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CAPITULO I: MARCO GENERAL

1.1. Introduccion

Durante el siglo XVIII, las fabricas se organizaban en torno a una linea de produccion,
donde los trabajadores se especializaban en tareas especificas y se movian a lo largo de la
linea para completar la produccién de un producto. Sin embargo, no fue hasta principios del

siglo XX que la distribucion de plantas se convirtié en una disciplina formal.

Segin Pérez Sotero (s.f.), al hablar de distribucién de planta, se refiere a la
organizacion fisica de los elementos que componen una empresa. Esto va mas alld de la
ubicacion de las dreas de trabajo, baiios, posicion de las maquinas, etc..., también incluye el
analisis de los espacios necesarios para ciertos aspectos, como el almacenamiento de materia
prima y de producto terminado, ademds del estudio a corto 0 mediano plazo de las posibles

inversiones o futuros cambios que tendran lugar en dicha instalacién.

Tener una distribuciéon de planta eficiente, en una empresa puede generar beneficios
significativos, tales como aumentar la produccién, minimizar demoras en el proceso de
fabricacién, reducir los traslados, y mejor aprovechamiento de los espacios fisicos
disponibles, entre otros aspectos claves. Estos son factores esenciales que contribuyen al

ahorro de dinero e incluso potencian el aumento de las ganancias empresariales.

A pesar de que tener una distribucién de planta eficiente puede generar beneficios
significativos, LB Studio Grafico, una empresa dedicada a la produccion de articulos
promocionales y publicitarios, enfrenta una realidad totalmente diferente. La disposicion de
sus departamentos carecid de un proceso de organizacion previo, es decir, esta se realizo de
manera aleatoria, lo que resultdé en una distribucion de planta deficiente con una mala

ubicacion de maquinarias. Esta situacion evidencia la necesidad de llevar a cabo una
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Los datos recolectados seran sometidos a un andlisis riguroso para identificar las
causas subyacentes de los problemas identificados. Esta fase analitica sentara las bases para
proponer una nueva distribucion de planta que no solo abordara las causas fundamentales,
sino que también optimizara los procesos de produccion y los desplazamientos internos en la

planta.

1.3. Planteamiento del Problema

En el sector de las artes graficas, la eficiencia operativa y la dptima utilizacién de los
recursos son elementos cruciales para el desarrollo sostenible de las empresas. En este
contexto, LB Studio Gréfico, un taller especializado que inicié sus operaciones en el afio
2012, se enfrenta a desafios significativos vinculados a la gestion y disposicion del espacio

fisico en sus instalacicnes.

A pesar del crecimiento experimentado a lo largo de los afios en términos de
diversificacion de productos y adquisicion de nuevas maquinarias, la empresa ha abordado la
disposicion del espacio de manera improvisada, guiandose por la premisa de "que quepa la
maquina en el espacio”. Esta falta de planificacion estratégica ha generado una distribucién
ineficiente de las areas de produccion, dando lugar a problemas tales como traslados

operacionales extensos entre maquinas y/o espacios de trabajo.

Entre las posibles causas identificadas se encuentra la carencia de un orden logico en
la distribucion de las areas de produccién, asi como el tamafio no planificado de dichas areas.
La existencia de un Unico pasillo ha creado la necesidad de que ¢l personal se desplace de drea
en area, perturbando el flujo de trabajo y generando obstaculos para otros colaboradores. La

falta de planificacion en la disposicion de areas de almacenamiento para la materia prima y
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productos terminados ha llevado a situaciones en las que estos elementos se encuentran en

lugares inapropiados, afectando la realizacién oportuna de los procesos.

Un desafio adicional se presenta con la inclusion planeada del taller textil, actualmente
ubicado en un local externo. La estructura actual del taller grafico no permite una integracion
eficiente debido a la distribucién existente, afectando la comunicacion e imspeccion del taller

textil, que enfrenta dificultades derivadas de la distancia fisica.

Las areas de trabajo no sélo contienen materiales mal ubicados y desperdicios, sino
también maquinarias averiadas durante periodos de tiempo prolongados. Esta situacion
constituye un obstadculo para los empleados, quienes deben dedicar tiempo valioso a la
limpieza y organizacién de los espacios de trabajo, asi como a la busqueda de materia prima

almacenada incorrectamente.

Dada la complejidad de estos desafios, resulta evidente la necesidad de abordar y
resolver de manera integral los problemas relacionados con la disposicion del espacio en LB

Studio Grafico.

1.4. Alcance y Limites

1.4.1. Alcance

e La propuesta busca reorganizar las dreas operativas y administrativas de la empresa,
considerando ¢l taller textil y el espacio disponible.

e El enfoque de la propuesta abarca temas sobre redistribucion de las areas y maquinas,
teniendo en consideracion las recomendaciones por parte de la Gerencia.

e La propuesta solo abarca el proceso de analisis y formulacién.
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La propuesta de redistribucion de las areas fue planificada considerando
exclusivamente los productos con mayores ventas y un elevado flujo de unidades
producidas.

Se llevara a cabo un levantamiento documental exclusivamente para recopilar
informacién detallada que servird como fundamentacion para la propuesta de mejoras

en la disposicion de espacios.

1.4.2. Limites

La implementacién de la propuesta no se considerara.

El terreno en ¢l que se ubica la empresa posee alrededor de 500 metros cuadrados.

Se debe tener en consideracién las columnas de soporte estructural o muros de carga
para el redisefio del espacio.

Los estacionamientos presentes en el terreno de la empresa no deben ser modificados
en cuanto a dimensiones.

No se realizaran andlisis para la mejora de los procesos.

No se tomaran en cuenta los procesos logisticos de la empresa.

No se abarcaran temas relacionados a la gestién de inventario, solo se abordaran
recomendaciones para la organizacion del espacio fisico propuesto como almacén.

No se llevaran a cabo evaluaciones de la capacidad de los recursos humanos; en
cambio, las arcas compartidas como el comedor, la cocina y los bafios serdn

gestionadas con un espacio que se aproxime al actual.
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1.5. Justificacion

La distribucién de planta se define como la organizacion fisica de los elementos que
constituyen una Instalacion ya sea industrial o de servicios, y que esta se puede aplicar tanto
en una proyeccion, como en una instalacion ya existente. Como objetivo tiene, hallar la
organizacion de las 4reas de trabajo y del equipo que le sea mas eficiente en costos, pero que
al mismo tiempo sea la mas segura y satisfactoria para los colaboradores de la organizacién.

{Lopez, 2019)

Al analizar el lugar, se ha podido identificar junto a la Gerencia la necesidad de
estudiar las causas de los factores que afectan la alta deficiencia en la utilizacidn de sus
espacios v la desorganizacion de los elementos que componen cada espacio de trabajo. Por lo
que, a raiz de esto se persigue obtener una propuesta que mejore el fluyjo de trabajo,
reduciendo demoras y mejorando el nivel de satisfaccion de los colaboradores en cuanto a sus
espacios de trabajo, buscando asi brindar la solucidon mas acertada a las necesidades

expresadas por la Gerencia,

1.6. Motivacion

Se tiene como principal estimulo de estudio el deseo de mejora para sus espacios que
nos externa la empresa, donde buscan mejorar su estructura fisica y asi mismo reducir los
tiempos necesarlos para los transportes que se deben de realizar para llevar un matenal o pieza

de una estacion a otra.

La busqueda de soluciones para este desafio no es simplemente una aspiracion
académica, sino un compromiso profesional en la aplicacion para un caso real de los

conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera ingenieria industrial, ya que se pretende
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emplear todas las herramientas necesarias con el objetivo de proponer ¢l plan de solucion més

efectivo para abordar el problema identificado.

1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivo General

Proponer una redistribucion de planta eficiente para optimizar el drea de produccion y

los desplazamientos realizados por los colaboradores de la empresa LB Studio Grafico.

1.7.2. Objetivos Especificos

e Realizar el levantamiento de la distribucion actual de la empresa.

o Identificar y analizar los procesos de produccion de los articulos claves para la
empresa, es decir, los que tienen un mayor impacto en cuanto a sus ganancias y
frecuencia de produccion.

e Enlistar las maquinas e inmobiliarios pertenecientes a cada area de produccion con
sus respectivas dimensiones, para determinar el espacio requerido por departamento.

e Proponer un layout con una mejor distribucién de planta, y asi obtener un flujo en los
procesos productivos mas optimo.

e Desarrollar una propuesta para la distribucion de maquinarias y herramientas para la

mejora de los recorridos de los procesos de produccion.

1.8. Antecedentes

En la actualidad, el disefio de planta significa una oportunidad de avance que contribuye

significativamente al éxito de una empresa sin importar su naturaleza, pues aumenta la

25



eficacia en la ejecucidn de las tareas. Siendo esta un punto foco a desarrollar dentro los planes
estratégicos de las organizaciones a lo largo del tiempo, los proyectos de distribucion de
planta han sido revisados previamente por distintos expertos con fines similares, por lo que se
ha indagado en distintas fuentes acerca del tema especifico, encontrando una variedad de
investigaciones que ha proporcionade informacion util, sirviendo como referencias para el

tema a desarrollar en el presente proyecto.

Mejia Garcia y Durdn Garcia (2022) en su tesis “Propuesta de redisefio del centro de
distribucidon de la empresa comercializadora A&R Electromuebles, C por A, ubicado en
Manoguayabo, Santo Domingo Oeste” estudian las principales causas de la ineficiencia en el
centro de distribucion y los procesos de A&R Electromuebles, logrando esto mediante la
recopilacion y medicion de datos histdricos y una investigacion de campo; el enfoque de la
investigacion ha sido descriptivo, donde se realiza la comparativa de un modelo tedrico con
la realidad actual en su momento, encontrando tacticas mal empleadas para el almacenaje de
sus productos lo que desencadena un nivel de aprovechamiento de recursos muy bajo, asi

también la ralentizacion de la bisqueda de mercancia para despachar.

