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E-commerce

MRP

MRP |

MRP I

Posprensa

Prensa

Preprensa

GLOSARIO

Transaccion de comercio de compra y venta de
productos o servicios a través de una pagina en

internet.

Material resource planning (planificacion de la

requisicion de materiales).

Sistema de planificacion de los materiales, que

determina el momento y la cantidad indicada.

Sistema de planificacion y control de los recursos
gue toma en cuenta todos los elementos necesarios

para ejecutar la produccion.

Procesos que se llevan a cabo después de realizar el

procedimiento de impresioén en la prensa.

Maquina que realiza el proceso de impresion en
papel, de un disefio, utilizando la separacion de color

en cuatro colores.

Procesos que se llevan a cabo antes de realizar el

procedimiento de impresion en la prensa.






RESUMEN

El trabajo de investigacion se llevard a cabo en una litografia, esta
empresa cuenta con un sistema de planificacion, produccion y entrega de
materiales impresos, tradicionalmente, que tiene un tiempo promedio dos

semanas, para trabajos con volumenes mayores de 1 000 unidades.

Se presentara una propuesta para un nuevo sistema de planificacion para
el area de ventas menores de 1 000 unidades que utilizan una prensa digital,
las ventas se realizan a través de un portal web. No existe precedente que
describa la ejecucion de un sistema de planificacion para procesos relacionados
con paginas web vy litografia, ya que por lo general estas funcionan como un
medio de distribucién donde el cliente tiene la potestad de elegir sus tiempos de
entrega.

Se propone la herramienta de planificacion MRP 1l, ya que esta admite
organizar toda la planificacion de la produccion desde que el cliente realiza su
pedido hasta la entrega del producto final y la factura. La propuesta sera para
ser implementada en el Departamento de Planificacion

Se tiene la expectativa que el resultado sefiale que esta herramienta es

mas practica para el trabajo de estas nuevas Ordenes y con tiempos

establecidos.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion se refiere al estudio que se
desarrollard en una litografia de la ciudad capital en el que se analizara su
sistema actual de planificacion de la produccion, como se abastece actualmente
la prensa hibrida con el material necesario para realizar los trabajos.

Esta empresa, al igual que otras que tienen los mismos procesos, cuenta
con un sistema de planificacion y produccion de materiales impresos tradicional,
que tiene un tiempo promedio de planificacién, produccion y entrega de dos
semanas para trabajos con volimenes de mas de 1 000 unidades. Se planea

implementar un nuevo sistema de planificacion para el area de ventas en linea.

No existe precedente que describa la ejecucion de un sistema de
planificacion para procesos relacionados con paginas web vy litografia, ya que,
por lo general, estas funcionan como un medio de distribucién donde el cliente

tiene la potestad de elegir sus tiempos de entrega.

Se desea implementar un sistema de planificacion MRP |l que permita
organizar toda la planificaciéon de la produccion, desde que la orden de trabajo
ingresa hasta que se va con el material y la factura con el cliente. Con este
nuevo sistema de planificacion se veran beneficiados los departamentos de
Planificacion y Produccion, ya que tendran una herramienta actualizada que les
permitira realizar la requisicion de los materiales y programar las maquinas para
la preparacibn y entrega del material. También, el Departamento de

Contabilidad no debera estar rastreando cada material para facturar y coordinar

Xl



Su entrega con mensajeria, sino que cada material llegard al Departamento

para su facturacion y entrega.

Se identificarda como el sistema tradicional de planificacion perjudica a los
demas departamentos, en el cumplimiento de sus funciones para poder producir
y entregar los productos en tiempo del nuevo sistema de ingreso de 6rdenes via

internet.

Una vez obtenidos los resultados, se realizard el analisis para aplicar el
sistema de planificacion MRP 1l para el Departamento de Planificacién de dicha

empresa.

Se espera que el resultado demuestre que esta herramienta es mas
efectiva para la planificacion de o6rdenes mas rpida y con tiempos fijos
establecidos, contra el sistema tradicional de una litografia y su sistema de

planificacibn empirico que ha utilizado por mas de una década.

En el primer capitulo se presenta una descripcion de los antecedentes de
la empresa, asi como el detalle de los procesos de impresion que son

preprensa, prensay posprensa.
En el segundo capitulo se hace un analisis de la situacion actual del
Departamento de Planificacion, que es el que se vera beneficiado con este

trabajo, se estudiaran sus reportes y el sistema de planificacion vigente.

En el tercer capitulo se realizara un analisis al sistema de planificacion, se

realizara un analisis FODA como parte de una de varias evaluaciones.

XV



En el cuarto capitulo se especificara el plan de ejecucién, se definira la
recoleccion de datos, las vias de comunicacion para el plan de las areas de
trabajo, el disefio de la herramienta eficiente y se definira el presupuesto para la

reproduccion y distribucion de material.

Es en el ultimo capitulo en el que se determinard si la aplicacion del
nuevo sistema de planificacion, si tendra un impacto positivo para la empresa y
en el desenvolvimiento de sus procesos productivos, para la ejecucion de
ordenes de trabajo que tienen indicadores que antes no tenian la necesidad de

satisfacer.
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1. ANTECEDENTES

No existe precedente que describa la ejecucion de un sistema de
planificacion para procesos relacionados con paginas web vy litografia, ya que
por lo general estas funcionan como un medio de distribucion donde el cliente
selecciona un producto, indica la direccion de entrega y, si se le da opcion, el

tiempo de entrega (entregas exprés).

En este caso, se realizard un estudio de las funciones y un sistema
efectivo de planificaciébn. Ademas de los procesos litograficos posteriores a la
impresion, que son los que coordinaria el proceso de planificacion, para crear
un sistema nuevo que se ajuste al tiempo habil para las entregas de los

materiales. Se describen algunos de los antecedentes encontrados:

Lépez (2010) afirma que la planificacion es el procedimiento que inicia
cuando el vendedor solicita al encargado de planificaciéon la fecha de entrega de
un pedido, indicando todas las especificaciones. Con esta informacion,
planificacion verifica la existencia de materia prima, luego, basandose en la
informacion de materiales, procede a la programacién en el tablero manual,

designando la maquina y el tiempo necesario para la produccion.

