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Incremento de la capacidad de produccion en tienda de
productos de panaderia y confiteria

PROBLEMA

Las ventas perdidas por dia en una fabrica de pan localizada en el
centro de la ciudad de Guayaquil muestran un valor promedio de 105
unidades desde mayo a octubre del 2020, teniendo en cuenta que
dicha empresa ha alcanzado valores cercanos a 0 en el mes de
Septiembre.

OBJETIVO GENERAL

Reducir las pérdidas en ventas promedio a 53 unidades por dia en
una empresa de pan, considerando las especificaciones determinadas
por la compania en un periodo de 4 meses, desde octubre 2020 hasta
febrero 2020. Historicamente la empresa ha tenido una pérdida de
105 unidades por dia.
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Mediante el uso de un formato de
toma de tiempos se registraron las
horas durante las que ocurre el
proceso.

por estacion se obtuvo
gue el cuello de botella
del proceso es |la
estacion de leudado.
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PLAN DE RECOLECCION DE DATOS

Se recolectaron datos en las horas que

DETALLES DE MUESTRA
el proceso se llevaba a cabo.
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Existen incongruencias en los datos

horno al mismo tiempo

Se verifico que la causa potencial si tiene

influencia sobre nuestra variable respuesta recolectados

MEJORAR

Desarrollo de App para

Implementacion de programa
de lideres en la planta.

Explicacidon del nuevo programa
para pronostico de los puntos de
ventas

control de inventario en
puntos de ventas

{0} ORDENES

Desarrollo de
secuencia de trabajo
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RESULTADOS

Mann-Whitney: Ventas perdidas antes; Ventas perdidas despues

Ventas perdidas antes vs Ventas
perdidas después

Método
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Ajustado para empates 326,00 0,000

de las mejoras

Se disminuyo el promedio de ventas pérdidas un 80%.

CONCLUSIONES

" E| uso de una herramienta de pronodstico con un
porcentaje de error menor contribuyd a reducir el
numero de ventas perdidas por falta de disponibilidad de
productos para el cliente.

" El numero de ventas perdidas se redujo gracias a un mejor
uso de los recursos disponibles que permitio aumentar el
rendimiento por turno.

" Llevar el flujo de mejor manera dentro de la empresa
contribuye aumentar en un 33% la productividad de la linea
lo que a su vez demuestra que los recursos son aprovechados
y contribuyen a cubrir la demanda en su totalidad.

= Se disminuyo los kWh usados por las maquinas y la fatiga
en los operarios como resultado de la reduccion de horas
extras necesarias para cumplir con los pedidos.



