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RESUMEN (300 PALABRAS)

El proyecto se desarroll6 sobre un balancin (BAL 131) utilizado para el estampado de piezas que componen cadenas industriales.

La situacion inicial detectada fue la falta de correspondencia entre las cantidades de piezas/hora registradas por los operarios y las
cantidades esperables segun los tiempos estandar establecidos por la empresa. El analisis de los registros historicos evidencié una
elevada variabilidad, poniendo de manifiesto que el método de registro manual no resultaba suficientemente confiable para
caracterizar el desempefio real del equipo, tampoco tenian informacion sistematizada sobre los eventos ocurridos durante el proceso
que expliquen esa diferencia.

Se implementd un Sistema de Deteccion de Golpes en Tiempo Real (SDTR), compuesto por un sensor de distancia que detecta el
desplazamiento de la parte mdvil del balancin durante el golpe, y un sistema de almacenamiento y gestion de datos mediante
InfluxDB. Esto permitié obtener informacion objetiva y continua sobre la actividad del equipo, complementando los registros realizados
manualmente. El andlisis de los datos obtenidos permitié identificar, ademas, la existencia de numerosas interrupciones durante el
proceso.

A partir de este nuevo hallazgo, se plante6 una segunda etapa orientada a identificar y analizar las paradas intermedias. Para ello, se
desarrollé una aplicacién para registrar las principales causas de parada, estilo Andon, y se implementé en una Tablet, obteniendo
informacion sobre su frecuencia de aparicion y el tiempo involucrado.

El andlisis permiti6 ampliar el planteo inicial: de una diferencia entre las piezas/hora registradas y las esperadas segun los tiempos
estandar, se avanz6 hacia la identificacion de las paradas, esperas y microparadas que interrumpen el funcionamiento del equipo. De
esta manera, el proyecto permitié pasar de analizar Unicamente el resultado productivo a investigar los factores que afectan el flujo del
proceso, generando una base de informacion para establecer un ciclo de mejora continua orientado a identificar, priorizar y reducir las
principales causas de interrupcion.
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SELECCION DEL TEMA

El proyecto se desarrolld en el proceso de estampado de piezas destinadas a cadenas industriales, en el
balancin BAL 131. Durante el diagndstico inicial se identificd una discrepancia significativa entre los tiempos
reales registrados manualmente por los operarios y los tiempos estandar utilizados para la planificacién. La
empresa no contaba con informacion sistematizada sobre los eventos ocurridos durante el proceso que
permitiera explicar estas diferencias, evidenciando la necesidad de generar datos objetivos para identificar
oportunidades de mejorg

SITUACION INICIAL

Se contaba con registros de inicio y fin de lote realizados por los operarios y tiempos
estandar utilizados para la planificacion de produccion.

Su andlisis mostré alta variabilidad entre las piezas/h declaradas y las esperables
segun estandar, sin informacion objetiva sobre la actividad del balancin ni las
interrupciones del proceso.

OBJETIVOS

Implementar un sistema digital de registro de la actividad del BAL 131y de sus principales
interrupciones, obteniendo datos objetivos que permitan explicar las diferencias observadas
entre los registros de produccion y los tiempos estadndar y establecer una base de medicion
para futuras acciones de mejora.
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PLAN DE ACCION

El proyecto se desarrolld entre octubre de 2025 y septiembre de 2026.

Como parte de la etapa de caracterizacion del problema, se implementé la medicién
digital de la actividad del balancin mediante SDTR, complementada con el registro en
Tablet. El andlisis de estos datos permitid profundizar el conocimiento del proceso y
orientar el proyecto hacia el andlisis de paradas y microparadas. A partir de los datos
disponibles se identificaron las principales causas de las mismas, sobre las que se
continuard trabajando para ampliar la informacién y definir el plan de accién en el
siguiente ciclo de mejora.

METODOLOGIA [ ESTRATEGIAS / HERRAMIENTA

Metodologia: Se utilizé la metodologia MASP (Método de Andlisis y Solucién de
Problemas).

Estrategia: Participaron Produccion, Calidad y el operario responsable del balancin,
involucrandolo en las diferentes etapas del MASP. El principal desafio fue ampliar el
registro en Tablet para incluir paradas menores y microparadas, ademds de las
paradas de puesta a punto y aprobacién de Calidad que ya se registraban.

Herramienta:

« Andlisis: Graficos de barras comparativos, diagrama de Ishikawa, 5 Porqués,
Diagrama de Pareto.

- Digitalizacién: SDTR, Aplicacién para registro (ocurrenciay duracién) y tipificacion de
paradas de mdaquinay Tablet.

« Control: Poka-Yoke para asegurar la correcta posicién del sensor.

RESULTADOS ALCANZADOS

La digitalizacion de la medicién mejord la confiabilidad de los datos sobre la actividad
del balancin y permitié detectar y caracterizar paradas y microparadas que no eran
visibles mediante el registro manual. Se establecieron las bases para un nuevo ciclo de
mejora orientado al tratamiento de sus causas.

CONCLUSIONES (logros, dificultades, aprendizajes

El grupo concluyd que la digitalizacién, al permitir obtener datos en tiempo real y
representar objetivamente lo que ocurre en el proceso, es fundamental para
alimentar correctamente los ciclos de mejora. Se destacd que el enfoque Kaizen,
basado en la observacion, el andlisis y la mejora continug, requiere informacion
confiable para orientar las acciones.

Como aprendizaje, se destacd que la tecnologia y el factor humano son
complementarios: el operador es clave para alimentar correctamente los
sistemas de registro y aportar informacién sobre lo ocurrido durante la operacién.
La combinacion de ambas fuentes permite avanzar progresivamente en la
identificacion de causas y en la definicion de acciones de mejora.




