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Problematica abordada
Figura 1: Mapa de flujo de la informacion con planilla y data Entry

El articulo describe la implementacion de una App ERP en
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tiempos productivos sin agregar tareas sin valor. Tras aplicar , = P Mamdd
KAIZEN, la empresa necesitaba medir con precision si el K

tamano del pedido reducia los tiempos de produccion, algo que
se sospechaba pero no se habia cuantificado.
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Metodologia y referentes teoricos

Se descartaron los sistemas IoT tradicionales (finales de carrera,  ordende  Proceso  proceso
RPM de motores, PLC) por medir maquinas aisladas y carecer ™" v e

de contexto en una produccion a pedido, donde importa el flujo
completo y los tiempos varian segun cada pedido. Se optd
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Figura 2: Mapa de flujo de la informacion con loT en la Nube

entonces por un enfoque de "huella digital": registrar en tiempo ) S }
real 1nicio y fin de cada pedido en cada etapa, calculando su Flujo de Proce
duracion exacta y relacionandola con el volumen (ej. placas de iNn the cloud

madera) para estimar la capacidad productiva de cada sector e
1dentificar cuellos de botella, ya que los tiempos no son lineales.

Este enfoque se alinea con KAIZEN, generando mejoras
sostenibles sin sobrecargar al personal, sino dandole visibilidad
de la carga futura, planos de produccion y trazabilidad del
personal por pedido. Se desarrollo en AppSheet (Google) y se o—|

conecto a Looker Studio para visualizar tiempos promedio por e i 0 2 Andlisis y tablero de
4 raen ae roceso ' H
etapa, segmentando el dashboard por escala de produccion y Trabajo 1 Nea o TRese TReLT pegsio control en tiempo real
usando un Diagrama de Pareto para priorizar los casos de
analisis. Figura 3: DashBord de la produccion segmentado por escala
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Conclusiones —

La determinacion de los tiempos por unidad de produccion sin agregado de tareas extras o tareas que no agregan valor al capturar los
tiempos de proceso por medio de huellas digitales, por lo que con un click se midio la capacidad productiva y velocidad de flujo de
produccion. Planificacion eficiente y trazabilidad, la App permite mantener conocer y registrar al personal que trabajo en el proyecto
y conocer ¢l estado de avance en tiempo real de cada proyecto.

Con los datos generaros con la App se pudo analizar los tiempos de produccion por proceso , posibilitando determinar cuellos de
botella y determinar la cantidad de placas en un pedido critico ya que s1 el pedido tiene menos de esta cantidad de placa los tiempos
por placa se duplican un 235% aproximadamente al pasar de 6 horas por placa a 15 horas por placa para los pedidos pequenos,
aunque los pedidos pequenos con el 67% de la produccion en cantidad de Placas.
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