En el articulo Estandarizacién de tiempos, Rojas (2007) describe varios
procesos de produccion en una litografia, como el proceso de troquelado que
consiste en generar la forma de los dobleces y bordes de las cajas plegadizas,
por contacto a presion de plecas de corte o de doblez. Las plecas son
pequefios perfiles planos de metal que en uno de sus extremos puede 0 no

tener filo, estas estan incrustadas en una tabla rectangular, formando lo que se



llama molde de troquel. En este proceso se pueden trabajar presiones de 0 a
300 toneladas por pulgada cuadrada. Las figuras troqueladas en el pliego
pueden ser separadas manualmente o durante el proceso de troquel, al incluir

accesorios especiales que permitan su separacion.

También describe el proceso de creacion de cajas. Las cajas plegadizas
pueden tener diferentes tipos de pegue, entre los que estan: pegue lateral,
pegue colapsible y fondo automatico. Estos tipos de pegue se pueden mezclar

segun sea el disefio de la caja.

El pegue lateral consiste en adherir los lados de la caja en un area que
guede por dentro y asi generar la forma que se hizo al troquelarse, mientras

gue sus extremos se cierran por tapaderas incrustadas dentro de la caja.

El pegue colapsible se usa en cajas disefiadas para mostrar producto,
como las bandejas. La forma troquelada de estas cajas permite unir sus lados
por pequefios puntos de adhesivo. A este tipo de cajas se les da forma al hacer

fuerza en sus esquinas.

El fondo automatico es un pegue lateral combinado con dos puntos de
adhesivo en uno de sus extremos. Este tipo de pegue permite dar seguridad a
lo que empaca, pues solo permite un lado de salida. El proceso de empaque
incluye actividades de inspeccion al 100 %, con el objetivo de asegurar la

calidad.

De acuerdo a Torres (2009), como parte de la ceracion de un nuevo
sistema de planificacion, se deben describir las actividades dedicadas a la

mejora de procesos criticos y la nueva distribucion de labores y personal. Por



altimo, se debe presentar un plan de implementacién del sistema que debe
contar con capacitaciones, cronograma de actividades y presupuesto requerido.

Es importante tomar en cuenta que el tipo de produccién de los productos
de una litografia esta influenciado por el cliente, ya que ningun producto es
igual. De acuerdo a Chapman (2006), el nivel de influencia del cliente en el
proceso es alto, por lo se podria catalogar el tipo de produccion como fabricado
bajo pedido, ya que el cliente puede seleccionar entre una gran cantidad de
opciones, decidiendo sobre el disefio general, especificando su disefio exacto,
siempre y cuando en su fabricacion se utilicen materias primas y componentes

estandar.

El MRP permite administrar de forma eficiente los recursos de una
compafiia, ya que evita el agotamiento de los materiales, esperando al Gltimo
minuto para realizar la reorden de los mismos. El MRP I, por su parte, viene a
completar al primero, ya que involucra a todas las areas relacionadas en el

proceso, segun a McLeod (2000).






2.  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1. Problema

Hace falta una herramienta de planificacion adecuada para el nuevo
sistema de ventas. Los Departamentos de Planificacion y de Produccién, al no
tener un nuevo sistema de trabajo, siguen manteniendo el ritmo del sistema
tradicional, de forma que se atrasa la entrega del producto (que fue elaborado y
esta listo a tiempo), ya que se hace la solicitud de creacion de la factura
demasiado tarde (tres dias después de ya estar listo el trabajo), provocando

gue el nuevo sistema se demore con lo prometido al cliente.

2.2. Descripcion del problema

La investigacion se llevard a cabo en una litografia de la ciudad capital.
Esta empresa, al igual que otras que tienen los mismos procesos, cuenta con
un sistema de planificacion y produccién de materiales impreso tradicional que
tiene un tiempo promedio de planificacion, produccion y entrega de dos

semanas para trabajos con volumenes de mas de 1 000 unidades.

Hace dos afios, la empresa comprd una prensa litografica que es capaz de
lograr que el proceso de produccion sea mas rapido que el sistema tradicional,
reduciendo el tiempo de produccion y entrega a 5 dias maximo. Con la llegada
de la maquina se creo un software en linea donde los clientes pueden realizar
ordenes de trabajo directamente enlazados con la prensa, para volumenes
menores de 1 000 unidades. Con este software, ellos pueden hacer sus pedidos

y determinar el tiempo de entrega de lo que necesitan, desde 24 horas hasta 5



dias, también se cred un departamento que coordina y controla estas érdenes y
el software. Se habl6 con el personal de produccion y entrega, y se determing la
prioridad de estos trabajos en las érdenes de produccion.

Se realiz6 una campafa de publicitaria, presentando el nuevo sistema de
solicitud y envio de ordenes de trabajo. Sin embargo, no se defini6 cual iba a
ser el procedimiento de ingreso de las érdenes de trabajo del nuevo sistema de
impresion a planificacion. ElI Departamento de Planificacion, ademéas de
coordinar el uso de las maquinas y sus mantenimientos, es el encargado de
gestionar la papeleria necesaria para la requisicibn de materiales, enviar la

solicitud de elaboracion de factura que se adjunta con el producto en la entrega.

2.3. Formulacion del problema

o Pregunta principal
¢, Qué proceso de planificacion es el adecuado para la automatizacion en

el control de los trabajos del nuevo sistema de impresion?

o Preguntas secundarias

o ¢,Cual es la informacién necesaria que la nueva area comercial
debe proporcionar al Departamento de Planificacién para ejecutar
la orden de trabajo de forma correcta?

o ¢,Cuales serian los indicadores necesarios para el nuevo sistema
de planificacibn, de modo que se pueda verificar su correcta
funcionalidad y puntos de mejora continua?

o ¢,Cual serd la mejor herramienta, necesaria para que todos los
departamentos involucrados puedan utilizarla e interpretarla
debidamente, con la suficiente informacion que brinde los

indicadores indispensables?