En busqueda de un proceso optimo se propuso una mejora para las instalaciones del
Centro de Distribucion de A&R con el fin de optimizar los procesos y mejorar el desempefio,
abordando los factores que lo afectan. Se utilizan herramientas que todo ingeniero industrial
maneja, como lo son el conteo ciclico, diagrama adimensional de bloques, diagrama de
relacion de actividades, hoja de trabajo de relacion de actividades, diagrama de flujo de
procesos, entre otros. Siendo los mencionados anteriormente algunos de los que se utilizardn
en el presente trabajo de grado para analizar y solucionar la problematica que se enfrenta en

este proyecto.
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Los resultados del modelo propuesto en la tesis se mostraron positivos, se confirmé que la
ubicacion de la entrada de mercancias influia en el rendimiento del sistema, la operacion de
recogida de mercancias mejord un 24.75%, se logré asi la reduccion del tiempo debido a la

disminucion de la distancia total a recorrer.

En ese mismo orden de ideas, la investigacidon de Chagua Magro v Mg. Ramos Harada
(2021), entre todas las estudiadas, es la mas equiparable con el presente proyecto, debido al
objetivo que percibe y las metodologias implementadas; se cuenta en la empresa con una
incidencia enorme en su distribucion de planta, una variacién impredecible de los voliumenes
de produccidon, y no se tiene estandarizacion en la calidad de sus productos todo esto
afectando progresivamente las distintas dreas de la empresa San Fernando, panorama muy

parecido al que se enfrenta la empresa LB Studio Gréafico.

Con el fin de buscar la mejora en la eficacia de la produccion de pollos de engorde en
Avicola San Fernando, se ha desarrollado una sugerencia de redistribucién de la planta
teniendo en cuenta todas las areas que conforman la empresa inclusive las éreas
administrativas. Persiguiendo una finalidad semejante al de la presente y es, resolver el
problema de organizacién de la produccion. En sus resultados se mostré que la productividad
que resulta de la simulacion propuesta es buena, pero ain puede ser mejorada v, la eficiencia y
la efectividad necesitan mejorarse significativamente dado a los recursos necesarios pero

inexistentes en la empresa.

Teniendo un enfoque mas general a nivel de planteamiento, Campano Saldaiia & Tejada
Zegarra (2021) mediante su  ““Propuesta de mejora sobre ¢l redisefio de planta de una
Empresa Envasadora y Distribuidora de gas licuado del petrdleo (GLP) en la Ciudad de
Arequipa” se enfrentd el aumento en la demanda y el cierre de una de sus plantas, se

enfrentaba la necesidad de automatizar el proceso de envasado y distribucién de GLP, ya que
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se seguia utilizando la misma maquinaria que cuando iniciaron sus operaciones. Por lo que
han perseguido con su tesis la mejora y reorganizacién de la planta de la compaiiia, v han
creado sugerencias para una administracién eficaz. Los investigadores tuvieron como
enfoque, examinar las regulaciones y las practicas adecuadas relevantes al proceso o empresa
en cuestion, la creacion de un plan de mejora basado en la reestructuracién y optimizacion de
la gestion, la sugerencia de un sistema para monitorear y verificar las sugerencias de mejora, y

la evaluacidn del costo-beneficio de la propuesta de mejora.

El proyecto fue dividido en seis fases para una gestion més efectiva de la informaciodn,
investigaron técnicas para aumentar el valor del trabajo, pero era crucial tener en cuenta las
actividades que se realizan en cada fase. Las mejoras propuestas para el redisefio de la planta
resultaron en una reduccion en el tiempo de envasado de 0.98 min por balén a 0.30 min por
balén. Esto se logré mediante la implementacion de 8 llenadoras que aumentaron la capacidad
de linea de 50 balones por hora a 1,600 balones por hora, lo que representé un aumento del
18.51% de productividad. Ademas, propusieron mejoras en la gestion, incluyendo el analisis

ABC para ¢l almacenamiento, un programa de capacitacion y un diagndstico operacional.

Cadenas Ortega, Del Campo Romero, & Diaz Fontalvo (2019) al igual que el presente
proyecto, se focalizaron en el corazén de toda empresa que elabora productos: el area de
produccion. En esta entidad se presenta un panorama parecido a nuestro universo de estudio
pues, se experimenta incumplimientos en las entregas de articulos, lo que genera quejas por
parte de clientes por retrasos en la entrega de ordenes y fallas en los procesos. Ademas, se
presenta una falta de sistematizacién en los procesos, lo que impide que la empresa maximice
el uso de sus recursos y pueda identificar areas que necesitan mejoras, se presenta la mala
utilizacién de los recursos y la mala organizacion de los flujos de recursos, asi mismo,

problemas de almacenamiento y falta de espacio para los recursos y herramientas.
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A raiz de esto, se visualizd en primera instancia, hacer un diagndstico general de la
empresa a través de una lista de chequeo, diagramar las relaciones de actividad entre las areas
para establecer los criterios de cercania, proponer una alternativa de distribucion de la planta
mediante la metodologia Craft para mejorar el flujo de procesos y validar los resultados

mediante una simulacion en el software Flexsim.

Cadenas, Del Campo y Diaz realizaron una evaluacion de la situacion actual de la empresa
y se encontraron con problemas en las distintas areas, las debilidades detectadas fueron el
orden y limpieza, la estructura fisica, la organizacion de los centros de trabajo, la ubicacién de
las maquinas v herramientas, y el almacenamiento. A raiz de esto, aplicaron la metodologia
Craft para sugerir una nueva distribucion de la planta que optimice el flujo de los procesos y
redujera los costos y las distancias recorridas por los trabajadores. La simulacion de las
mejoras planteadas la realizaron con el software Flexsim donde se demostré un aumento del
4% en la eficiencia y una disminucion en los desplazamientos, el consumeo de materiales vy los

tiempos totales de ciclo.

De igual manera, Guio Tobo, Sanabria Guinea, & Vega Ledn (2018) desarrollaron un plan
de mejora con la intencion de fortalecer la eficiencia de la planta de produccidn de la
Manufacturera Growth Jean’s debido a los problemas con retrasos en la entrega de ordenes y
fallas en los procesos, lo que causa quejas de los clientes, asi también hay una falta de
sistematizacion en los procesos, lo que resulta en desperdicios de material sin control y costos
de produccion mas altos. A raiz de esto se persigue mitigar todo lo anteriormente expuesto
mediante la reduccion de los recorridos, considerando los requerimientos de espacio y
destinando areas para la circulacion. Utilizaron el método S.L.P para llevar a cabo un estudio
de cinco elementos claves para lograr una distribucion adecuada de la planta. Como resultados
encontraron que los problemas principales eran la ubicacién inadecuada de las maquinas y los

recorridos extensos, por lo que propusieron una reducciéon de los recorridos, el uso de
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carretillas manuales para transportar materiales pesados y una reduccién de los costos de
transporte; pasando de 120 metros a 70.4 metros por 10 pantalones, es decir un 58.66%

menos, aumentando asi la productividad.

En base a lo anteriormente expuesto, el método SLP (Planificacién Sistematica de
Distribuciéon) fue la técnica utilizada debido a que es el método mas popular y ampliamente
utilizado para solucionar problemas de distribucion en planta basados en criterios cualitativos,
aplicables a cualquier tipo de distribucion en planta sin importar su naturaleza. (Muther,

1974).

Dentro de este marco, Olvera Pérez, Diaz Gonzalez, Cortés Tapia, & Davila Lopez (2018)
se enfrentaron a una baja efectividad en la empresa debido a que los trabajadores no
respetaban las lineas delimitadoras, obstruyendo asi los pasillos; la disposicion de las
mdaquinas en ¢l area de produccién no se encontraban correctamente distribuidas, lo que
provocaba problemas en el manejo de materiales y generaba retrasos y pérdidas monetarias,
por lo que se utilizdo el método SLP aplicado en el Software Flexsim con el objetivo de
reorganizar los espacios, establecer las sefializaciones adecuadas y fomentar la disciplina entre
los trabajadores de una empresa de la industria de envase y embalaje; a raiz de esto
determinaron que la distribucién con la que contaba la planta de produccién tenia una
efectividad del 50%, pero con la distribucidn que propusieron se lograba aumentar hasta el
95%. Siendo esto una mejora a la calidad y una reduccién de la presion en el trabajo, sin

necesidad de horas extras.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1. Distribucion de Planta

De acuerdo con Diaz, Jarufe y Noriega (2007}, la distribucién de planta se refiere al
disefio fisico en el que los factores de produccion estan ubicados de forma beneficiosa,
satisfactoria y economica logrando asi los objetivos de la planificacion de la misma. Por lo
general, las distribuciones estan disefiadas de manera eficiente para las condiciones actuales,
pero pueden volverse inadecuadas a medida que la organizacién crece o se adapta a los

cambios internos y externos, por lo que surge la necesidad de una redistribucion.

En un ambito donde se visualizan todas las areas que involucran a una empresa que
ofrece al mercado un producto o servicio; Muther (1981) define la distribucién de planta
como la disposicion fisica de los elementos industriales, que incluyen los espacios necesarios
para el movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras
actividades o servicios, asi como el equipo de trabajo y el personal de taller. Esta disposicién

puede estar ya en practica o en propuesta.

2.1.1. Factores que afectan a la distribucion de planta

Segin Muther (1981) al momento de realizar una distribucion de planta se requiere
tener conocimiento de los diversos elementos involucrados asi como también, las
consideraciones que pueden afectar la distribucién, siendo asi necesaria la comprensién de los

procedimientos y técnicas para poder integrar cada uno de estos elementos.

Estos elementos se dividen en ocho categorias diferentes, que incluyen: el factor

material, que se refiere al disefio, la variedad, la cantidad y las operaciones necesarias junto
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con su secuencia; el factor maquinaria, que se relaciona con el equipo de produccién, las
herramientas y su uso; el factor hombre, que abarca la supervision, los servicios auxiliares y la
mano de obra directa; y el factor movimiento, que se refiere al transporte intradepartamental,
la manipulacion durante las diversas operaciones, los almacenamientos e inspecciones. Siendo

estos tres factores mencionados los mas criticos en la empresa de estudio.

Adicionalmente, se encuentra el factor espera, que incluye los almacenamientos
temporales y permanentes y las esperas; el factor servicio, que se refiere al mantenimiento, la
inspeccidn, el control de residuos, la programacién y el lanzamiento; el factor edificio, que
abarca los elementos y particularidades interiores y exteriores del edificio, asi como la
distribucion y el equipo de las instalaciones; y finalmente, el factor cambio, que se relaciona

con la versatilidad, la flexibilidad vy la expansion.

