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RESUMEN

El trabajo aborda la problematica de un centro de
elaboracién de comidas de una red de supermercados
en Mar del Plata, que presenta limitaciones de espacio,
deficiencias en los flujos de materiales y circulacion de
personas, y cruces entre procesos incompatibles que
afectan la eficiencia y las buenas practicas de
manufactura. El objetivo fue disefiar y dimensionar un
nuevo centro que resuelva estas limitaciones aplicando
una metodologia que incluyd el andlisis de la situacion
actual con herramientas como Pareto, Ishikawa,
diagramas de flujo y recorrido, la estimacion de la
demanda futura, el dimensionamiento de 4areas
productivas y  auxiliares mediante  diagrama
adimensional de bloques y andlisis de flujos, y el
desarrollo de una propuesta de distribucién en planta
que reduzca cruces y optimice el uso del espacio.
Asimismo, se incorpord una propuesta de sistemas de
informacién orientados a mejorar la trazabilidad, la
gestion de inventarios y la planificacion.
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ABSTRACT

The study addresses the issues of the current food
processing center of a supermarket chain in Mar del
Plata, which presents space limitations, deficiencies
in material flows and people circulation, as well as
overlaps between incompatible processes that affect
efficiency and compliance with good manufacturing
practices. The objective was to design and size a new
center that overcomes these limitations by applying
a methodology that included the analysis of the
current situation using tools such as Pareto,
Ishikawa, flowcharts and process mapping, the
estimation of future demand, the sizing of
production and auxiliary areas through block
diagrams and flow analysis, and the development of
a plant layout proposal aimed at reducing undesired
crossings and optimizing space utilization. In
addition, an information systems proposal was
incorporated to improve traceability, inventory
management, and production planning.

operational
inventory

Keywords: food processing center;
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1. INTRODUCCION

La empresa, una red de supermercados con base en Mar del Plata fundada en 2019, cuenta actualmente con cuatro
sucursales (tres en la ciudad y una en Carilé) y proyecta alcanzar diez en el mediano plazo, lo que incrementara su
complejidad operativa y logistica. Hace dos afios incorpord una linea de comidas preparadas elaboradas en un espacio
improvisado, que hoy representa aproximadamente un 13% de la facturacion. Su crecimiento evidencid limitaciones
fisicas, flujos ineficientes, falta de estandarizacién, quiebres de stock y sobrecarga laboral, afectando la calidad y el
clima de trabajo.

Ante la insostenibilidad del sistema actual, se propone disefar un nuevo centro de elaboracion que acompaiie la
expansion, mejore la eficiencia, asegure la trazabilidad y optimice las condiciones laborales. El proyecto también
contempla un sistema de informacion integrado para gestionar recetas, stock y planificacién productiva.

El objetivo general de este trabajo es disefiar un centro de elaboracidon que permita abastecer eficientemente a las
sucursales actuales y futuras.

Objetivos especificos

e Identificar el proceso de produccion de la cocina existente para determinar cuellos de botella, ineficiencias y
oportunidades de mejora.

e Relevar la demanda de comidas en las sucursales actuales para proyectar la capacidad productiva necesaria
ante la apertura de nuevas sucursales.

e Dimensionar los espacios requeridos para cumplir con la demanda proyectada.

e Definir las funcionalidades del nuevo centro de elaboracidn y el sistema de informacién que soporte la
gestion de recetas, stock y trazabilidad.

2. DESARROLLO
Situacion actual de la empresa

Actualmente, la empresa desarrolla sus actividades de produccion en el piso superior de una de sus sucursales, el cual

cuenta con una superficie total de 160 m  distribuidos como se representa en la Figura 1. Este espacio esta
sectorizado en tres areas operativas principales, dos camaras y una zona central de despacho compartida: Cocina que
cuenta con una sala anexa adicional, Ensaladas y Elaborados de Carniceria.
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Figura 1: centro de elaboracion actual
Fuente: Cortesia de la empresa



La distribucion de superficies se representa en la Tabla 1. Del total de 160 m?, el drea no asignada a ningun
sector corresponde al espacio comun donde se realizan los despachos y recepciones de productos, asi como
a la oficina, los bafos, los vestuarios y el comedor del personal.