2.4. Delimitacion del problema

La investigacion se llevara a cabo en la empresa litografica que se
encuentra en la ciudad capital, en el nuevo departamento encargado del nuevo
sistema de impresion en conjunto con los departamentos de planificacion,
produccion y contabilidad. Se analizaran las érdenes de trabajo realizadas por
el portal de 2014 y 2015.

2.5. Viabilidad

La empresa ha dado su autorizacion para la realizacion del estudio y ha
proporcionado informacion béasica para los calculos necesarios de la
investigacion, con la restriccion de no revelar su hombre comercial. Los gastos
incurridos en esta investigacion seran cancelados por la estudiante que

realizara el estudio.

2.6. Consecuencias de lainvestigacion

Como consecuencias de esta investigacion, se espera tener un sistema de
planificacion que acorte los tiempos de solicitud de materiales, tiempos de
produccion, facturacién y logistica de entrega. Se lograra un incremento de la
eficiencia en la produccién y un cumplimiento de la facturacién a tiempo de los
materiales, evitando dobles viajes en la entrega de materiales y luego de la
factura.

De tener buenos resultados con las 6rdenes de compras en lineas, se
espera adaptar e implementar el sistema de planificacion a los procesos de

produccion litogréafica tradicional.



De no realizarse la investigacion, la litografia seguira trabajando canales
comerciales distintos, con el mismo sistema de planificacion. Este sistema
puede cumplir con la demanda de uno de los canales, pero seguira
perjudicando el otro canal comercial y por consiguiente a los clientes, quienes,
ademas de recibir tarde su material, lo recibirdn incompleto. Porque, la
papeleria de facturacién y envio haran que se retrase mas el pedido, o bien,
que se tenga que gastar en doble envio, ya que se entregara primero el
paquete y luego la factura. Con clientes insatisfechos, la empresa corre el

riesgo de perderlos con la competencia.



3. JUSTIFICACION

La linea de investigacion para este trabajo sera la de implementacion de
sistemas de planificacion de la produccion: planeacion de requerimientos de
materiales y de recursos productivos. Se desarrollara la investigacion con base
en la necesidad de un nuevo sistema de planificacion para la nueva area
comercial que exige una nueva estructura de planificacion y entrega, ofrecidos

segun la capacidad prevista.

El estudio se realizara en una litografia en la ciudad capital que cuenta con
un sistema de planificacion tradicional de produccion de materiales impresos.
Este tiene un tiempo de produccion y entrega, en promedio, de dos semanas,
para trabajos con volumenes de mas de 1 000 unidades. Hace 4 afios la
empresa adquirié una prensa litografica que es capaz de realizar el proceso de
impresion mas rapido, que el sistema tradicional, y entregar el producto en 5
dias o menos. Ademas, se desarroll6 un software en linea en el que los clientes
pueden realizar O0rdenes de trabajo para la nueva prensa, en volumenes
menores de 1 000 unidades. Los clientes pueden hacer sus pedidos y
determinar el tiempo de entrega de lo que necesitan desde 24 horas hasta 5

dias.

Con la adquisicion de la maquina y el nuevo software que genera la orden
de trabajo, no se definié cual iba a ser el procedimiento de ingreso de las
ordenes a Planificacion. El Departamento de Planificacion, ademas de coordinar
el uso de las maquinas y sus mantenimientos con el Departamento de

Produccion, es el encargado de gestionar la papeleria necesaria para la



requisicion de materiales y la solicitud de creacion de factura, con el

Departamento de Contabilidad, para entregarla con el producto al cliente.

Al no tener un nuevo sistema de trabajo, el Departamento de Planificacion
sigue manteniendo el ritmo del sistema tradicional, de forma que atrasa la
entrega del producto (que fue elaborado y estd listo a tiempo), ya que hace la
solicitud de creacion de la factura demasiado tarde (hasta 3 dias después de
estar listo el trabajo) provocando que el nuevo sistema tenga una demora con lo
prometido al cliente. La necesidad de mejorar esta area es importante, ya que
con los tiempos de entrega actuales son varios los clientes insatisfechos, asi
como la creciente posibilidad de seguir perdiendo clientes por el incumplimiento

de los tiempos prometidos.

Es de suma importancia crear un nuevo sistema de planificacion para la
nueva area comercial, que la empresa esta dispuesta a implementar, para evitar

mas molestias y posibles pérdidas de clientes.

Como consecuencia de la implementacion del nuevo sistema, se
beneficiara a la litografia en si, ya que podra cumplir con los tiempos ofrecidos y

ampliar su cartera de clientes con la nueva area comercial.

En especifico, se beneficiara al Departamento de Planificacion, ya que
tendrd& un sistema mas eficiente para la requisicibn de materiales y
programacién de maquinaria de acabados para la produccion del producto, asi
como para pasar la papeleria necesaria para la facturacién y entrega. También
se beneficiara a los Departamentos de Contabilidad y Ventas, ya que, ademas
de aumentar los niveles que ayudaran a las metas mensuales del
Departamento de Ventas, se podran entregar las facturas con los productos tal

y como deberia ser, y no con un desfase de tiempos que retrase la entrega.
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La motivacion principal de la investigadora es lograr integrar los
conocimientos adquiridos durante la maestria junto con la experiencia de poder
aplicarlos en una industria como la litografia. Ademas de que, con la
culminacién de este trabajo, se logra obtener el titulo en la maestria de Gestion

Industrial.
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4. OBJETIVOS

General

Proponer, en una empresa litogréafica, al MRP Il como la herramienta para
el nuevo sistema de planificacion de oOrdenes de trabajo del nuevo sistema
comercial de impresion, el cual automatizard y controlara los recursos y
magquinaria del Departamento de Planificacion, para las de Ordenes de

impresion.

Especificos

1. Diagnosticar la situacion actual de la empresa litografica desde un punto
de vista técnico con base en los requerimientos planteados por los

usuarios.

2. Realizar una medicion cuantitativa de las caracteristicas del sistema y

generar indicadores de calidad.

3. Identificar, recopilar y organizar la informacién necesaria de cada
departamento de la empresa litografica para los procesos de
planificacion, entrega y facturacion, de forma que estén sincronizados y

gue para la entrega llegue todo con el producto final.

