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INTRODUCCION METODOLOGIA
El proceso de despacho en la Panificadora e Observacion directa: Registro de actividades en distintos horarios
Americana es un punto critico que impacta para mapear el Proceso actual.
directamente en la eficiencia operativa y la e Estudio de tiempos: Medicién de mas de 50 casos para identificar
experiencia del cliente. Durante las horas pico, los variabilidad y cuellos de botella.
tiempos de espera superaban los 45 minutos, e Analisis de causas raiz: Aplicacion de diagrama de Ishikawa y 5
provocando aglomeraciones, cuellos de botella vy porques.

e Propuestas de mejora: Uso de SMED, Lean, y redistribucion del
layout.

e Simulacion en SIMIO: Evaluacion del impacto de las mejoras
mediante indicadores clave como tiempo de atencion y capacidad
de servicio.

perdida de ventas. Las principales limitaciones
identificadas incluyen la falta de estandarizacion,
roles poco definidos y la ausencia de soporte
tecnologico. Este proyecto emplea herramientas de
Ingenieria Industrial como: SMED, Teoria de
Restricciones, Lean y simulacion en SIMIO para rowme S .

Maximum (Ho 5, 1615

diagnosticar el sistema actual y redisenarlo, con el i D
fin de reducir los tiempos de atencidon, aumentar la Vet [ebwtewl | Rl V.00
MNumberExited Total 237,0000

capacidad operativa y optimizar el servicio al cliente froghout  |MumberEntered | Tota 682,0000
MNumberExited Total 682,0000

Throughput NumberEntered Total 682,0000

- MNumberExited Total 682,0000

RESULTADOS DISCUSION

Antes de las mejoras: El analisis nos mostro que los mayores cuellos de botella estaban en la
preparacion y entrega de pedidos, debido a la multitarea y la falta de
estandarizacidn. Las soluciones aplicadas son: la capacitacion cruzada,
la reorganizacion del area de despacho y el uso de tecnologia

e Se atendian aprox. 30 clientes/hora.
e Solo 237 de 682 clientes completaban

el proceso (SIMIO). basica. Estas lograrian mejorar significativamente el flujo de atencion
e Cuello de botella identificado en sin requerir grandes inversiones. La simulacién mostré un aumento
entrega de pedidos (99% uso). en la cantidad de clientes atendidos por hora y una reduccion en

los tiempos de espera. Esto nos muestra que, con herramientas
simples pero bien aplicadas, es posible optimizar procesos en entornos

Después de las mejoras: .
operativos reales.

e Seincremento la atencion a 59
clientes/hora.

e 472 de 686 clientes completaron el
proceso.

e Mejora en la fluidez del flujo y CONCLUSION
reduccion de tiempos de espera.

Los resultados de este proyecto v 1A
Impacto general: demuestran que, con pequefios NS -.,_etg-r— =
e Reduccion significativa en tiempos de ajustes organizativos y g e
atencion. nerramientas simples de
ingenieria, la Panificadora
Americana puede duplicar su

e Mayor satisfaccion del cliente

(éncuestas). capacidad de atencién por hora,
e Mejor uso del personal y del espacio reducir significativamente los
fisico. tiempos de espera y mejorar la

experiencia del cliente.
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