Tabla 1: Superficie de cada sector
Fuente: Elaboracion propia

SECTOR ESPACIO [M~2]
Cémara verduleria/fiambreria/prod. Terminado 17,9
Camara carnicerfa 10,71
Cocina (cocina + sala anexa) 24,24
Sala de elaboracidn carniceria 24
Sala ensaladas 22,43
Total 89,28

La empresa, que hoy cuenta con cuatro sucursales, planea expandirse en dos etapas: primero, en el corto plazo, abrir
tres locales mas (llegando a siete) y luego, en el mediano plazo, otras tres hasta completar diez. La planta de
produccion debe dimensionarse para abastecer a las diez sucursales.

Actualmente, la empresa cuenta con cuatro sucursales: dos ubicadas en zonas céntricas de Mar del Plata (Alberti y
Coérdoba), que abastecen principalmente a residentes locales, una en Playa Grande, reconocida por su actividad
turistica y gastrondmica, y otra en Carild, un destino turistico destacado por su entorno natural y exclusividad.

Del analisis de la distribucion actual de ventas por sucursal se observa que las zonas turisticas concentran el mayor
volumen de ventas. La sucursal de Carild representa el 43% del total, seguida por Playa Grande con un 29%. En
contraste, las dos sucursales ubicadas en el centro de la ciudad presentan una participacion considerablemente
menor: Alem alcanza el 17% y Cdrdoba el 11%. A partir de estos resultados, se establecid una clasificacion de
sucursales en funcién de su peso relativo en las ventas totales:

e Categoria A: participacion igual o superior al 35%.
e Categoria B: participacion entre el 20% y el 35%.
e Categoria C: participacion inferior al 20%.

Con base en dicha categorizacion, Carild se clasifica como Sucursal Tipo A, Playa Grande como Tipo B, y Alem vy
Cérdoba como Tipo C.

Asimismo, considerando las nuevas aperturas proyectadas (Pinamar, Rumencé y Constitucidn, entre otras), se estima
gue Pinamar presentarda un comportamiento de ventas similar al de una Sucursal Tipo A, mientras que Rumencd,
Constitucion y las demds se comportardn como Sucursales Tipo B, de acuerdo con su localizacidn y potencial de
mercado.

Actualmente, como se observa en la Tabla 2, cada sector identificado previamente se encarga de producir distintos
productos terminados. Actualmente, la empresa ofrece un menu compuesto por aproximadamente 70 productos, cuya
seleccion varia semana a semana, elegidos de un total de 230 productos dados de alta en el sistema. El amplio surtido
permite atender distintos gustos, pero complica la planificacién y estandarizacién, limitando la eficiencia y el trabajo
con lotes grandes.

Tabla 2: Surtido actual del sector rotiseria de los supermercados
Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa en la Figura 2, el analisis del diagrama de Pareto evidencia que pocas categorias concentran la mayor
parte de las ventas: milanesas, empanadas y tartas superan el 70%, y al incluir ensaladas y platos rebozados se alcanza
mas del 80% del total. Este patrén confirma el principio 80/20, donde unas pocas categorias explican la mayoria de los
ingresos. Dado que sus precios y costos unitarios son similares, el analisis se centra en el volumen vendido para
comparar objetivamente su desempefio.

Diagrama de Pareto Ventas/categoria
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Figura 2: Diagrama de Pareto Ventas/Categoria
Fuente: Elaboracion propia

Se elaboraron cursogramas analiticos por sector, observandose en particular en el de ensaladas que solo 5 de las 23
actividades relevadas agregan valor, mientras que 12 son traslados que generan demoras y aumentan el riesgo de
contaminacién cruzada. Ademas, los operarios deben desplazarse hasta la cocina para cocer insumos, lo que provoca
espera; en la ultima tanda no se realiza enfriamiento intermedio por coincidir con el despacho, comprometiendo la
cadena de frio y generando una espera final sin control del producto antes del envio.