4. Plantear el MRP II, en el Departamento de Planificacién de la empresa

litografica, como el nuevo sistema de planificacién que logre satisfacer la

13



necesidad de los demas departamentos con un sistema automatizado y

controlable, de forma ordenada y legible.
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5.  NECESIDADES A CUBRIR

Al no tener un nuevo sistema de trabajo, el Departamento de
Planificacion sigue manteniendo el ritmo del sistema tradicional, de forma que
atrasa la entrega del producto (que fue elaborado y esta listo a tiempo), ya que
hace la solicitud de creacion de la factura demasiado tarde (hasta tres dias
después de estar listo el trabajo), provocando que el nuevo sistema tenga una

demora con lo prometido al cliente.

Se espera que el resultado demuestre que esta herramienta es mas
efectiva para la planificacion de 6érdenes mas rapidas y con tiempos fijos
establecidos que el sistema tradicional y empirico de una litografia, utilizado por
mas de una década. Se determinara si la aplicacion del nuevo sistema de
planificacion tendrd un impacto positivo para la empresa, sobre todo en el
desenvolvimiento de sus procesos productivos para la ejecucion de érdenes de
trabajo que tienen indicadores que antes no tenian la necesidad de satisfacer.

Se planea estudiar los historiales de Ordenes de 2014 y 2015
(documentacion autorizada por la empresa) para identificar la cantidad de
materiales, el ritmo de solicitud, el tipo de materiales solicitados y tiempos de
entrega estimados. Con esta informacion se determinaran los volimenes de los
materiales necesarios para planificacion. Ademas se determinara la papeleria

necesaria para la ejecucion y entrega de cada orden
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6. ALCANCES

En el alcance metodoldgico, esta investigacion serd de caracter
descriptivo y se realizar4 en el Departamento de Planificacion de la empresa
litografica, ya que es el departamento encargado de la requisicion de los
materiales y la programacion de las maquinarias, asi como de la coordinacion
de entregar el producto terminado y la papeleria necesaria para la facturaciéon

respectiva.

El estudio sera de caracter descriptivo, ya que en la organizacion de la
empresa litografica se cuenta con un sistema de planificacion ya establecido
gue se ha estado utilizando por el tiempo que tiene la empresa de existir. Sin
embargo, con la adquisicion de la nueva maquina de impresion, es necesario
crear un nuevo sistema de requisicion de materiales y entrega de producto y
papeleria que pueda ser utilizado por el Departamento de Planificacion, a modo
de que se puedan agilizar las nuevas 6rdenes de trabajo y no se retrasen, como

ha estado ocurriendo.

Se realizara un analisis de la documentacion del sistema de planificacion
de la litografia en estudio. Se seleccioné el periodo de 2014 a 2015 debido que
para estas fechas ya estaba funcionando programa de érdenes en linea. Esto
permitira tener una muestra significativa y actualizada para el analisis de los
datos. Ademas, porque la prensa litografica tendra mas de un afio y medio de

estar en produccion y se podra tener una mejor perspectiva de la situacion.

En el alcance técnico, se planteard una propuesta de un nuevo sistema de

planificacion para las ordenes de trabajo de la nueva maquina. Es importante
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gue este nuevo sistema de planificacion sea claro y preciso, utilizando la
papeleria correcta, de modo que sea sencillo de implementar y entender por los
Departamentos de Planificacion y de Contabilidad, quién es el que recibira la

papeleria de facturacion y coordinara la entrega.

En el alcance de resultados, se proporcionara una propuesta que, al ser
implementada permitird a los departamentos involucrados tener un mejor
control sobre los inventarios y los tiempos de entrega con la debida papeleria.
También tendran los indicadores necesarios para saber si el nuevo sistema esta
funcionando de la forma adecuada, de lo contrario se sabra cuales son los
puntos de mejora. Como se indicd en el alcance técnico, se entregara una
propuesta para el Departamento de Planificacion, sin embargo, la decision si

esta es implementada o no quedara bajo la responsabilidad de la empresa.
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7. MARCO TEORICO

7.1. Litografia

Es una industria que se dedica a las artes graficas, a la reproduccion de
impresiones de tinta sobre papel y procesos que dan el acabado final que el
cliente solicita y espera. Esto se realiza a través de procesos digitales y
mecanicos. Se utiliza una maquina que se llama prensa, que es la que realiza el
estampado de la tinta sobre el papel, previamente realizados los procesos de
preprensa, una vez realizada la impresion, el material sigue con los procesos de
posprensa. A pesar de que se utilizan muchos procesos mecénicos, también se
realizan muchos trabajos manuales de exactitud, como de calibraciones y

trabajos artesanales.

7.1.1. Historia

La litografia donde se realizara el estudio, en los afios noventa inicio como
una agencia de publicidad con experiencia en el desarrollo de artes graficas,
con el paso del tiempo, ademas de la asesoria ofrecia el servicio de quemado
de placas para la impresion offset. Con el trascurrir del tiempo, dejaron de ser
una agencia y pasoé a ser una litografia, ya que ademas de ofrecer la impresién
offset brindaba los servicios de posprensa, como troquelado, pegado en

caliente y embuchado de revistas.
Es una de las pocas empresas que cuentan una maquina hibrida, es decir

gue cuenta con la calidad que los clientes esperan de una maquina offset y la

rapidez de una maquina digital.
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7.1.2. Misidn

Su misidn es servir a sus clientes con excelencia, integrando la inversion
continua en tecnologia con el desarrollo de su talento y habilidades
profesionales para ser lideres en la industria de las artes gréaficas. Esta
integracion permite ir mas alla del rol tradicional del negocio para ofrecer

soluciones innovadoras y formar asociaciones inteligentes.

7.1.3. Vision

Su visién para los proximos 20 afios es llegar a ser la mejor empresa de
litografia en Guatemala, innovando siempre en procesos y productos que se
puedan ofrecer a los clientes. Diferenciandose de los demas en la calidad de
productos y servicio que ofrece, expandiendo continuamente la cartera de
clientes extranjeros y nacionales. Entendiendo los negocios de los clientes para
satisfacer sus necesidades con profesionalismo, a través de calidad del

servicio, confiabilidad e integridad.