Aunque no todos los elementos afectardn la distribucion en particular que se realiza,
es importante revisarlos todos para asegurarse de no subestimar ninguna posibilidad que
pueda influir en la distribucion. De esta manera, el ingeniero podra considerar todos los pros y
contras, y tener en cuenta todos los factores relevantes en la toma de decisiones para la

distribucion en planta.

2.2. Herramientas dentro del campo de ingenieria industrial

Para poder analizar de manera mas asertiva ¢l disefio més apropiado para un espacio
fisico donde se realizan las operaciones de una empresa, es conveniente el uso de ciertas
técnicas y estudios para poder presentar una propuesta con fundamento y alto grado de

funcionalidad.

Dentro de los métodos, técnicas y estudios necesarios se puntualizan los siguientes:
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2.2.1. Diagrama de Flujo

Representacion visual de todas las actividades que se llevan a cabo durante un proceso
productivo. Dentro del tipo de actividades que se pueden representar estin las operaciones,
ingpecciones, almacenamientos, transportes y demoras, ademas, se les coloca la informacion
de cada actividad realizada y en el caso de los transportes pues la distancia recorrida. (Rojas

Rodriguez, 1996, p. 30)

2.2.2. Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa, también conocido como el diagrama de causa y efecto, es
una herramienta efectiva para identificar y analizar problemas dentro de una empresa. Su
objetivo es ayudar a los profesionales a comprender las causas subyacentes de los problemas y
encontrar soluciones eficaces. Esto ayuda a visualizar las relaciones entre las diferentes causas

potenciales y proporciona una representacion grafica clara del problema. (Indeed.com, 2022)

2.2.3. Diagrama de Relacién de Actividades

Es un diagrama que sirve para mostrar las conexiones entre los distintos
departamentos, oficinas o areas de servicio, mostrando asi cémo estan relacionados entre
ellos. En este se implementa un sistema de codigos de cercania para indicar la importancia de

cada una de las relaciones. (Meyers y Stephens, 2006, p. 181)

2.2.4. Diagrama de Adimensional de Bloques

Esta es la primera propuesta de distribucién v, el resultado grafico de la relacion de
actividades y la hoja de trabajo de dicha relacion. Aunque esta distribucion es adimensional,

servird como base para crear la distribucion maestra. Una vez que se establece el tamaifio de
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cada departamento, oficina ¢ instalacion de apoyo, se asignard espacio para cada actividad

mediante la distribucion del diagrama adimensional. (Meyers y Stephens, 2006, p. 185)

2.2.5. Diagrama de Spaghetti

En este se plasman los movimientos del operador para realizar sus tareas y son utiles
para identificar oportunidades de mejora en el layout de un area. Al analizar el diagrama, se
pueden identificar los flujos de movimiento de los empleados y las dreas que necesitan
mejorar, asi como las soluciones para reducir actividades que no agregan valor. (Labach,

2010)

2.2.6. Diagrama de Recorrido

Es un esquema detallado a escala que refleja la distribucion de areas de trabajo,
maquinarias y otros elementos relevantes. La relevancia de este diagrama se basa en analizar
la configuracién actual al procurar la ejecucion de procesos o actividades con un

desplazamiento reducido. (Diaz Valladares, 2012)

2.2.7. Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una representacion grafica de barras disefiada para analizar
datos categdricos. Su proposito principal es identificar los problemas cruciales y sus causas
principales. Este diagrama se basa en el principio de Pareto, también conocido como "Ley
80-20" o "Pocos vitales, muchos triviales”. Este principio sostiene que un pequefio niumero de
clementos (20%) contribuye significativamente a la mayoria del efecto (80%), mientras que el
resto tiene un impacto minimo en el efecto total. (Rodriguez, Martinez, Espinosa, Reyes &

Reyes, 1999)
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2.2.8. Metodologia SL.P

Sus siglas en inglés Systematic Layout Planning, esta es ampliamente utilizada en la
resolucion de problemas de distribucion en planta, mediante una serie de fases y técnicas que
posibilitan detectar, evaluar y representar graficamente todos los componentes que participan
en la implementacion de la propuesta, asi como las conexiones que existen entre ellos. Es
adecuada para disefiar diversas distribuciones en planta, tanto nuevas como existentes.

(Muther, 1974)

2.2.9. Los “5 ;Por qué?’

Los "5 por qué" es una herramienta que implica comenzar con la situacién
problematica y preguntarse repetidamente “; Por qué podria haber sucedido esto?” Con cada
respuesta, se formula una nueva pregunta ";Por qué?” sucesiva, permitiendo retroceder en las
causas y finalmente identificar la causa raiz del problema. Es una metodologia que busca

descubrir la verdadera causa subyacente del problema. (De CEO’s, 2021)

2.2.10. Las 58

Esta metodologia facilita la creacion de un plan organizado para preservar de manera

constante la clasificacion, el orden y la limpieza. (Briozzo, 2016)

e Seiri: Organizacion/Clasificacion. Implica mantener en el area de trabajo solo lo
esencial para llevar a cabo las tareas, eliminando elementos innecesarios.

e Seciton: Organizacién. Implica mantener los equipos facilmente accesibles, asignando
un lugar especifico para cada elemento.

e Seiso: Limpieza. Consiste en mantener limpios los lugares de trabajo, instrumentos y

equipos, identificando las fuentes de suciedad.
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o Seciketsu: Estandarizacion de la limpieza. Implica mantener y mejorar los logros
alcanzados mediante operaciones estandarizadas.
e Shitsuke: Autodisciplina. Se refiere a convertir en habito el cumplimiento de normas

y estndares para mantener ¢l lugar de trabajo impecable.

2.2.11. Matriz de Riesgo

Es una herramienta que posibilita realizar un inventario, analisis y valoracion de los
riesgos de manera organizada y sistemdatica de una problemética o entorno. (Portillo Quetglas

& Chavez Solis, 2018)

2.2.12. Método de Guerchet

El método de Guerchet se utiliza para determinar los espacios fisicos requeridos por
las maquinas. Este calculo considera el nimero total de maquinas o equipos en juego.

(Método De Guerchet - Distribucion De Planta, n.d.)

2.3. Conceptos téenicos. Industria Grafica
El mundo publicitario es un ambito muy amplio, para poder producir los articulos
publicitarios requeridos por una persona o empresa es utilizada la industria grafica, esta se
puede definir como "un sector que se dedica a la produccién y manipulacion de imagenes vy
textos mediante procesos mecanicos o electrénicos para su impresion en papel u otros

soportes” (Lopez, 2017, p. 12).
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2.3.1. Impresion

Este es el corazdn de toda empresa de grafica pues "es la técnica de transferencia de
imagenes a un soporte se realiza mediante la aplicacion de tintas, toners o pigmentos por

medios mecanicos o digitales” (Garcia, 2019, p. 23).

2.3.1.1. Etapas de Impresion

Segin Cabezas Reinoso, Reinoso Marin, y Rodriguez Avalos (2018} la impresion es
un proceso que consta de tres etapas; preprensa, prensa y postprensa. Cabe destacar que, estd
es la agrupacion a nivel macro y de forma general de los procesos que envuelve el mundo de
impresion, pues de manera general, todo tipo de metodologia de impresion debe seguir estas

tres fases como buena practica.

En la etapa de preprensa, se prepara el disefio de impresion y se genera un archivo
digital que se utilizara en la siguiente etapa. Esta etapa también incluye la seleccion de

materiales y la preparacion de las placas de impresion.

En la etapa de prensa, se lleva a cabo la impresion propiamente dicha. Se utilizan
diferentes tipos de impresoras, como las offset, digitales o de serigrafia, segin las necesidades

del trabajo. También se realiza el control de calidad y se lleva a cabo la verificacion del color.

Por ultimo, en la efapa de positprensa, se realizan los acabados finales en los productos
impresos, como el corte, el plegado, el encolado, la encuadernacion, entre otros. También se

lleva a cabo la inspeccidn final de calidad antes de la entrega del producto final al cliente.

2.3.1.2. Impresora Digital
Es un dispositivo que utiliza tecnologia de impresién sin contacto directo con el

soporte de impresién, como papel u otros materiales. En la impresion digital, la imagen se
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produce directamente desde un archivo digital, sin necesidad de crear planchas u otras formas

fisicas de impresion. (ProPrintweb, s. )

2.3.1.3. Plotter de Impresion

En la industria grafica, es una impresora de gran formato utilizada para imprimir
graficos en grandes dimensiones, como carteles, pancartas, planos de construccion y otros

materiales visuales. {Yandun Gonzélez y Yandin Gonzalez, 2013, p. 33)

2.3.1.4. Impresora de Sublimacién

Esta es una impresora de inyeccion de tintas especiales utilizadas para transferir
imagenes de alta calidad a diversos materiales, tales como papel, tela, metal, cerdmica y otros
materiales que han sido tratados con una capa especial para la sublimacién. Las tintas de
sublimacién se convierten en gas cuando se calientan y penetran en las fibras de los materiales
que se estan imprimiendo, creando imagenes duraderas y de alta calidad con colores vibrantes

y precisos. (Cadena, n.d., p. 5)

2.3.2. Miaquinas de Corte

Son dispositivos disefiados para cortar materiales con precision y eficiencia. Estas
maquinas utilizan diversas herramientas de corte, como cuchillas, sierras, laseres o chorros de
agua, para cortar materiales como papel, cartén, cuero, tela, plastico, madera, metal y otros

materiales.
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2.3.2.1. Guillotinas

Son maquinas disefiadas para cortar grandes cantidades de papel de manera rapida y
precisa. Estas maquinas utilizan una cuchilla afilada que se desliza a lo largo de una barra

metalica, ¢jerciendo presion sobre el papel y cortandolo con precision. (Piqué Ardanuy, 1984)

2.3.2.1.1. Tamanos de Guillotinas

Segin Guillotinas | Blog arkiplot.com (2016} existen diferentes tipos de guillotinas,
desde modelos de escritorio hasta guillotinas industriales de gran tamafio. La eleccion del

tamafio adecuado dependera del tipo de trabajo que se vaya a realizar.