El cursograma del sector de milanesas revela un total de 18 actividades, de las cuales 9 corresponden a transportes, 3
a operaciones y 3 a esperas, lo que evidencia una elevada proporcidn de tareas sin valor agregado. La falta de espacio
en el area obliga al operario a interrumpir constantemente el proceso para desplazarse hasta la cdmara a buscar carne,
ya que no existe un lugar adecuado para acumular materia prima en espera. Esta dinamica genera un uso ineficiente
del equipo, incrementa los tiempos de ciclo y reduce la productividad. La preparacion discontinua de la mezcla de
empanado agrava estas interrupciones. Ademas, se registran esperas tanto al inicio, por demoras en la recepcién de la
carne, como al final, cuando el producto terminado permanece sin refrigeracion adecuada antes del despacho,
afectando la eficiencia y comprometiendo la inocuidad.



El cursograma del sector de cocina, elaborado a partir de las categorias de mayor demanda (empanadas y tartas),
evidencia una alta cantidad de transportes debido a la dispersidn de los depdsitos, que obliga a los operarios a recorrer
largas distancias entre plantas para abastecerse de insumos. La falta de espacio para acopio genera interrupciones
constantes durante la produccion, incrementando tiempos improductivos. Ademas, la fragmentacion del proceso entre
areas de cocina y su anexo provoca movimientos innecesarios y mayor manipulacion de productos intermedios. El
enfriamiento manual de los rellenos y de los productos terminados a temperatura ambiente compromete la inocuidad,
al mantenerlos en la zona de riesgo microbioldgico. A su vez, la alta manualidad del proceso aumenta la carga laboral,
los tiempos y la variabilidad en la calidad. Solo se identificd un control inicial de materia prima, sin verificaciones
intermedias ni finales.

Las tres lineas comparten el mismo punto de recepcién, ya que toda la mercaderia ingresa por un Unico acceso. Al no
contar con un area de descarga, los camiones se descargan en la via publica, generando recorridos largos hasta la zona
de recepcion.

Segun Meyers y Stephens (2014), el diagrama de recorrido permite visualizar el flujo de materiales en planta y reducir
retrocesos o cruces innecesarios. En conjunto, como se observa en la Figura 3, los cursogramas revelan una alta
presencia de transporte y espera, lo que evidencia la necesidad de redisefar el flujo productivo para optimizar las
operaciones.
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Figura 3: Diagrama de recorrido de cada sector
Fuente: Elaboracion propia

El andlisis de recorridos revela que las rutas de cocina, ensaladas y milanesas confluyen en una zona central con
multiples cruces, generando congestién, demoras y riesgo de colisiones. El pasillo principal concentra mas del 60 % de
los desplazamientos y se convierte en un cuello de botella, sin caminos alternativos ni sentido Unico de circulacion, lo
gue incrementa el riesgo de contaminacion cruzada entre productos carnicos y vegetales. La ausencia de sefializacion y
demarcacion agrava esta situacidn, dificultando la aplicacién de buenas practicas. Ademas, la capacidad limitada de
almacenamiento obliga a despachar la produccién el mismo dia y a veces mezclar insumos y elaboraciones, afectando
tanto la calidad como la productividad.

En particular, los recorridos internos asociados al transporte de materiales alcanzan 137,34 m en el sector de
ensaladas, 92,98 m en carniceria y 146,78 m en cocina.

Analisis de demanda

El analisis de ventas por sucursal confirma una tendencia creciente en todos los casos. En las sucursales tipo C, las
ventas totales pasaron de alrededor de 1,6—1,8 toneladas en abril de 2024 a mas de 4,3 toneladas en abril de 2025,
duplicando o incluso triplicando los valores iniciales. En categorias como ensaladas y elaborados de carniceria, las



ventas se incrementaron mas del 100 %, mientras que tartas y empanadas mantuvieron un comportamiento estacional
con mayores picos en invierno.