7.1.4. Ubicacion

La empresa esta ubicada en la zona industrial sobre la calzada Atanasio
Tzul, cerca de las grandes industrias y al mismo tiempo se encuentra cerca de
las areas altamente administrativas como los en las zonas 9, 10, 13y 14.

7.1.5. Descripcién procesos de preprensa

Estos son los procesos que se realizan antes de que el material pase a

impresion en la prensa, estos empiezan cuando el cliente envia los archivos de

los disefios que desea que sean impresos. Una vez recibidos los archivos, el
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disefiador realiza el montaje digital de cdmo deben ir los archivos en el papel,

de modo que puedan imprimirse correctamente.

Se crea un nuevo archivo con el montaje realizado y pasa a la prensa,
este debe llegar simultaneamente con las tintas y el papel (en el que el cliente
solicitd que su disefio sea impreso), previamente solicitado por Planificacion a

bodega.

7.1.5.1. Recepcidn de artes

La recepcion de los artes queda en mano de los disefiadores estos vienen
de forma digital (en algun programa de disefio como Photoshop, Indesign,
lllustrator o en formato PDF) de preferencia editable, (por si el cliente solicita
algin cambio). La forma de recepcion puede ser por algun dispositivo como
una USB o un CD, o bien se pueden recibir a través de un enlace de descarga o
por correo electronico. Por motivos de calidad, se le envia al cliente una prueba
de color, que es una muestra de impresa de su disefio, esto se realiza para que
vea el color de la impresion y le dé una revision final, de modo que no haya

errores de impresion en la produccion

Con los archivos aprobados, el disefiador realiza un montaje, que es un
archivo de cdmo deben ir colocados los disefios del cliente sobre el papel, para
que sea este aprovechado al maximo y, al mismo tiempo, que se puedan

realizar los procesos de posprensa sin tanta dificultad

7.1.5.2. Planificacién de la produccion

De acuerdo con Lopez (2010, p. 29) las o6rdenes de trabajo, una vez han
sido aprobadas por el departamento de ventas, pasan directamente a

planificacion. Este departamento serd el encargado de crearle la ruta al material
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solicitado a través de produccién, ya que es el encargado de solicitar el material
necesario y coordinar la produccion correcta del mismo. Ademés, es el
encargado del empaque, asi como de la coordinacién para la entrega de
material, en el caso de la litografia a quien se le hard la propuesta, el
Departamento de Planificacion es también el encardo de pasar a contabilidad la

papeleria necesaria para la facturacion y entrega.

7.1.6. Descripcion de procesos prensa

Los procesos de prensa inician una vez han sido aprobados los artes y ya
se ha hecho la planificacion de los demas procesos. Con la requisicion de los
materiales completa se procedo al proceso de impresidn con la prueba de color
autorizada en manos del operador de modo que la calidad sea la que el cliente

espera.

Una vez estd listo el arte se procede al quemado placas, que es una placa
de aluminio que contiene la imagen en negativo que luego se i colocara en la

maquina para que esta sea traslada al papel que fue solicitado

En la mayoria de los centros de copia que utilizan maquinas digitales no
brindan una prueba de color, sin embargo en las litografias medianas y grandes
el cliente aprueba una prueba de color en papel fotografico. En este caso que la
empresa utiliza una maquina hibrida la prueba de color se entrega en el material

que el cliente solicito su producto.

7.1.7. Descripcion de procesos de posprensa

Estos procesos son los que se llevan a cabo después del proceso de

impresion. Se lleva el material en pliego impreso al area de produccion, donde
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es asignada la ruta de modo que se realicen los acabados solicitados por el

cliente. Existen procesos que son finales o bien de apoyo para otro proceso.

El troquelado, segun Rojas (2007), consiste en dar la forma de dobleces
y bordes al material, sin embargo se utiliza mayormente en material de
empaque, como las cajas plegadizas. El proceso se lleva a cabo por la presion
por una maquina troqueladora que con un troquel (molde de madera con
perfiles de metal planos de corte o de doblez que en un extremo pueden 0 no
tener filo), este proceso con la presion ejercida sobre el pliego y el troquel, da

forma a las figuras troqueladas, por separado, en el pliego.

Otro proceso es el de encuadernacibn o pegue, en este proceso se
producen las cajas plegadizas, estas pueden tener diferentes tipos de pegue,
como: pegue lateral, pegue colapsible y fondo automatico. Estos tipos de pegue
se pueden mezclar segun sea el disefio de la caja. También se utiliza para la
formacion de libros o revistas si estas llevan el proceso de pegado en caliente,

engrapado o bien cosido (para libros).

El doblado es otro proceso que puede ser final o de apoyo, ya que
mediante de rodillos y presiones crea dobleces finales para foliares (como
bifoliares, trifoliares y demas) o de compaginacion para la creacion de revistas o

libros que luego pasan al proceso de encuadernacion.

Existen varios procesos distintos para cada material, sin embargo, todos
deben pasar por revision final de control de calidad, después pasan a
empacado, identificacion del paquete, solicitud de elaboracién de factura, Una

vez lista la factura, se coordina la entrega del producto final.
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7.2. Participacion y trabajo en equipo

Este principio de la gestion de calidad total esta basado en el desarrollo de
un clima organizacional que origine una motivacion sostenida hacia las metas
de la organizacion Ademas, es de suma importancia, por lo que se deben
combinar los incentivos propuestos por la organizacion con las necesidades
humanas y la obtencion de las metas y objetivos. Los directivos de las
organizaciones tienen una gran responsabilidad en determinar el clima
psicolégico y social que impere en ellas. Al final, los gerentes son los

responsables de que su grupo de trabajo esté motivado.

Los trabajadores que participan en equipos se motivan por la experiencia
de trabajar con sus comparferos en la busqueda de maneras de mejorar
sistemas y procesos de la empresa y resolver problemas. Si el equipo logra
alcanzar sus metas, la experiencia suele ser muy satisfactoria y genera una

fuerte identificacion con el equipo y orgullo por sus logros.

