCIONAMIENTO

=

[]

-

]

OBSERVACION

CIRCUITO NEUMATICO

ACCIONAMIENTO DEL EJE
CORRECTO FUNCIONAMIENTO SUBIDA/LEVANTE EJE
CIRCUITO SIN FUGAS DE AIRE

N/A

OBSERVACION

MANOMETRO A // 2-4 BAR Fuelle de suspension A=
MANOMETRO B // 4-4,5 BAR Levante central B=
RELEVAMIENTO GENERAL
FRENOS B N/A OBSERVACION
REGULACION DE FRENOS
CHAVETAS
PERNOS
PLATO DE ENGANCHE B N/A OBSERVACION
INSTALACION 1 [ |

POSICION DEL PLATO ACTUAL

AMORTIGUADORES
ESLINGAS
TACOS DE GOMA
BARRAS ESTABILIZADORA
PULMON LEVANTE ALINEADO
HOLGURA PULMONES FRENOS
ARANDELAS GRAMPAS

CONTROL DE AJUSTES-TORQUES
FIJACIONES CHASIS
FIJACIONES GUARDABARROS
PRECINTOS
CUBREPOLVO CHAPA
BUJES MANOTAS
COMPONENTES DE BRONCE

ALINEACION
LONGITUDINAL
TRANSVERSAL

CARDAN - RIGIDOS
CAMBIO DE BULONES
REAJUSTE

(= (ITIT T )= (ITTITT]e

Cond.

FIRMA SUPERVISOR

WA

NA

N/A

L

N/A

X=

|Altu corrugado=

OBSERVACION

OBSERVACION

OBSERVACION

FIRMA AUDITOR




Anexo H: Planilla de Registro de tiempos.

Tarea a medir OTF1350 | OTF1355 | OTF1356 | OTF1361 | OTF1363 Promedio Redondeo
Revision de luces 12 13 11 13 12 12,2 12
Desconexion de baterias 12 14 12 13 13 12,8 13
Desconexion de luces y desmonte 23 25 26 27 28 25,8 26
Desmonte de plato 74 76 I 74 75 752 75
Desmonte de guardabarros 70 72 74 73 7 72 72
Desarme general 222 223 226 228 225 224.8 225
Preparacion de eje 70 70 71 70 68 69,8 70
Colocacion de alargue 142 146 148 145 144 145 145
Perforacion 7 80 75 79 78 77,8 78
Armado inicial 72 74 78 75 75 74,8 75
Soldado de chapones laterales 80 80 82 79 80 80,2 80
Colocacion de chapones laterales 35 39 40 38 38 38 38
Alineacion y centrado de eje 43 45 43 44 48 446 45
Soldado de eje 225 232 230 230 231 229,6 230
Montaje travesario de cola 74 75 77 73 74 74,6 75
Montaje guardabarros 148 149 151 1562 150 150 150
Montaje tanque auxiliar 48 49 50 52 49 49,6 50
Conexion de baterias 10 12 14 14 13 12,6 13
Montaje plato 148 149 150 151 151 149,8 150
Circuito neumatico 228 223 225 224 226 225,2 225
Armado de portapatente 42 41 40 38 38 39,8 40
Circuito eléctrico 223 226 224 225 225 224,6 225
Cambio de arandelas de grampas 22 20 21 19 19 20,2 20
Precintado 19 21 20 20 21 20,2 20
Regulacién de frenos 38 40 42 41 39 40 40
Revision final 50 852 52 48 49 50,2 50

MELILLO Juan Pablo
Administrativo DptolT
09/10/2025 08:39

. hora estandar de Argentina
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