Algunos términos comunes que se utilizan para describir los tamaiios de guillotinas:

e Longitud de corte: se refiere a la distancia desde la cuchilla hasta el tope posterior de
la guillotina. La longitud de corte puede variar desde unas pocas pulgadas hasta varios
pies.

e Ancho de corte: se refiere a la anchura maxima del material que puede cortarse con la
guillotina. El ancho de corte puede variar desde unas pocas pulgadas hasta varias
yardas.

o Capacidad de corte: se refiere a la cantidad mdxima de matenal que puede cortarse a la
vez. La capacidad de corte puede variar desde unas pocas hojas hasta varios centenares

de hojas.

2.3.2.2. Plotter de Corte

Es un dispositivo que se utiliza para cortar materiales de forma precisa, como vinilo,
papel, carton, tela y otros materiales similares. Este es similar a una impresora, pero en lugar

de imprimir, corta el material en la forma deseada, se conecta a un ordenador que tiene
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instalado un software de disefio grafico, y el usuario utiliza este software para crear la forma o
disefio que se desea cortar. Una vez que se ha creado el disefio, se envia al plotter de corte,

que lo corta en el material seleccionado. (Esparza Vela y Esparza Vela, 2010, p. 29)

2.3.2.3. Router de corte

También conocido como router CNC, es una maquina que se utiliza para cortar y dar
forma a materiales como la madera, el plastico, el metal y otros materiales similares. El router
de corte se controla mediante un ordenador y utiliza una herramienta de corte giratoria para
cortar y dar forma a los materiales. Pueden ser controlados manualmente o mediante
programas de software de disefio asistido por ordenador (CAD) vy fabricacion asistida por
ordenador (CAM), que permiten al usuario crear disefios y patrones precisos que se pueden

cortar automaticamente utilizando la maquina. (El roble, n.d.)

2.3.2.4. Maquina de Laser

Es un dispositivo que utiliza un rayo de luz altamente concentrado y dirigido para
cortar, grabar o marcar materiales diversos. La maquina de laser utiliza un tubo de laser que
produce un haz de luz coherente y altamente enfocado que puede ser dirigido por medio de

espejos v lentes hacia el material que se desea cortar o grabar. (Fernandez, 2022)

2.3.3. Laminado

El laminado en la industria grafica es un proceso que consiste en aplicar una capa de
pelicula transparente sobre una impresién para protegerla y mejorar su apariencia. La lamina
se adhiere al sustrato impreso mediante calor y/o presion para crear una superficie resistente al

agua, al desgaste y a la decoloracion. Este proceso protege el material impreso de raspaduras,
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manchas y otros dafios, ademas de mejorar su aspecto y hacer que los colores sean mas

vibrantes.

2.3.3.1. Tipos de Laminados

En la industria grafica, existen varios tipos de laminado que se pueden utilizar
dependiendo del tipo de material impreso vy el resultado final deseado. Algunos de los tipos de

laminado més comunes dentro de la operatividad en LB Studio Gréafico son:

e Laminado brillante: Proporciona un acabado brillante y resalta los colores,
haciéndolos mas vibrantes. También es resistente al agua y a la decoloracion.

e Laminado mate: Proporciona un acabado mate, sin brillo v reduce el efecto de la
reflexion de la luz sobre el material. También es resistente al agua y a la decoloracion.

e Laminado metalizado: Proporciona un acabado brillante y metalico, creando un efecto
visual v de bnllo unico. También puede ser utilizado para afiadir seguridad vy
proteccion a los documentos, como pasaportes y tarjetas de crédito.

e Laminado térmico: Utiliza calor para unir la lamina al material impreso, creando un
acabado resistente y duradero.

e Laminado en frio: Utiliza adhesivos para unir la lamina al material impreso, sin
necesidad de utilizar calor. Este proceso se utiliza a menudo en etiquetas o materiales

de naturaleza adhesiva.

2.3.3.2. Laminadora

Una laminadora en la industria grafica es una maquina que se utiliza para unir dos o
mas capas de material utilizando un adhesivo. La laminadora puede trabajar con diversos

materiales como papel, carton, plastico, metalizado, entre otros, y se utiliza para producir
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diferentes productos como etiquetas, envases, tarjetas, folletos, entre otros. (Laminadoras de

Papel de Uso Profesional para Artes Graficas, s. f.)

2.3.4. Terminacion

Es el término més comun para referirse a la postprensa en ¢l mundo de los impresos
publicitarios, este es el proceso final de produccion que se lleva a cabo después de la
impresiéon para dar un acabado especial al producto impreso. La terminacién puede incluir
diferentes técnicas y procesos que se utilizan para agregar valor y mejorar la apariencia y

funcionalidad del producto final.

2.4. Requisitos Legales

2.4.1. Resolucion 85-2009 - Planeamiento Urbano

La Resolucidn 85-2009 sobre Planeamiento Urbano es un documento oficial emitido
por la Alcaldia del Distrito Nacional de la Republica Dominicana. El Ayuntamiento del
Distrito Nacional (2009) en esta resolucidn establece regulaciones y lineamientos en el dmbito
del planeamiento urbano, con el fin de ordenar el desarrollo de las zonas urbanas y garantizar
un crecimiento planificado y sostenible de la ciudad. Entre los aspectos que aborda, se
encuentran las normativas relacionadas con la distribucién de espacios, el uso del suelo, la
localizacion de infraestructuras y servicios, asi como otros aspectos relevantes para la

planificacion y el desarrollo urbano.
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CAPITULO III: MARCO METODOLOGICO

3.1. Diseiio de Investigacion

La investigacion requiere de distintos métodos a desarrollar para resolver los retos

trazados en este estudio. Se ha establecido que:

El disefio de la investigacién es de caracter cuantitativo puesto que se realiza el estudio
para aportar evidencias respecto a las directrices del proyecto, v a la vez no experimental ya
que lo que se realiza es la observacion de la cotidianidad de la empresa en su contexto natural,
para posteriormente analizar las informaciones levantadas, y construir la realidad de la

empresa. (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado & Baptista Lucio, 2014, p. 129-152)

En el estudio se combinaran las técnicas metodologicas de una investigacion
descriptiva y aplicada. La investigacion descriptiva se enfoca en recopilar informacion sin
alterar el entorno, simplemente observando y describiendo lo que se encuentra en su ambiente
natural, y puede incluir algunos elementos cuantitativos. La investigacion aplicada, por otro
lado, tiene como objetivo conocer para actuar, construir y modificar; lo cual serd de ayuda

para identificar la problematica de una manera mas clara.

3.2. Técnicas de investigacion

Dentro de las técnicas a aplicar para recolectar informacion esta:

Entrevista. Es una forma de tener interacciéon directa con los involucrados en la labor

de la empresa a fin de recolectar datos para la indagacion, mediante un conjunto de preguntas.

Observacion. Mediante esta técnica, se recopila los datos a través de lo captado

visualmente y posteriormente, ser plasmado en apuntes ¢ el esquema planificado.
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Analisis documental. A través de los datos de la empresa se obtendran informaciones

que enriqueceran la investigacion.

3.3. Instrumentos y procedimientos para la recoleccion de datos

Los recursos a utilizar para la recoleccién de datos seran los siguientes:

Computadora y sus unidades de almacenaje. Se consultara las informaciones de las
computadoras de la empresa, a fin de obtener datos sobre las maquinas, flujo de érdenes de

produccion, etc.
Diario de campo. Registrar los datos visualizados de manera escrita.
Fotografias. Para fines de obtener una vista de las distribuciones fisicas de la empresa.

Libreta de notas. Con el fin de tener apuntes de las sesiones de entrevistas realizadas

a los distintos colaboradores de LB Studio Grafico.

3.4. Localizacion: delimitacion en tiempo y espacio

Propuesta para la redistribucion de planta v mejora de las dreas de produccién en la

empresa LB Studio Grafico, ubicada en Santo Domingo D.N., Repiblica Dominicana.

3.5. Universo y muestra

3.5.1. Universo

La Poblacion Universo de estudio estd compuesta por los elementos directamente

afectados o involucrados en los procesos operativos de la empresa.
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Esta cuenta con catorce (14) colaboradores en el 4rea de produccién, incorporando al
CEOQO, encargado de tomar decisiones vitales para dicha area. La poblacion de estudio asciende

a quince (15) colaboradores en total.

3.5.2. Muestra

En esta investigacion se emplearda una muestra no probabilistica, la decisidon se
fundamenta en la naturaleza rotativa de las funciones del personal de produccion. Dado que
sus responsabilidades no estan vinculadas a un departamento especifico, sino que varian
segun la orden de trabajo, es por esto que, la seleccion de elementos basada en la probabilidad

no aseguraria representar toda la diversidad de tareas y experiencias que aborda el personal.

Tal como explican Hernandez Sampieri, Fernandez Collado & Baptista Lucio (2014),
la eleccidn de una muestra no probabilistica, de tipo deliberada, se justifica por la necesidad
de capturar de manera mas precisa las particularidades y variaciones, para este caso, en las
funciones de los colaboradores de produccion. La decision de seleccion no es aleatoria, sino
que se guia por el factor anteriormente mencionado, esto asegura que la muestra refleje de
manera mas fiel la diversidad de situaciones que enfrenta el personal de produccidon en su

dinamico entorno laboral, alineandose asi con la esencia y objetivos de la investigacion.

3.6. Procedimientos de analisis y medicion de datos

Andlisis documental. Recolectar y analizar la realidad actual de la distribucion de la

empresa vy los procesos que se llevan a cabo en el area de produccion.
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Con la gama de productos ideales para las promociones de nuestros clientes.

4.3.3. Valores

e Honestidad

e (Calidad

e Responsabilidad
e Pasion

e Trabajo en equipo
e Rapidez

e Puntualidad

4.4. Estructura Interna de la empresa

La empresa cuenta con dieciocho (18) empleados, donde cuatro (04) colaboradores
pertenecen al area administrativa y catorce (14) al area de produccion. El area de Taller Textil
no ha sido considerada como parte de la estructura organizacional mostrada en la ilustracién

3, puesto que el taller grafico y el textil pertenecen a unidades de negocios diferentes.

Para obtener una mayor eficiencia con el personal actual y la demanda, la empresa

emplea un esquema interno de tipo matricial.