En la sucursal tipo B, las ventas mensuales alcanzaron valores cercanos a 7,5 toneladas en abril de 2025, con un
maximo de 12 toneladas en enero, reflejando la fuerte influencia turistica de su ubicacion.

Finalmente, la sucursal tipo A registré los mayores volimenes de venta, superando las 35 toneladas en enero de 2025
y alcanzando 6 toneladas en abril, lo que representa un incremento de mas del 50 % respecto al mismo mes del afio
anterior. En temporada baja, la sucursal tipo B mantuvo niveles mas estables que la A, mientras que la A concentré los
picos de demanda estacional.

Para dimensionar la capacidad del nuevo centro de elaboracién se analizé la evolucién histdrica de la demanda,
considerando que el mayor volumen de ventas se concentra en los meses de verano. No obstante, la produccion
comenzo recién en diciembre de 2023 y solo se dispone de datos confiables desde abril de 2024, conformando una
serie de trece observaciones mensuales que no alcanzan a cubrir un ciclo anual completo de estacionalidad. Debido a
ello, no fue posible aplicar modelos de prondstico como SARIMA, que requieren al menos dos afios de datos para
estimar correctamente el componente estacional. Ademas, los métodos alternativos ensayados no lograron reflejar el
incremento tipico del verano y presentaron errores elevados (MAPE superiores al 25%). Por estas razones, no se realizé
una proyeccidn formal de la demanda, y se optd por utilizar las ventas histéricas del verano 2025 como referencia para
estimar los volimenes de produccion requeridos, considerando que las nuevas sucursales presentaran un
comportamiento estacional similar al observado en las tipo A y B por ubicacién y perfil de clientes, con picos de venta
en temporada alta.

Dado que algunas categorias presentan quiebres de stock y una demanda insatisfecha por limitaciones en la capacidad
del centro de elaboracidn, se incorporaron margenes adicionales sobre la demanda estimada. Con base en la opinién
de los responsables del drea, se aplicaron incrementos del 20 % en milanesas y tartas para las sucursales tipoBy C, y
del 5 % para la tipo A; en ensaladas, los aumentos fueron del 10 % para las tipo C y del 30 % para la tipo B. Estos
ajustes permiten compensar los faltantes actuales y asegurar una adecuada disponibilidad de producto en tienda. A
continuacion, en la Tabla 3, se presentan las ventas estimadas para cada etapa de expansion en Kg.

Tabla 3: Ventas estimadas por categoria para cada etapa de expansion en Kg
Fuente: Elaboracion propia

CATEGORIA Suma de PROY. MENSUAL VENTAS ETAPA 1 (U.M. 2) Suma de PROY. MENSUAL VENTAS ETAPA 2 (U.M. 2)
EMPANADAS 6236,90 8818,80
ENSALADA ROTI 8086,40 15422,70
MILANESAS 20752,30 32149,30
PLATOS REBOZADOS 10504,50 16208,20

TARTAS 11632,10 1716

VERDULERIA 3473,80 6494,30
Total 60686 96260,30

Dimensionamiento

El centro de elaboracion se ubicara en un terreno sobre la Ruta 88 en Mar del Plata, donde se proyecta un edificio de
50 m x 35 m, con posibilidad de ampliacion futura de 1225 m? y locales comerciales en el mismo predio. El disefio
incluye un pasillo de 30 m? para camiones y un playon de maniobras de 45 m?, aunque la ubicacién del edificio en una
esquina y al fondo del lote impide un flujo lineal entre recepcién y despacho.

Como se observa en la Tabla 4, para iniciar el dimensionamiento se identificaron las areas consideradas necesarias
para lograr una produccion eficiente.