Para lograr motivar a un equipo, es necesario entender que es imposible
motivarlo si sus integrantes y el propio equipo no han seguido el desarrollo o
recorrido que los caracteriza. En caso contrario, el trabajo suele tomar mas
tiempo de lo previsto, ya que lograr el acuerdo de todos los miembros del
equipo puede resultar dificil y necesita mucho esmero. Se debe invertir en la
capacitacion de los individuos para que se pueda aprovechar la sinergia del
equipo, este debe tener libertad y autoridad para poner en practica sus

decisiones, debe sentir el compromiso de la organizacion con su accionar.
De acuerdo con Kalimo (1988), no hay un método Unico para lograr la

motivacion, solo el entender el proceso motivacional en forma global ayudara a

establecer el mejor camino para conseguir motivar a un equipo.
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La implementacion de programas de gestion de calidad, junto con el
despliegue paralelo de equipos de trabajo, aparece como la propuesta mas
adecuada para enfrentarse a estos cambios. Esto se debe a que la dindmica del
equipo de trabajo promueve el rendimiento, apoya el cambio de
comportamiento y de aprendizaje, y es mucho mas efectiva que unidades
organizativas mayores o individuos aislados, esto de acuerdo a Katzenbach y
Smith (1993).

7.3. Planificacion

Es el procedimiento en el que se realiza la coordinacion de diferentes
procesos con un orden sistematico o coherente, para que se logre un objetivo
de manera Optima. Dentro de la litografia, el Departamento de Planificacion es
el encargado de crear la ruta al material, desde que el Departamento de Ventas
hace el ingreso de la orden realizada por el cliente hasta que se entrega el

producto final con la solicitud de factura para la entrega final al cliente.

7.3.1. Anadlisis de sistemas de planificacién

Lopez (2010) afirma que la Planificacion es el procedimiento que inicia
cuando el vendedor solicita al encargado de planificacion la fecha de entrega de
un pedido, indicando las especificaciones. Con esta informacion, planificacién
verifica la existencia de materia prima, generalmente esto se hace con la
persona encargada de bodega de materia prima. Basandose en esta
informacion de materiales, viene a la programacion, que generalmente se hace
en conjunto con el Departamento de Produccién, en el tablero manual,

designando la maquina y el tiempo necesario para la produccion.

Pérez (2004) afirma que en la planificacion las 6rdenes de trabajo se

realizan de acuerdo a la disposicion de tiempo del operario y la fecha de
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entrega de pedidos se basa de acuerdo a los dias habiles y no al tiempo de

duracion del proceso.

Debido a lo anterior, se establece que existe una problemética en el area
de planificacion con la entrega de pedidos y el uso de los recursos de la
empresa, ya que el sistema tradicional, esta acostumbrado a una planificacién
para trabajos de 2 semanas no para trabajos de 5 dias habiles. Por lo tanto, se
genera confusiéon en el Departamento, en el proceso completo y en los demas

departamentos involucrados.

7.3.2. Sistemas de planificacion actual

La litografia cuenta con maquinas offset para la impresion de sus
productos, las cuales pueden ajustarse a distintas velocidades segun el calibre
de papel a usar. Sin embargo, solo existe una guillotina para corte, en donde
convierten el material de pliegos a hojas y medidas especiales con cortes rectos
(no troquelados). Por lo general, el 70 % de los materiales que producen en la
empresa terminan su proceso de produccién en esta maquina y por contar
solamente con una guillotina, en ocasiones se producen retrasos de materias
primas y producto terminado. Ademas, el personal debe realizar horas extras
diariamente para poder terminar los pedidos, lo cual esto retrasa los demas

pedidos y genera gastos extras a la produccion.

De acuerdo con Lopez Santizo (2008), las funciones que el departamento

de produccién cumple dentro de una litografia son:

o La creacion de las pruebas de color para la aprobacién del cliente.

o Quemado de placas para las prensas de impresion.
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o En la guillotina de preprensa se corta el papel solicitado por el cliente,
adecuandolo a las medidas necesarias dependiendo del tipo de papel y
de la maquina a usar (prensa).

o Se imprime en prensa, se coloca las placas en las diferentes torres de
impresion, el papel previamente cortado que alimentara al a maquina
para la impresion.

o Después de la impresion, se envian los pliegos ya impresos hacia las
maguinas que continuaran con el proceso de produccién, podrian ser las
de corte, doblado, pegado, embuchado o troquelado.

o Por daltimo, el material pasa por control de calidad para ver que el

material cumpla con los requerimientos del cliente.

7.3.3. Sistemas MRP

Existen sistemas importantes para la planeacién de la produccion, como
los sistemas de planeacion de requerimientos de materiales MRP (material
requeriments planning), que permiten traducir las necesidades de produccién de
productos terminados en necesidades netas de produccion o compra de cada
uno de los componentes de dichos productos, logrando programar el uso de
recursos dentro de la empresa. Sin embargo, para asignar recursos se requiere
realizar una toma de decisiones soportada en informacion que sea lo menos
imprecisa posible, lo cual implica introducir el manejo de incertidumbre en los

planes de produccidn.

En la propuesta MRP se sugieren modelos de programacion matematica
difusa, que consideran incertidumbre en parametros como la disponibilidad de
capacidad de fabricacion, disponibilidad de inventario y tiempos de entrega, en

un ambiente cerrado o restringido por capacidades de los recursos. Se presenta
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una contextualizacion de los sistemas de planeacion de la produccién, que

consideran aspectos relevantes en los sistemas MRP.

La planeacion de la produccién incluye decisiones estratégicas, tacticas y
operativas. Las decisiones estratégicas hacen frente a cuestiones de largo
plazo, como distribucion de las instalaciones y capacidad de planificacion de
recursos (Torabi, Ebadian y Tanha, 2010). La planeacion agregada de la
produccion APP (aggregate production planning) es un proceso de planificacién
de capacidad a mediano plazo que trata de determinar la produccion optima,
fuerza de trabajo y niveles de inventario para cada periodo de planificacién
(Jamalnia y Soukhakian, 2009). De la APP dependen de manera jerarquica el
programa maestro de produccion, MPS (master production Schedule), y el plan

de requerimientos de materiales (MRP).