En este tipo de organigrama, tal como lo expresan Minsal & Pérez (2007) un individuo
puede tener un lider directo en su departamento funcional, pero también puede laborar en
diferentes equipos de trabajo, donde se le asigna un lider o supervisor especifico para cada
uno de ellos. Esto permite que una persona brinde apoyo a varios departamentos al mismo

tiempo.
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Calendario

N/A

Carnets Carnets, Gafetes

Carpeta N/A

Collarin Collarin, Colgante, Tags

Countertop N/A

Dangler N/A

Editorial grapado Catalogo, Cuademo, Dossier, Recetarios, Revista

Editorial pegado Boletin, Folleto, Formulario, Guia, Libro, Manual, Memoria

Editorial espiral

Agenda, Libreta

Entablados Recibos, Talonarios
Etiquetas Etiquetas, Label, Sticker
Exhibidores de piso Display, Exhibidor
Gorras N/A

Hablador N/A

Impresos Digitales

Caratula, Ficha, Flyers, Fotografia, Impresion, Afiche, Tarjeta de
Presentacion, Tarjeta de regalos, Marcadores, Papel Timbrado, Portada,
Postal, Poster, Recordatorio, Separador de libro, Tarjeta, Tarjeta de
Cumpleafios, Tarjeta de Invitacion, Tarjeta Navidad, Volante

Letreros (troquelados)

Letras Cortadas, letreros con formas irregulares

Letreros convencionales | N/A

Menn N/A

Mupies N/A

Packing Packing, Cajas, Empaques
Ralladito N/A

Rompetrafico N/A

Sobres Sobre, Sobre carta, Sobre Manila

Sublimacién de bolsos

Bolsa, Bolso, Bulto, Funda

Sublimacion cilindros

Taza, Termo, Vaso térmico

Sublimaci16n textil

Bandas, Chaleco, Hoodie, Lanyard, Mascarilla, Mochila, Mouse Pad,
Paraguas, Polo Shirt, Polos, T-Shirt, Toalla
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Table Tent N/A

Vinyl Impreso N/A

Fuente: Elaboracion propia.

4.8.2. Analisis de la Demanda

La empresa se ha caracterizado por ofrecer soluciones a todos los requerimientos
propuestos por sus clientes, dando a lugar la produccion variada de productos. Debido a la
cantidad de estos (agrupados anteriormente) se realizé la ponderacién de tomar como punto
de partida para el estudio de los procesos de produccion aquellos productos que significan
mayor ganancia monetaria (a raiz de los reportes compartidos, solo tomando en cuenta el

precio de venta, no las ganancias netas) a la empresa.

La seleccion de los productos mas vendidos desempefia un papel crucial a considerar
al momento de plantear la redistribucion del espacio de la empresa. Para esto es necesario

analizar la demanda, con el fin de obtener una selecciéon lo mas acertada posible.

Segin lo conversado con los colaboradores y la directiva de la empresa, el desempefio
productivo del taller experimentd un descenso durante el periodo comprendido entre finales
de 2020 e inicios del 2021, como consecuencia del COVID-19. Tanto al taller como a nivel
global, las restricciones implementadas con el proposito de mitigar la propagacion del virus,
Junto con las interrupciones laborales, fueron factores determinantes que incidieron de manera
negativa en la produccidon. La empresa subsistio con la produccion de articulos personalizados
para fines del distanciamiento social, tales como mascarillas, etiquetas para frascos de

sanitizantes, stickers de piso para el distanciamiento, entre otros.
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esto en cuenta, se considera que la demanda en su contexto normal tiende al alza comparando

el periodo 2020-2021 y 2022-2023 se presenta un incremento del 6.13%.

4.8.3. Productos mas vendidos

Para tener un analisis mas provechoso se seleccionaron los productos més vendidos y

de mayor demanda para realizar el andlisis de los procesos de produccion.

La priorizacién de los productos mas vendidos permite centrar ¢l analisis en las dreas
de produccidon que tienen un impacto econémico significativo. Al seleccionar los productos
que generan la mayor demanda, se opta por una perspectiva centrada en el cliente y en el

mercado.

Debido a ciertos aspectos internos de manejo de la informacion, solo se logré acceder
a un informe integral que abarca datos generales anuales por producto (como la cantidad, el
precio de venta y el importe total a pagar), para el periodo comprendido entre junio de 2020 y
mayo de 2022. A partir de junio de 2022 hasta mayo de 2023, se pudo obtener informacion
adicional y més especifica, como la cantidad de Ordenes de produccidon generadas por
producto. Es debido a esto que, se utilizaron los tres afios de informacion para seleccionar los
productos con mayores ventas, y en base al afio comprendido entre junio 2022 y mayo 2023
para seleccionar los productos que presentan un flujo de 6rdenes de produccioén (sin presentar

una nula demanda en ninguno de los meses de ese periodo).

Es bueno resaltar que, debido a la variabilidad del proceso de produccion para los
productos BTL, estos no fueron tomados en cuenta en la ponderacion de los productos a

seleccionar para analizar directamente.
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Area de Impresion Digital 3.59 529 18.99
Deposito Insumos Digital 3.88 1.3 5.04
Area de Terminacién Digital (A) 5.62 428 24.05
Area de Terminacién Digital (B) 3.34 5.67 18.94
Comedor 3.88 3.79 14.71
Area de Sublimacion 243 3.16 7.68
Area de Plotteo 4.22 3.8 16.04
Area de Maquina UV 3.8 3.8 14.44
Area de Corte CNC 433 3.06 13.25
Area de Terminacién de productos a Gran Formato 11.85 567 67.19
Almacén de Insumos varios*** — — 14.61
Area de Entrega Productos Gran Formato*** 26.39 2.91 29.30
Zona Parqueo 16.31 5.7 92.97
Zona vehiculos de carga 342 1297 4436
Lavamano-Espacio de bomba de agua 0.55 2.53 1.39
Pasillo*** — — 13.40

Fuente: Elaboracion propia.

Las areas identificadas con tres asteriscos (***) son aquellas cuyo perimetro utilizado
forma una figura distinta a un cuadrado o rectdngulo, para el céalculo de dichas areas se
segmentan las areas en cuadrados o rectangulos (el caso que aplique) v se procede a sumar

dichas éareas para tener el area total del area.












4.10. Manejo de Materia Prima

La organizacion enfrenta desafios sustanciales en la gestion de sus recursos y control
de inventario. En concreto, la empresa no cuenta con un almacén estructurade ni con un
sistema formal de control de inventario. En lugar de disponer de un sistema organizado,
utilizan unicamente dos areas fisicas designadas para el almacenamiento de materiales, y el

resto de los materiales se colocan en espacios aleatorios sin una planificacién clara.

Ademas, se carece de un manejo sistemdatico de la materia prima, y la cantidad de

material en existencia se determina inicamente mediante conteos fisicos cuando se requiere.

4.11. Descripcion de los Procesos de Produccién Actuales

El taller carece de documentacion formal para sus procesos operativos. Este hallazgo
implica que los colaboradores llevan a cabo las actividades operativas basandose
principalmente en su experiencia y criterio personal, en lugar de seguir procedimientos
estandarizados y bien definidos, esto da a lugar a inconsistencias en la gjecucion de tareas, y

variaciones no deseadas en la calidad del producto.

4.11.1. Fases Generales de la Produccion en las Artes Graficas

Las fases generales de la produccion en las artes graficas, que abarcan la pre-prensa,
prensa y post-prensa, representan un conjunto integral de procesos que transforman conceptos
creativos en productos graficos finales. Estas fases representan un marco esencial

independientemente de la diversidad de productos que pueda manejar el taller grafico.
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Es bueno destacar que, dentro de los productos seleccionados y de manera general, la
produccién de muestras se lleva a cabo exclusivamente cuando los clientes lo solicitan,
escenario que es muy poco frecuente. El escenario regular es que, la empresa es subcontratada

y el taller que solicita el servicio necesita enviar dichas muestras a sus propios clientes.

Para los procesos de produccion en la empresa actualmente, quien gestiona y confirma
que haya material para realizar la orden de produccidn es el encargado del departamento al
que pertenezca dicha orden. Dicho encargado, notifica a la Asistente Administrativa de la falta
de materia prima para poder realizar la orden. Una vez se realiza la compra y se recibe el
material (dicho proceso varia y no tiene un orden fijo o serie de pasos para realizarse), se

inicia el proceso de produccion para la orden en espera.

En los diagramas se observara la relacidn entre departamentos y los roles que juegan

durante el proceso.

4.11.2.1. Proceso de Elaboracion de Muestra de Editorial Pegado

En el proceso de produccion de una Muestra de un Editorial con acabado de Pegado,
todo comienza en el departamento de impresion digital. Primero, se prepara el material para la
portada, se lleva a la impresora digital y se ajustan los parametros de impresion. Después de

alcanzar la temperatura adecuada, se imprime la muestra a color de la portada.

La muestra de la portada pasa a la laminadora, donde se lamina y se realizan los cortes

necesarios. Luego, se inspecciona el color.
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Una vez encuademados todos los editoriales, se verifica que el espiral encaje
adecuadamente con la portada y el interior de cada uno. Se cuentan y empacan en cajas, que
se trasladan al area de despacho. Se notifica a la Asistente Administrativa para los tramites

necesarlos.

Finalmente, los interiores y las portadas se llevan a la mesa de trabajo de terminacion
digital. Se separan los interiores, se perforan y se verifica la correcta perforacion. Se toma una
bobina de espiral del almacén, se corta la cantidad necesaria y se utiliza la selladora de espiral

para cerrar adecuadamente el espiral en cada editorial.

4.11.2.7. Proceso de Elaboraciéon de Impresos

El proceso de Elaboracion de Ordenes de produccién de Impresos Digitales inicia con
la eleccién del material adecuado segun las especificaciones de la orden. El material
seleccionado se toma del deposito de impresion digital y se abanica para garantizar su optima

condicidn,

Posteriormente, el material se coloca en la impresora digital, ajustando los parametros
de impresion necesarios. Se espera a que la impresora alcance la temperatura adecuada antes
de imprimir la muestra de color, que luego se traslada a la laminadora para aplicar el laminado

especificado en la orden de produccion.
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En la tabla 30, durante el proceso de elaboracion de los Impresos, se recorren unos
43.48 metros, donde 38.51 metros son de traslados interdepartamentales para ir de una

maquina a otra, lo cual equivale a un 89%.