Tabla 4: Areas pertinentes para la actividad productiva

Fuente: Elaboracion propia

1.Recepcion y traspaso de
cajones

2.Almacenamiento de
cajones de madera

3.Almacenamiento de
cajones de plastico

4.Zona de staging de

insumos

5.Camara de verduras

sucias

6.Zona de lavado de

7.Zona de desechos

8.Sala de articulos de

9.Lavado/desinfeccién de

10.Antecdmara y cdmara

cajones de plastico limpieza verduras de carniceria
11.Procesamiento de 12.Depdsito de secos 13.Tunel y cdmara de 14.Elaboracion de 15.Cocina
verduras congelados carniceria

16.Camara de lacteos y 17.Almacenamiento de 18.Almacenamiento de 19.Comedor 20.Sanitarios

fiambre embalajes producto final

23.Sala de control de
calidad

21.Vestuarios 22.Almacén de verduras 24.7Zona de despacho

limpias

El nuevo disefio separa claramente las zonas de manipulacion inicial de las areas de procesamiento limpio, evitando la
contaminacién cruzada. Se reduce el uso de cajones de madera por su dificultad de limpieza y riesgo sanitario,
destinando un espacio apartado para su almacenamiento y posterior devolucion semanal a los proveedores. Se
incorpora un area de desposte equipada con rieles desde la recepcién para facilitar el traslado de medias reses y
asegurar condiciones higiénicas durante el proceso. Ademads, se incluye una zona de staging proxima a las camaras,
destinada al almacenamiento temporal de insumos y embalajes necesarios para la produccion diaria. Esta disposicion
optimiza los recorridos internos, agiliza el abastecimiento y minimiza el riesgo de contaminacion, en cumplimiento con
los lineamientos establecidos por las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

El centro contara con dos plantas: la baja destinada a produccidn y almacenamiento, y la alta a oficinas. Los vestuarios,
comedor y sanitarios se ubican en planta baja para acortar recorridos y favorecer la eficiencia operativa.

A partir de un diagrama de relaciones y hoja de trabajo, se realizé un diagrama adimensional de bloques (Figura 4). El
disefio del centro adopta una distribucion en “L”, con el sector de recepcion junto al playén de maniobras y el
despacho orientado hacia la calle, lo que optimiza la circulacion y evita cruces entre camiones de entrada y salida. El
analisis de flujo de materiales, diferenciado por colores segun la linea de producto, confirmé un movimiento continuo
y ordenado que minimiza interferencias. Todos los flujos convergen en el drea de cocina, donde se integran insumos de
verduras y carnes para distintas preparaciones. Para garantizar la inocuidad y eficiencia, se prevé incorporar filtros de
sanitizacién en cada sector, evitando desplazamientos innecesarios del personal y reduciendo el riesgo de
contaminacion cruzada.

520
19
! .17
136 Fii
5|2 1519 15 » s
23 20 16 21
458, 18, 81417 *=7
ez 18019 . 182021 oy11e 18
Calle de 2032 | 114 s 27 | oM 1718
acceso Jetbie  narfez 51518 | o1
12 14.15.24 .17 171820 1517 smnz
24 18 15 lﬂ 22
serid S=a = X504 eor X=10.14
o Hﬂ 78, [pre20 81418, 12
_ Al = 182 813 | 2123 1823 {15021 7.15
1018 i 2.1, A a 1an
i
14 4 12 8 5
x-a11 s810) | xerom
s arn | T,
oan  |ien 1323 o pi )
1 11014 AR 7
119 b 158
10 13 17 2 3
x-o11422
2 8 pEXE s e e
B hs10] =
12,13 2
il 7 6
Platos elaborados de " - x=1.18.21 X=18
cocina TR Aoz v e .