El MPS se caracteriza por su habilidad para determinar de forma precisa
la factibilidad de un programa basado en unas restricciones de capacidad
agregada por medio de una comunicacion directa con el célculo de necesidades
de materiales MRP (Nahmias, 2007; Chase, Jacobs y Aquilano, 2009; Heizer y
Render, 2009). El planteamiento tradicional del MRP comienza con el MPS, que
brinda las érdenes para los productos finales en términos de cantidad y fecha
de entrega (Orlicky, 1975; Du y Wolfe, 2000; Wong y Kleiner, 2001).

El MPS se convierte en fechas especificas de inicio y de entrega para
todos los subensambles y componentes, basandose en la estructura del
producto, y luego esto se transforma en un problema detallado de programacion
de piso que busca cumplir con las fechas de entrega pactadas (Chen y Ji,
2007). El MRP ha sufrido cambios importantes, como la construccion del
sistema MRP cerrado y MRP Il (Wong y Kleiner, 2001).
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Un sistema MRP cerrado busca mejorar un sistema MRP al incorporar la
planificacion de necesidades de capacidad CRP (capacity requirements
planning), que permite proporcionar realimentacion de informacién de
capacidades y dar la facultad de hacer ajustes y regeneraciones al sistema
MRP cerrado (Pai, 2003; Mohebbi y Choobineh, 2005; Grubbstrom y Huynh,
2006; Huynh, 2006; Jacobs y Weston, 2007; Mula, Poler y Garcia, 2007).

El sistema de planeaciéon de los recursos de manufactura (MRP I
manufacturing resource planning) es una consecuencia y extension directa del
MRP de ciclo cerrado, que busca la efectiva planeacion de todos los recursos
de la compafiia e integra una variedad de procesos (Reynoso et al., 2002;
Geneste, Grabot y Reynoso, 2005; Grabot et al., 2005; APICS, 2008; Niu y
Dartnall, 2008).
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Tabla I. Definicion de variables para el modelo MRP

Indices Definicién

P Numero de componentes (i=1,...,P)

T Horizonte de planeacién (t=1,...,T)

K Numero de recursos (k=1,...,K)

Parametros y

Coeficientes Definicién

R(ij) NUmero de componentes i hecesarios para realizar componentes |
D(ij) Demanda externa del componente i en el periodo t

LS(i) Tamafio de lote minimo para componente i

LT() Tamafo de suministro para producir/ comprar un lote del producto i
J(i,0) Inventario inicial del componente i

E Exactitud del inventario del producto i

S(i,k) Fraccion necesaria para cambiar o preparar al articulo i en el recurso k
U(i,k) Fraccion del recurso k necesario para una unidad del producto i

F(k,t) Méxima fraccion del recurso k gue puede adicionarse en el periodo t
H(i) Costo de almacenamiento por unidad por periodo del producto i

C(i) Costo total de realizar y preparar un pedido del producto i (setupCost)
CO(k,1) Costo por fraccion de capacidad adicionada al recurso k en el periodo t
Variable Definicion

X Cantidad de pedido para producir del producto i en el periodo t

6] Fraccion adicionada del recurso k en el periodo t

0 Indicador binario de produccion para el producto i en el periodo t

J(i,t) Inventario del producto i al final del periodo t

Fuente: Arango, M., Cano, J. y Alvarez, K. Modelos de sistemas MRP cerrados integrando

incertidumbre. p. 64.

De acuerdo a Rodriguez (2009), el objetivo de este método de control de
inventarios es garantizar la disponibilidad de las materias primas mediante el
aprovisionamiento o fabricacion de las cantidades necesarias de un material en
el momento oportuno. Este proceso implica la supervisidbn de existencias de

inventarios y la creacidbn de propuestas de aprovisionamiento para el
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departamento de compras o produccidon, de acuerdo a las necesidades de

produccion o niveles de inventario.

La planificacidon de necesidades es evaluada durante la ejecucion de la
planificacion de requerimiento de materiales, determinando cualquier punto en
el que la cobertura no sea O6ptima en relacidon al aprovisionamiento de
materiales del proceso productivo; dando como resultado la creacion de los

elementos de aprovisionamiento adecuado.

De acuerdo con Rodriguez (2009), la planificacién sobre consumo durante
el proceso productivo, mediante el método planificacion de requerimiento de
materiales, se determina con la creacion de los elementos de
aprovisionamiento, que vienen a ser los informes emitidos por el area de
planificacion y logistica, en conjunto con el area de operaciones, emitiendo
alertas que son producidas, por la caida de los niveles de existencias en los
inventarios por debajo de un punto de pedido. La planificacién de requerimiento
de materiales es un proceso de mejora continua, por lo que periddicamente se

debe evaluar si es necesario realizar algun ajuste al proceso.

Los puntos principales de la planeacion de requerimiento de materiales

(MRP), pueden resumirse de la siguiente forma:

o Fuerte compromiso de las areas de la cadena de suministro.
o Mantenimiento de datos maestro, para ajustar los parametros definidos.
o Limpieza periddica de datos transaccionales innecesarios como:

necesidades primarias obsoletas, drdenes previsionales fijas que no se
realizaran, ordenes de fabricacion pendientes que no se ejecutaran,
solicitudes de pedido fijas que no son necesarias, 6érdenes de compra

pendientes que no seran recibidas, entre otros.
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Derivado de las caracteristicas antes mencionadas, se ha considerado
que el método de control de inventarios planificacion de requerimiento de
materiales, es el mas idéneo para el control de inventarios de materias primas
en industrias manufactureras de productos de consumo masivo, ya que este
meétodo permite cubrir y controlar todos los aspectos mencionados, para lo cual,

en adicion, es necesario contar con un software que permita su desarrollo.

