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RESUMEN (300 PALABRAS)

En la linea de Bizcochos Sin Tacc, el aumento de producciones cortas impulsado por un portfolio amplio
para ser competitivos en el mercado gener6 una gran cantidad de cambios de formato, arranques y
paradas, actividades que representan una pérdida creciente de OEE, impactando dentro de la
disponibilidad programada y generando costos de mano de obra sin agregar valor.

Decidimos armar un grupo interdisciplinario desde planta con el objetivo de reducir la pérdida de
Disponibilidad Programada en un 15%, objetivo planteado en base a la informacién historica.

El proyecto se desarrollé utilizando la metodologia DMAIC.

En la etapa de Medicion se armé un plan de recoleccion de datos y se identificaron dos tipos de causas,
las puntuales, falla operativa o rotura, y las del proceso, sin causa aparente.

Para las causas del proceso se utilizaron mapas de proceso y SMED para capitalizar los desperdicios y
hacer externas al proceso ciertas tareas.

Para las causas puntuales, se opto por herramientas como diagrama de Ishikawa para la identificacion, y
diagrama de Pareto para la priorizacion. 5 Por qué, Matriz AMFE, Procedimientos y Capacitacion para
abordar las causas en si.

Las principales mejoras consistieron en aplicar SMED para reducir tiempos de cambio de formato y
limpieza del horno, estandarizar la elaboracién de semielaborados, mejorar el mantenimiento preventivo
de las mallas y componentes de bafiadoras, implementar controles adicionales y desarrollar nuevas
practicas operativas.

Como resultado, el proyecto superé ampliamente el objetivo inicial. El indicador pasé de un promedio
histérico del 3% de desvio a un promedio de -29%, validandose estadisticamente mediante pruebas de
hipétesis. Ademas, el tiempo de cambio de formato del extrusor se redujo un 39% vy la limpieza del horno
un 35%. La mejora permitio actualizar la matriz de tiempos estandar y generar un ahorro estimado de

USD 18.000 anuales, ademas de establecer una metodologia replicable en otras lineas de produccion.
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SELECCION DEL TEMA

El proyecto se desarrollé en la linea de Bizcochos del sector Snacks Sin TACC. La
iniciativa surgidé a partir de la necesidad del gerente del drea de reducir las pérdidas
por Disponibilidad Programada ocasionadas por el incremento de producciones
cortas y frecuentes cambios de formato.

SITUACION INICIAL

- Disponibilidad Programada representaba entre 30 y 50% del tiempo con personal
asignado.

- Desvio de Disponibilidad Programada histérico: 3% sobre lo programado.

- Los cambios de formato representaban el 40% del tiempo programado

- El proceso presentaba alta variabilidad y baja capacidad.

OBJETIVOS

- Reducir el desvio de Disponibilidad Programada desde 3% hasta -12% antes de abril
de 2026.

- Actualizar la matriz de cambios de formato con los nuevos estdndares obtenidos.

- Incrementar la productividad y reducir costos asociados a tiempos improductivos.

METODOLOGIA [ ESTRATEGIAS [/ HERRAMIENTA

Metodologia: Lean Six Sigma - DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar)

Estrategia: Se conformd un equipo multidisciplinario con Produccién, Calidad,
Mantenimiento, Supply Chain y Gerencia. Se trabajé involucrando a los
operadores, aprovechando referentes internos para disminuir la resistencia al
cambio y promoviendo la participacidon mediante reconocimiento y toma de
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PLAN DE ACCION

- Definir: definicion del objetivo del proyecto con el cliente, armado del
equipo

« Medir: armado del plan de recoleccidn de datos, graficos de control y
andlisis exploratorio inicial, segmentado por tipo de cambio (Arranque,
CF, Fin de Producci()n). Armado de mapas de proceso, con detalle de los
cuellos identificados. El proceso es inestable y requiere modificaciones
para ser capaz

- Andlizar: con las distintas herramientas se identifican y validan las
causas. Se capitalizan Quick Wins de alto impacto y bajo costo
(Procedimiento, Check List, SMED)

« Mejorar: Se aplica SMED a los puntos del proceso que componian la ruta
critica de los cambios de formato, capitalizando desperdicios y sacando
tareas que podian ser externas. Se modifican bafiadoras, se evoluciona
la limpieza del horno y se optimizan procedimientos. Analisis de Riesgos
de las mejoras a implementar.

« Controlar: Se validan estadisticamente mediante Test de Hipotesis que
se logro el objetivo planteado (Aunque Cp < 1). Se arma plan de control
para evitar que se pierda la mejora. Se modifican matrices de
programacioén

RESULTADOS ALCANZADOS

v Desvio de Disponibilidad Programada: inicialmente era del 3%, el objetivo
planteado fue -12% vy el resultado final es -29%.

v El cambio de formato del extrusor pasé de 465 minutos a 300 min (-39%)

v La limpieza del horno pasé de 460 min a 300 min (-35%) — Implementando
limpieza laser (En proceso de fabricacion por proveedor)

v Ahorro esperado: 10.800 USD/afo - Resultado: 18.000 USD/afio (Solo MO)

decisiones compartida.

Herramientas:

- Inicialmente SIPOC, VOC y andlisis de los grupos de interés para dimensionar
el proyecto.

- Mapa del Proceso y andlisis estadistico de datos para lograr medir el proceso
correctamente

- Diagrama de Ishikawa para identificar y seleccionar causas.

- Diagrama de Pareto para priorizar entre fallas y eventos puntuales, que luego
con 5 Por Qué llegar a la causa raiz

- Matriz AMFE para andlisis de los modos de fallas y sus efectos

- SMED aplicado al proceso para capitalizar tiempos ociosos

- Test de Hipotesis y Plan de Control para validar y sostener la mejora

CONCLUSIONES (logros, dificultades, aprendizajes)

> El conocimiento profundo del proceso permitié encontrar oportunidades
de mejora de alto impacto.

> La participacion activa del personal fue determinante para el éxito del
proyecto.

> La metodologia DMAIC permitié transformar mejoras puntuales en
estandares sostenibles.

> El proyecto estd siendo replicado en otras lineas de produccion,
capitalizando una mejora importante y sostenible de OEE.