Ensaladas

Playén de

) Elaborados camiceria
maniobras



Figura 4: Diagrama adimensional de bloques con analisis de flujo
Fuente: Elaboracion propia

A partir de las recetas y proyecciones de demanda se dimensionaron los volimenes de insumos y las superficies
necesarias para almacenamiento y procesamiento. La cdmara de verduras contempla cinco dias de acopio con apilado
de hasta ocho cajones y sistema FIFO, mientras que el depdsito de secos permite entre 20 y 30 dias de stock, utilizando
racks y pallets protegidos de la humedad. La cdmara de carniceria incluye rieles para 16 medias reses ya que se
utilizard también para acopio de sucursales y un drea de desposte con sierra y mesadas, y la de lacteos y fiambres
cuatro racks de almacenamiento. Las cdmaras de producto terminado admiten un dia y medio de acopio para cocidos y
elaborados, y medio dia para ensaladas de modo de mantener la frescura de los productos. También se prevé una
camara y tunel de congelado, zona de staging préxima a cocina para insumos diarios y un area de residuos estimada
en el 8% de la produccién. En total, las dreas de almacenamiento alcanzan 287 m2.

El dimensionamiento de cada area productiva se realizd en funcidn de los volimenes de insumos, las capacidades de la
maquinaria y las tasas reales de rendimiento del personal. Se consideraron tanto los equipos disponibles como los que
deberan adquirirse a proveedores locales. Las actividades manuales se evaluaron mediante toma de tiempos en
planta, mientras que las mecanizadas se ajustaron con un factor de utilizacién del 0,85 para reflejar condiciones reales.

La dotacidn resultante es de 6 operarios en verduras, 3 en elaborados de carniceriay 12 en cocina, contemplando una
maquina de lavado de cajones de alta capacidad para optimizar recursos. En cocina se definidé una separacién funcional
entre zona caliente y zona fria, esta uUltima con temperatura controlada para garantizar la higiene y calidad del
producto.

A continuacion, en la Figura 5 se presenta la distribucion propuesta. Se organizaron las dreas de cocina, ensaladas y
milanesas de forma separada, garantizando flujos independientes y evitando la contaminacion cruzada. Se establecen
pasillos diferenciados para el ingreso de carnes, insumos secos y verduras, con una zona de intercambio de cajones
que asegura la correcta manipulacién de vegetales. Los vestuarios y sanitarios se ubican préximos a las areas con
mayor personal, incorporando filtros sanitarios para todos los sectores que pasan de zonas “sucias” a zonas “limpias”.
La recepcidn de mercaderia se sitla en una posicion central, facilitando el control de ambos accesos de camiones,
mientras que el despacho se dispone junto a la zona de carga, con accesos separados segun el tipo de producto.




Figura 5: Distribucion en planta propuesta
Fuente: Elaboracion propia

En los cursogramas analiticos del nuevo centro de elaboracién se observan mejoras sustanciales en la eficiencia, la
higiene y la organizacién general de los procesos. En el sector de ensaladas, la incorporacidon de una camara exclusiva
para verduras limpias y de un abatidor elimina cuellos de botella y asegura la continuidad de la cadena de frio,
logrando un flujo de trabajo mas fluido y sin interrupciones. En el drea de elaborados de carniceria, la reduccién de
recorridos (de mas de 90 a apenas 30 metros) refleja una disposicion mas compacta y funcional, con etapas
consecutivas que eliminan esperas y traslados innecesarios. Ademas, las milanesas se almacenan directamente en la
camara de producto final y la presencia de una heladera intermedia evita los desplazamientos constantes hacia la
camara principal, mejorando la productividad y el control sanitario. En cocina, la incorporacién de abatidores y
marmitas volcadoras reduce la manualidad y los tiempos de espera, estandarizando los procesos y elevando la calidad
final. En todos los casos, los recorridos se acortan notablemente: un 30% menos en ensaladas, con un total de 83
metros de recorrido, un 30% menos en cocina con 101 metros de recorrido, y hasta un 60% en carniceria con tan solo
30 metros. En conjunto, como se observa en la Figura 6, el nuevo disefio logra flujos lineales y sectorizados, elimina
cruces entre procesos incompatibles, reduce tiempos muertos y garantiza un entorno de trabajo mds ordenado,
higiénico y escalable ante el crecimiento futuro.
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Figura 6: Diagrama de recorrido del nuevo centro de elaboracion
Fuente: Elaboracion propia

Sistema de informacion

Segun Laudon y Laudon (2020), “un sistema de informacion es un conjunto de componentes interrelacionados que
recolectan (o recuperan), procesan, almacenan y distribuyen informacién para apoyar la toma de decisiones, la
coordinacion y el control en una organizacion”.