En otro orden la tabla 31, durante el proceso de elaboracion de las Etiquetas, se
recorren unos 55.35 metros, donde 50.38 metros son de traslados interdepartamentales para ir

de una maquina a otra, lo cual equivale a un 91%.

4.13. Traslado de Colaborador por Proceso

Para el analisis especifico de los entrecruzamientos de las trayectorias, las repeticiones

de estas, y para obtener una vista objetiva de las areas que requieren estar proximas.
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En cuanto a la disposicion de las maquinas, se observa que estan distribuidas en
diferentes lugares, generando un problema adicional relacionado al traslado a través de la
empresa. Ademds, se evidencia junto con la tabla de flujo mostrada anteriormente, la pérdida
de tiempo al transportar los materiales hacia el area de terminacion digital ubicada en la
esquina superior derecha del espacio de la empresa, y la considerable distancia que deben

IeCoITEr.

La disposicion actual de las dreas de impresion y terminacion digital, junto con sus
accesos, dificulta la eficiencia del personal al realizar tareas especificas en estas areas. Esto se
debe a los desplazamientos necesarios para acceder a una maquina ubicada en una de las
areas, lo que afecta la productividad al tener que trasladarse repetidamente de una seccién a

otra. Sucede el mismo caso al momento de realizar una orden de produccion de etiquetas.

4.14. Entrevista al Personal Operativo
4.14.1. Entrevista sobre Distribucion de Planta: Supervisor de

Terminacion Digital

a. ;Podrias describir brevemente tu rol actnal en la empresa?

“Me encargo de asignar el personal que va a realizar ciertas tareas cuando recibo
una orden de produccion. En la mayoria de los casos, calibro la pegadora (maquina de
pegado), realizo los cortes de mayoria de trabajos del area de terminacion digital y realizo
las muestras cuando Edgar (prensista) no puede realizarlas. Reviso las muestras cuando las

realiza otra persona.”

b. ;Cuinto tiempo has estado trabajando aqui? ;Has notado cambios significativos

en la distribucion de planta durante tu tiempo en la empresa?
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“Ingresé a la empresa el avio 2016, luego renuncié en el aiio 2019, Me incorporé
nuevamente a la empresa en el afio 2021. La empresa inicié en un local mds pequefio, que no
contaba con una division de dreas realmente, sencillamente las maquinarias estaban

ubicadas y dependiendo del trabajo v quien supiera utilizar el equipo se asignaba el trabajo.

Luego, la empresa se mudo al local actual, y si hubo un intento de dividir las areas,
pero al irse comprando otras maquinarias, se fue haciendo rejuego en donde colocarlas y eso

no quedo al final tan definido.”

¢. ;Como describirias la distribuciéon de planta en la empresa desde tu perspectiva?

“Al no ser una empresa extremadamente grande, los recorridos no son tan
kilométricos, pero cuando se tiene mucho trabajo si se da muchas vueltas, y si se siente las
distancias entre maquinas. Ademas de que, no se tiene un espacio para colocar los trabajos
que no estdn terminados, los que se terminaron y los materiales para impresion (materia
prima), eso si afecta al departamento de Terminacion Digital porque las mesas que deberian
ser para trabajar o ir colocando productos que se estan trabajando, se utiliza para colocar

material o trabajos en pausa.”

d. ;Has observado o experimentado algin problema especifico relacionado con la

distribucion de planta en tu drea de trabajo?

“Con respecto a las mdquinas, las areas donde se encuentran las guillotinas
(pertenecen al area de Terminacion Digital), presentan un alto congestionamiento de
personas para utilizarla y es un problema por los desperdicios que resultan del proceso de

corte.

Ademas, el area con mds flujo de personas es el espacio de Terminacion Digital puesto

que para poder acceder al area de Impresion Digital se debe transitar ese espacio. Otra cosa,
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es que hay instrumentos ubicados en las mesas de trabajos de Terminacién Digital que en
ocasiones la necesitan otras dreas, lo cual provoca un alto flujo de personal en las ocasiones

donde hay una gran demanda de trabajo.”

e. En términos de distribucion de planta, ;cémo colabora tn departamento con

otros? ;Hay desafios en la comunicacién y la coordinacién interdepartamental?

“El grea de Plotteo y el espacio de Terminacion de Gran Formato requieren de mucha
comunicacion, asi como también el drea de Impresion Digital, Troquelado y Terminacion
Digital. El area de Impresion Digital tiene una gran interaccion con el area de Troquelado
debido a la produccion de etiquetas, para el caso de otros productos promocionales, la

Impresion Digital requiere estar cerca con el area de Terminacion.

La falta de comunicacion suele suceder al momento de recibir la Orden de
Produccion, debido a que, suele tener informaciones erroneas, y siempre se debe ir a

confirmar la terminacion que solicito el cliente con la Asistente Administrativa.

Para ir de un drea a otra se debe pasar en algunos casos por un drea completa porque

al ser antes una casa el local, no cuenta con muchos pasitlos.”

4.14.1. Encuesta sobre aspectos de la Distribucién de Planta:

Colaboradores del Area de Produccién

A modo de profundizar algunos aspectos mencionados durante la entrevista con el
Supervisor de Terminacién Digital hemos realizado una encuesta a los colaboradores del Area
de produccion completa, exceptuando al Encargado de Transportacion/Mensajeria, siendo asi

trece (13) entrevistados.
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4.15.3. Los “5 ;Por qué?”

Luego de realizar la matriz de eliminacién de los factores levantados, en base al
analisis de estudio del panorama actual de empresa, se utilizé la herramienta de los 5 ;Por

qué?’ para obtener cudl es el origen que causa cada uno de los factores detectados.
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Disefio Porque no se Porque no se llevo a | Porque los Porque no se ha Por falta de una Propuesta de
inadecuado de las | consideraron las cabo un analisis materiales no se dedicado un espacio | planificacion Distribucién de
areas de necesidades exhaustivo de los encuentran en un organizado para adecuada de la Planta
almacenamiento especificas de tipos de materiales y | espacio especifico colocar los distribucion dptima

almacenamiento de | herramientas para el acceso a materiales de areas de trabajo

los materiales ¥ utilizados. estos. requeridos para la durante la fase de

herramientas produccion. disefio.

utilizados en el

taller.
No existe espacio | Porque no se ha Porque no se ha Porque no se ha Por comodidad y Porque enel dia a Plan de Accibén
fisico asignado considerado la identificado el realizado un analisis | falta de seguimiento | dia los materiales Metodologia 58
para desperdicios, | necesidad de un area | impacto negativo exhaustivo de los actuan de manera son colocados en
materiales especifica para que la falta de un procesos y de sus momentanea y no lugares al azar. Los
deteriorados o almacenar estos espacio designado efectos y/o planificada. desperdicios no son
innecesarios elementos, ocasiona, correlacion con otros desechados bajo una

procesos. frecuencia
planificada.

No existe espacio | Porque no se ha Porque no se Porque la Gerencia | Porque no hay un Porque la gestion no | Configuracion

fisico ambientado
para productos
terminados

asignado un area
especifica para esta
funcion,

reconoce la
importancia de tener
un espacio dedicado
para los productos
terminados.

no ha realizado
analisis estructural ni
los colaboradores lo
han notificado, suele
colocar los
productos
terminados en
espacios al azar.

proceso establecido
para recopilar
retroalimentacion
sobre las
necesidades v los
desafios operativos
del taller.

ha priorizade la
implementacion de
un sistema de
gestion de calidad y
mejora continua,

propuesta del area
de Almacén

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO V: PROPUESTA

5.1. Planteamiento de la Propuesta

Después de examinar los procesos seleccionados y la disposicion actual en la planta de
produccidon de la empresa, el analisis realizado abarcé la observacién directa de los procesos
seleccionados, entrevistas con el personal operativo y un minuciose analisis de la distribucion
de la planta. Con el objetivo de comprender en profundidad la interrelacion entre los procesos,
se identificaron posibles cuellos de botella y otros factores que afecten la operatividad de los

colaboradores.

La informacién recopilada y luego segregada con las herramientas ‘Matriz de
Eliminacion’ y ‘Los 5 jpor qué?’ proporciond una vision detallada de los desafios que definen
la situacidén actual. Este diagnostico ha sentado las bases para desarrollar propuestas de
mejora, que no solo abordan los problemas identificados, sino que también fortalecen las
areas solidas existentes en la operacion. La estrategia propuesta se orienta a crear soluciones y
proponer sugerencias que optimicen no solo la distribucion de la planta y los procesos de

producciodn, sino que también impulsen la eficiencia operativa v la calidad del producto final.
Dentro de las soluciones se encuentran:

e Matriz de Analisis de Estatus de Maquinarias. Evaluar ¢l estado de las maquinarias
de la empresa, a través de una matriz de analisis que permita identificar las
maquinarias que requieren ser reemplazadas o vendidas, con el fin de mejorar la
utilizacion de los espacios de la empresa.

e Propuesta de Distribucion de Maquinarias. Rediseiiar la disposicion fisica de las

maquinarias para optimizar el flujo de trabajo.
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e Propuesta de Distribucion de Planta. Reorganizar el disefio de la planta para
maximizar ¢l espacio disponible, mejorar la comunicacién entre areas y optimizar los
flujos de produccion.

e Plan de Accion Metodologia 5S. Con la implementacién de dicha metodologia que
en espafiol sus siglas significan: Clasificacion, Orden, Limpieza, Estandarizacion y
Sostenibilidad. Con el fin de mejorar la organizacion y el entorno de trabajo, asi como
crear conciencia de limpieza y orden.

e (Configuracion propuesta del drea de Almacén. Realizar distribucion y orden del

area de almacén facilitar la identificacién de materia prima y productos.

Ademas, de los planes de accién para la solucion de las causas raices detectadas. Se ha
identificado la necesidad de incluir el taller de confeccion textil dentro del taller grafico,
actualmente ubicado en otra localidad debido a la falta de espacio. Esta integracion permitira
una mayor sinergia entre ambas operaciones (confeccion de productos textil y sublimacién de

dichos productos).

La integracion del taller de confeccion en las instalaciones principales permitird una
mayor supervision y control directo sobre todos los aspectos de la produccion, y siendo esto

una disminucion de los riesgos de transporte que corre ¢l colaborador encargado del taller.

Actualmente, cuando se asigna una produccién para confeccién de productos textiles,
las muestras son llevadas fisicamente al taller grafico por el colaborador que labora en el taller
textil (el taller textil solo cuenta con este colaborador). Para entender la situacién presente, se

observa la tabla 34.
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5.2.1. Espacio requerido de Maquinarias

Matriz de Analisis de Estatus de Maquinarias

La empresa dispone de equipos que no estan en funcionamiento debido a largos
periodos de averia, lo que resulta en la ocupacion de espacios de almacenamiento. En algunas
situaciones, estos equipos no solo ocupan espacio, sino que también dificultan el acceso a

otros equipos almacenados en el mismo estante, generando obstdculos para su utilizacién,

Por lo que se visualiz6 realizar una lista de las maquinarias que deberian vender o
reparar debido a que tienen un largo tiempo averiadas y no son utilizadas (ver tabla 37). Para
realizar la clasificacidon de wvender o reparar se consulté con el supervisor del area
correspondiente y la Gerencia, informaciones como lo son duracién de maquina averiada,
nivel de utilizacion antes de ser averiada (del 1 a 5, siendo 5 ‘Muy utilizada’ y 1 ‘Muy poco
utilizada’). Para este inventario no se tomé en cuenta los equipos del taller textil debido a que,

todos se encuentran en funcionamiento y optimas condiciones,
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Ecnacién 3.
Férmula Caleulo de Superficie de Gravitacion

Sg=38s*n

La Superficie de Evolucién corresponde al espacio designado entre los puestos de
trabajo para facilitar los movimientos del personal, equipo, medios de transporte y la salida
del producto final. Su célculo implica el uso del factor "k", conocido como coeficiente de
evolucidn, que representa una medida ponderada de la relacién entre las alturas de los
elementos moviles y estaticos.

Ecuacion 4.
Formula Cadlculo de Superficie de Evolucion

Se = (Ss + Sg)k

Para calcular las distintas superficies es necesario determinar el factor & puesto que los
“Valores de K recomendados’ por Pierre Michel no incluye una industria de naturaleza
parecida a la industria grafica. La formula para hallar el factor k es la siguiente:

Ecuacion 5,
Formula Calculo de Facior K

h

1

2* h

2

Donde:

hl = altara promedio ponderada de los
elementos moviles

h2 = altura promedio ponderada de los
elementos estiticos

179







































estantes especificamente disefiados para organizar los productos de la empresa. Dado que la
empresa no cuenta con un sistema de gestion de inventario (actualmente la empresa coloca los
insumos y mateniales en distintas areas: Almacén de Insumos Varios, Deposito Insumos
Digital, Zona de Despacho Terminacion Gran Formato y espacios de trabajo aleatorios), el
disefio del espacio de almacenamiento se centrara en establecer secciones claras para
diferentes tipos de productos, esto debido a que la empresa no cuenta con un personal
responsable de la entrega de insumos o manejo de inventario y que los colaboradores toman
directamente los recursos necesarios para realizar su trabajo. El espacio de almacenamiento
estara dividido por medio del uso de tramernias, las cuales seran colocadas de manera
estratégica, segln la naturaleza de productos que se coloquen en ellas. Por un lado estaran las
tramerias en donde se colocardn materias primas como papeles, productos quimicos, entre
otros; y por el otro lado estaran las tramerias donde se colocaran los productos terminados.
Esta separacion se justifica con factores como la preservacion de la calidad para la materia
prima, en donde se reduciran los riesgos de contaminacion y dafios a los insumos necesarios
para la produccién; asimismo favorecerd la eficiencia en la produccidn, en donde se les
facilitard a los operadores ubicar los materiales deseados, concluyendo en una minimizacion

de los tiempos de inactividad y optimizando la productividad.

La trameria facilitard la disposicion eficiente de los insumos, proporcionando una

organizacion visual que permitira al personal acceder facilmente a los productos necesarios.

Al planificar la disposicion fisica de un almacén, el objetivo del mismo no radica en
establecer un sistema especifico de compras o suministro para el area de produccion. La
finalidad de esta disposicion es asegurar que toda la materia prima disponible en la empresa
esté estratégicamente ubicada en un espacio fisico organizado sin ocasionar interrupciones en

¢l 4rea de trabajo de los colaboradores.
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trabajar en base a una propuesta con segunda planta, para esto es necesario consultar si las

regulaciones legales de la zona lo permite.

5.5.1. Disponibilidad de Terreno

Para obtener informacion sobre las normativas del 4rea y su uso de suelo, se ha
consultado la Resolucion No.85/2009 - Proyecto de Zonificacion Indicativa Sobre Densidades

en la Circunscripcién No.1 del Distrito Nacional.

De acuerdo con la normativa, la zona en cuestion forma parte del Poligono
Consolidado No. 1 (PC-1). Seglin esta clasificacion, se autoriza la construcciéon en este
poligono de estructuras que van desde viviendas de dos niveles hasta edificios de 40 pisos.
Esta variabilidad se explica por las distintas densidades del suelo, que pueden ser bajas,

medias o altas, dependiendo de la densidad especifica del area en cuestion.

En el caso de este sector, se le asigna una densidad baja, categorizada como tipo A 'y
tipo B (BA y BB). Dentro de estas categorias, se permite la construccion de edificaciones
residenciales y comerciales con un maximo de tres plantas, con una altura limite de 11 metros.

Para edificaciones de dos niveles, se establece un limite de altura de 8 metros.
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Diagrama Adimensional de Blogue Propuesto Seleccionado - Segunda Planta

Diagrama 29.
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Fuente: Elaboracion propia.

El recorrido de los productos seleccionados a través de la planta se observa en el

diagrama, teniendo en cuenta que este recorrido es tomando en cuenta la actual agrupacion de

maquinarias dentro de las 4reas.
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mayor cantidad de muros de carga. Para obtener la cuantificacion del espacio a establecer por
departamento, se realizé un borrador a mano alzada sobre el plano de la empresa teniendo en
cuenta los muros de cargas y paredes, y se trazaron las delimitaciones de areas
departamentales. Luego, se procedid a realizar el calculo de los espacios propuestos en el
plano comparado con el calculo del area (m2) total requerida por el departamento (ver tabla
58). Posteriormente, se realizaron los ajustes de lugar para llegar al area requerida. Todo esto
teniendo como base, el diagrama adimensional de bloques propuesto para la ubicacion de las

areas, y el flujo de los productos seleccionados a través de la planta.

En la ilustracion 16, se puede mostrar como la escalera fue colocada al lado del
departamento de Sublimacién, esto a raiz de que el departamento o taller textil unicamente se
relaciona de manera directa con este departamento de produccién, por lo que debe estar lo

mds proximo a dicho, y esta fue la propuesta mas acertada a dicha necesidad.

Para saber las dimensiones requeridas para la escalera se consulté el Reglamento para
el Disefio de Medios de Circulacion Vertical R031- Decreto N° 361-15, esta establece que las
huellas de una escalera no puede ser mayor a 28 centimetros y la contrahuella no puede ser
mayor a 18 centimetros. Por lo que para una estructura de 3 metros de altura (alto del taller
grafico), la longitud de la escalera desde una vista superior del terreno seria de 2.24 metros y
teniendo en consideracion que el ancho de esta es de 1.2 metros, las dimensiones de este sera
de 2.24 metros por 2.2 metros. Estos célculos fueron realizados tomando en cuenta que la

huella medird 12 cm, y el descanso sera de 20 centimetros.
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SEIRI (seleccionar)

En esta etapa los colaboradores del taller se encargardn de erradicar de la zona de
trabajo todos los componentes innecesarios y que no eran Utiles para la actividad a realizar,

esta segregacion de objetos se realizara en consenso con el Supervisor encargado del area.

El proceder propuesto para esta actividad seria el siguiente:

e Retirar elementos en la zona de trabajo, distinguiendo entre los elementos esenciales y
aquellos que no son necesarios.

e Seleccionar cuidadosamente los elementos ttiles para las tareas diarias, descartando
aquellos que no contribuyen al trabajo rutinario.

e Mantener Unicamente lo necesario, eliminando especialmente aquel material mal
ubicado o en exceso, que no es esencial.

o (Clasificar los elementos utilizados segun su naturaleza, funcion, seguridad y
frecuencia de uso, con el objetivo de optimizar la eficiencia laboral, abarcando desde

trapos de limpieza hasta tintas y tipos de papel, entre otros.

SEITON (orden)

Después de eliminar los elementos no requeridos, deberan:

e Determinar la ubicacidon de los elementos esenciales (equipos, herramientas,
materiales, etc.), teniendo en cuenta la frecuencia de uso de estos, como criterio.

o Identificar los elementos esenciales y de uso frecuente, para reducir ¢l tiempo de
bisqueda y facilitar su retorno al lugar correspondiente después de su uso. Cada

instrumento, maquinaria, material (insumo), entre otros. .. debera ser etiquetado con su
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e Elaborar un listado detallado de todas las actividades de limpieza antes de desarrollar
¢l programa de limpieza, para evitar que se obvie u olvide alguna de las tareas por

hacer.

SEIKETSU - ESTANDARIZAR

Con esta etapa se pretende asegurar que los procedimientos, practicas y actividades
para garantizar la organizacién y limpieza en las areas de trabajo se realicen cada cierto

tiempo.

También, implica la utilizacion de sefializaciones visuales que contribuyan a prevenir
errores operativos, como rétulos que identifiquen nombres de 4reas y subzonas, asi como

indicaciones de seguridad para promover un entormo de trabajo seguro y eficiente.

Para esto, el Supervisor de cada area deberd consultar el Reglamento de Seguridad y
Salud en ¢l Trabajo, Decreto Num. 522-06 e ir validando que recursos se necesitan para el
cumplimiento de las normas, dicha lista de requerimientos tendra que gestionarse con la

Gerencia, abogando firmemente en la adquisicion de estas.