La empresa utiliza un sistema ERP comun a todas las sucursales y al area de produccion, con médulos de stock, ventas,
proveedores y produccion. En este Ultimo se registran las recetas de cada producto, detallando los insumos por marca
comercial o dejando el insumo abierto por clasificacién. Actualmente, el centro de elaboracidén comparte el depédsito
con una sucursal, lo que dificulta distinguir los movimientos y asignar correctamente el stock de cada uno.



El sistema de gestidn actual presenta varias limitaciones. Las recetas pueden desactualizarse por sustitucion de
insumos, afectando el costeo y los margenes. Ademas, el uso de clasificaciones genéricas puede hacer que el sistema
tome insumos de mayor costo. Los conteos de materia prima y producto final se realizan manualmente por los
operarios, lo que incrementa errores. A su vez, la falta de estandarizaciéon en la ejecucidn de recetas genera diferencias
entre el stock tedrico y el real, afectando la precisién de los resultados.

Se propone implementar un Sistema de Gestion de Almacenes (WMS) que, mediante tecnologias como cédigos de
barras, RFID y sensores, permita el control en tiempo real del inventario, mejorando la trazabilidad, la precisién del
stock y la eficiencia operativa. EI WMS reduce errores humanos, puede aplicar automaticamente el modelo FIFO
planeado utilizar en la planta, optimiza el almacenamiento y el despacho, y permite un picking mas agil y preciso.
Ademas, al integrarse con el ERP, vincularia las 6rdenes de produccion con el inventario real, registrando los insumos
efectivamente utilizados y permitiendo sustituciones controladas. Asi, se logra un sistema mas confiable, con
trazabilidad completa desde la materia prima hasta el producto final.

3. CONCLUSIONES

El trabajo final logré cumplir los objetivos planteados, orientados a abordar las limitaciones detectadas en el centro de
elaboracién actual y disefiar una propuesta capaz de acompaiar el crecimiento proyectado de la empresa. A partir del
analisis detallado de los procesos productivos, los flujos de materiales e informacidn y la infraestructura disponible, se
identificaron ineficiencias vinculadas con recorridos extensos, cruces entre procesos incompatibles y deficiencias en la
trazabilidad de insumos y productos elaborados.

La aplicacidon de herramientas de ingenieria industrial, como diagramas de flujo, analisis de recorridos y diagrama
adimensional de bloques, permiti6 comprender el problema desde una perspectiva integral y dimensionar con
precision la problematica de cada sector. En funcidon de ello, se disefid una nueva distribucion en planta que reorganiza
los flujos de trabajo de manera mas lineal y sectorizada, reduciendo recorridos internos en mas de un 30% en tartas y
empanadas, un 30% en ensaladas y hasta un 60% en milanesas. Estas mejoras optimizan la eficiencia operativa,
disminuyen los riesgos de contaminacidn cruzada, fortalecen el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura
y facilitan la supervision de los procesos.

Ademas, se incorporaron lineamientos en materia de sistemas de informacion, proponiendo avanzar hacia una gestion
digital integrada que permita registrar, centralizar y analizar en tiempo real los datos de insumos, produccion y
despacho. Este enfoque mejorarad la trazabilidad, la transparencia y sentara las bases para la implementacién futura de
tecnologias propias de la Industria 4.0, como los sistemas de gestiéon de almacenes (WMS).

En conjunto, las mejoras propuestas representan un paso decisivo hacia la modernizacién del centro de elaboracidn,
no soélo resolviendo las limitaciones actuales, sino también promoviendo una cultura organizacional orientada a la
eficiencia, la mejora continua y la innovacidn tecnoldgica.
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