En adicion, deberd enlistar que se debe y que no se debe realizar, colocar v que
equipos de proteccidn personal se debe utilizar préoximo a cada maquinaria. Luego, junto a la

Gerencia, realizar la produccion de los letreros de seguridad para cada maquinaria.
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5.9. Sistema de Gestion Ambiental y de Seguridad Integral

La segunda planta propuesta incluira las areas del Taller Textil, asi como las oficinas
administrativas, bafios y el archivo. Sin embargo, la proximidad entre un taller textil y oficinas

puede presentar riesgos potenciales, tales como:

1.  Contaminacion en el aire: generacion de polvo y particulas en el aire, producidas por
los procesos de corte y cosido, asimismo, ¢l uso de quimicos en el taller puede afectar
a la oficina si esta no cuenta con una ventilacién adecuada.

2. Ruido: el uso de las maquinas de coser pueden generar niveles significativos de ruido,
lo cual puede generar molestias a los colaboradores administrativos.

3. Olor: olores generados por ¢l uso de productos quimicos en el tefiido o acabado de los

tejidos, los cuales pueden generar molestias.

Es por esta razon que ha considerado la importancia de la implementaciéon de un
Sistema de Gestion Ambiental y de Seguridad Integral, el cual servird para mitigar los riesgos,
mediante el control de contaminacién del aire y control de contaminacion de ruido, con la

finalidad de garantizar un entorno de trabajo seguro y cdmodo para la Gerencia.
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se procedid a promediar, dando como resultado un 12.5% de ganancias, lo que significa que el

otro 87.5% representa los gastos anuales.

Por otra parte, el costo del inmueble fue acordado entre la Gerencia y el propietario del
inmueble, llegando a un acuerdo de RD$29,500,000.00, ¢l mismo se mantendra aun luego de
que se le hagan las modificaciones al inmueble, en caso de que la Gerencia opte por primero

realizar las modificaciones y luego realizar la compra.

A continuacion, en la tabla 83, se detallan los datos tomados en cuenta para elaborar el

presupuesto general del proyecto.
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La tabla 84, recuadro inferior, nos muestra que se¢ obtuvo un VPN de
RD$15,132,809.41 en un periodo de 7 afios, lo que llevaria a aprobar ¢l proyecto. Asimismo,
el TIR, da como resultado un 57%, asumiendo que solo se invertira el 20% de
RID$32,832,886.23, el cual equivale a RD$6,566,577.25, el resto del dinero fue financiado
con ¢l préstamo tomado. Ambos resultados demuestran que el proyecto es viable.
Considerando las estimaciones realizadas en el flujo de caja, se calculd ¢l periodo en ¢l que se

recuperara la inversion mediante el uso de la siguiente férmula:

Ecuacion 7.
Formula Periodo de Recuperacion de Inversion

Feriodo de recuperacion
Flujo acumulado del mes previo a la recuperacion

= No.mes previo a recuperacion + - —
P P Flujo presente del mes de recuperacitn

RD$8,130,540.81

Periodo de recuperaciin = 6 + RD$9714.186.10

= 68370 > 6 afios, 10 meses y 1 dia

Donde se obtiene como resultado un periodo de recuperacion aproximado de 6 ailos, 10 meses

y 1 dia.

Cabe destacar que para el actual proyecto no s¢ tienen informaciones sobre la capacidad de
produccioén de la empresa, asi tampoco informaciones como un porcentaje de ordenes de
produccion completadas en relacion a la demanda de cada periodo, o siquiera una relacidon de
ordenes de produccion completadas dentro del plazo acordado entre la empresa y ¢l cliente; es
por ello que para justificar el proyecto se utilizé como base el ahorro anual que presentaria la
empresa con la implementacion de este proyecto, el cual ascenderia a unos RD$3,000,000.00

anuales aproximadamente.
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

Para la planificacion del presente proyecto se ha realizado la evaluacion de la
distribucién actual, la implementacion de metodologias como SLP y un analisis detallado de
los procesos de produccién de aquellos articulos que en los ultimos tres afios han generado
mayor ingreso de ventas. Buscando optimizar la disposicién de maquinaria y espacios para

mejorar la eficiencia operativa a través de la reduccion de los traslados operacionales.

Siendo esto asi, las directrices planteadas para dar inicio a la elaboracion de la
propuesta realizada, fueron cumplidas, iniciando con el levantamiento de la distribucion
actual de la empresa, y la identificacion de procesos de produccion de los articulos claves para
la empresa. Bajo una jornada extensa de mediciones se logré enlistar las méquinas e

inmobiliarios pertenecientes a cada area de produccidn con sus respectivas dimensiones.

A raiz de esto se logré determinar el espacio requerido por cada departamento de
produccién, tomando en cuenta las maquinarias asignadas a este y sus dimensiones, utilizando
la férmula de Guerchet, a causa de esta el area obtenida para cada departamento incluye el

margen de espacio requerido para un dptimo trasladoe en el espacio de trabajo.

De igual forma, se logro alcanzar proponer un layout con una mejor distribucién de

planta, y asi obtener un flujo en los procesos productivos mas dptimo.

Asimismo, se logréd desarrollar una propuesta con satisfactoria eficiencia relativa de
disposicién de planta obteniendo un 71.79%, teniendo como base la consideracion de la

gerencia.
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Ademas, se logré una mejora en los procesos de produccién como resultado de la
distribucion de planta propuesto, resultando en la reduccion de: un 31.74% para la produccidn
de las muestras de los editoriales pegados, 36.18% para la produccién de las 6rdenes de
produccidén de los editoriales pegados, 1.04% para la produccion de las muestras de los
editoriales grapados, 1597% para la produccion de las ordenes de produccion de los
editoriales grapados, 5.32% para la produccién de las muestras de los editoriales con espiral,
15.01% para la produccién de las érdenes de produccion de los editoriales con espiral, 0.38%
produccién de las Ordenes de produccidn de los impresos digitales, 2.95% para la produccién

de las 6rdenes de produccioén de las etiquetas.

Por dltimo, se logré desarrollar la estrategia para supervisar y mantener las
condiciones de los espacios laborales, asegurando la preservacion del orden y la limpieza en

dichas areas.

6.2. Recomendaciones

— Dado la misién y vision de la empresa, oftecer calidad en menos tiempo y cumplir con
los plazos de entrega, se sugiere establecer un sistema de control de inventario
eficiente que permita monitorear y gestionar de manera optima los recursos y

materiales utilizados en el proceso de produccion. Para esto se requiere:

a. Implementar un sistema de software especializado en gestién de inventarios
facilita el seguimiento en tiempo real, la identificacion de tendencias y la toma
de decisiones informadas.

b. Clasificar los productos en categorias A, B y C segiin su importancia y valor.
Los productos de categoria A son los mas criticos y deben recibir una atencién

especial en términos de seguimiento y control.
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¢. Realizar revisiones regulares del inventario para identificar productos
obsoletos, caducos o de baja rotacién. Mantener actualizadas las cantidades y
evitar acumulaciones innecesarias.

d. Determinar ¢l punto de pedido, que indica cudndo realizar un nuevo pedido, y
la cantidad de pedido optima para evitar faltantes o excedentes.

¢. Fomentar la rotacion rapida de productos para evitar la obsolescencia y
minimizar el costo de mantener inventarios. Productos con mayor rotacién
deben ubicarse en lugares de facil acceso.

f. Mantener una comunicacion efectiva con los proveedores para asegurar
entregas a tiempo y negociar términos favorables. La colaboracion puede
incluir acuerdos de aprovisionamiento justo a tiempo (Just-In-Time).

Se recomienda desarrollar ¢ implementar un programa de reciclaje de los desperdicios
producidos en el proceso de produccion. Esto puede incluir la clasificacion de residuos

y la adopcidn de practicas sostenibles.

Implementar una politica de recursos humanos eficiente y efectiva, que incluya la
revision periddica de las habilidades y competencias de los empleados, asi como la
formacion y desarrollo de programas de capacitacion para mejorar sus habilidades, y
asi impactar de manera positiva el rendimiento operativo. Ademds, es importante
establecer una comunicacion abierta y efectiva entre la direccién y los empleados para

abordar cualquier problema o inquietud.

Implementar un sistema de gestion de drdenes de producciodn eficiente y bien
organizado es fundamental para garantizar que los procesos de produccion se gjecuten
de manera coordinada y efectiva. Esto incluye la implementacion de sistemas de
seguimiento y control de produccidn, asi como la capacitacion del personal en el uso

de estos sistemas.
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Realizar la documentacion de procesos y mantener dichos actualizados, ya que
aquellas organizaciones que buscan mejoras necesitan evaluar dichos procesos y
emplear herramientas documentales que beneficien la gestion de la produccion y la
rentabilidad del negocio. Esta documentacién permitiria rastrear el crecimiento de la
empresa o analizar errores en etapas especificas de la produccion, facilitando la

implementacion de planes de accion para mejorar dichos contratiempos.

Elaborar y divulgar un organigrama que refleje de manera precisa las
responsabilidades y jerarquias en la empresa. Esto contribuird a mejorar la
comunicacion interna, optimizar los flujos de trabajo y fortalecer la coordinacién entre

los diversos departamentos.

Dada la importancia critica de las maquinarias en la produccion grafica, se recomienda

instaurar un programa de mantenimiento preventivo.

Se recomienda trabajar en una certificacion REACH (Registro, Evaluacion,
Autorizacion y Restriccion de Sustancias Quimicas), la cual tiene como enfoque
proteger la salud humana y el medio ambiente mediante la identificacion y control de

los riesgos asociados a los productos quimicos.

Para la venta de las maquinas averiadas:

a. Se recomienda realizar una inspeccion técnica detallada para evaluar el alcance
exacto de las averias. Esto permitira proporcionar informacion.

b. Consultar a expertos en la industria para obtener una valoracion justa de las
maquinas en su estado actual. Esto asegurard que el precio de venta sea

competitivo y refleje adecuadamente la condicién de las maquinas.
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Proporcionar informacion sobre la disponibilidad de asistencia técnica o
servicios de soporte que requiera la maquina para facilitar la transicion a los
nuevos propietarios.

Utilizar contactos dentro del negocio grafico para identificar posibles
compradores o empresas interesadas en la adquisicién de maquinaria para su

reparacion.
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