Este método de control, tal y como se establece en la figura 1, inicia con
un adecuado control del plan maestro de la demanda (PMD), el cual se deriva
de los planes y prondsticos de ventas, seguido del plan maestro de produccién
(PMP), culminando la cadena de actividades con la ejecucion de las 6rdenes de
compra. Todo esto para dar cumplimiento a las necesidades de materias primas
para la ejecucion de las 6rdenes de fabricacion y asegurarse, de esta manera el
cumplimiento y entrega de los productos solicitados, el mantenimiento de
existencias minimas de inventarios de materias primas, y la planificacion de las

actividades de fabricacion, entregas y compras de materiales.

Figura 1. Planificacién de requerimiento de materiales (MRP)
Plan Maestro
* Prondsticos y ! de Produccion *Ordenes de
planes de «Planes de compras y
ventas Produccién niveles de

inventarios

L Plan Maestro ¥ Wl Requerimiento
de la Demanda de Materiales |

Fuente: Rodriguez, B. Administracion planificacion y control de inventarios de materias primas
en industrias manufactureras de productos de consumo masivo a través del método de control

de inventarios denominado planificacién de requerimiento de materiales. p. 7.
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En la figura 2 se observa la manera como las distintas areas de una
industria se interrelacionan y se responsabilizan del proceso de control de
inventarios a la luz del método de planificacion de requerimiento de materiales,
partiendo este de un programa maestro de demanda, el cual parte de los planes
y prondsticos de ventas. Este programa produce un programa maestro de
produccion, el cual, en conjunto con el area de ingenieria y desarrollo de
producto y aseguramiento de calidad quienes proporcionaran las listas de
materiales de los productos a comercializarse, determina las cantidades

necesarias de materias primas para dar cumplimiento a dicho programa.

Esto, a su vez, permite que el area de planificacion y logistica, mediante el
analisis de sus niveles de inventarios y los materiales requeridos para la
produccion, determine cudles son las cantidades de materias primas necesarias
para mantener los niveles éptimos de inventarios, inventarios de seguridad y los
consumos de las mismas. El ciclo culmina con el &area de cadena de
suministros, quien tiene a su cargo la emision de las 6érdenes de compra de las

materias primas y de las 6rdenes de produccién que se llevaran a cabo.
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Figura 2. Planificacién de requerimiento de los materiales (MRP) en

los diversos departamentos

Programa Maestro Programa Maestro
De laDemanda De Produccion

N Planificacidn de Reqguerimiento
Ingenieria y Desamolio T A S

De Produdos Existencia de
Inventarios

E structura del Producto
BOM (Bills of Materials)

Ordenes de Compra Ordenes de Produccion

Fuente: Rodriguez B. Administracién planificacion y control de inventarios de materias primas
en industrias manufactureras de productos de consumo masivo a través del método de control

de inventarios denominado planificacién de requerimiento de materiales. p. 9.

McLeod (2000) analiza que el sistema de planificacion mas adecuado para
una empresa de produccion es el MRP Il, ya que este sistema involucra a todos

los demas departamentos relacionados en la elaboracién del producto solicitado
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por el cliente. Integra todos los procesos que se ocupan en la administracion de
materiales y se interrelaciona con los demas subsistemas. Mantiene un flujo
constante de comunicacion e intercambio de datos que interfieren con el flujo de

materiales con el Departamento de Ventas asi como el de Contabilidad.

De acuerdo con el mismo autor, la participacion de la gerencia con el

MRPII creara beneficios en las siguientes areas:

o Uso eficiente de los recursos

o Planificacion de prioridades

o Mejor servicio al cliente

o Mejor actitud de los empleados
o Mejor informacioén gerencial

A pesar de las ventajas competitivas que ofrecen los sistemas MRP, en
varias ocasiones se ven afectados por diversos factores durante su
implementacion, de acuerdo con Chapman (2006), por ello algunos de los retos

mas complicados podrian ser:

o Precision de los datos: estos sistemas son muy dependientes de bases
de datos como reportes de inventarios, registros maestros de comercial,
registros maestros de compras programas maestros, entre otros; de no
contar con esta informacion veridica se vera reflejado en una
planificacion imperfecta.

o Conocimiento del usuario: la educacion, capacitacion y actitud del
usuario. El personal no capacitado no lograra una planificacion efectiva.

o Plan maestro de planificacion sobrecargado: colocar eventos

inesperados al plan sin analizarlos ni corregirlos desde el inicio y con
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eficacia, ocasionara que el plan sea ineficiente y refleje resultados
negativos del nuevo sistema.

o Compromiso de la gerencia general: es necesario tener un alto nivel de
disciplina. El compromiso y activa participaciéon daran un buen resultado

en el uso efectivo de este sistema.

7.4. Comercializacion

Se define como comercializacién a la actividad de poner a la venta un
producto o un servicio y facilitar las vias de como este llegue a ser entregado al
cliente con base en los términos previamente establecidos entre el comerciante

y el comprador.

7.4.1. Enfoque sobre los clientes

Segun Ayestaran & Aritzeta (2006), el enfoque de la organizacion hacia la
satisfaccion de sus clientes, es la practica que actualmente estd mejor
fundamentada en las organizaciones para conseguir una ventaja competitiva
(capacidad para alcanzar la superioridad en el mercado). La gestién de la
calidad total (TQM) ensefia que comprender y satisfacer las necesidades y
expectativas de los clientes es lo mejor y lo Unico que lleva al éxito en los

negocios.

El enfoque al cliente es una gran cualidad que comienza por un analisis
profundo y permanente de sus preferencias y necesidades, requiere del abasto
suficiente y oportuno de los mejores productos, de un centro de atencion
amable y ordenada y de la generacion de opciones de pago accesibles. Para
ello, los sistemas de informacion son fundamentales, de acuerdo con Salinas
(2008).
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Auln teniendo un enfoque al cliente, se debe de tomar en cuenta que las
expectativas o0 necesidades del cliente deben estar de acuerdo a lo que la
compafia esta ofreciendo. Existe un dicho interesante que dice: “el cliente
siempre tiene la razén”. Muchas veces el cliente no tiene la razon y suele
suceder mucho en lo que se refiere al desarrollo de software con los usuarios.
Muchas veces los usuarios piden cosas no razonables, se debe tomar en
cuenta que el usuario siempre busca su propio beneficio, al final el usuario de
un sistema es como un comprador. Ademas, un cliente puede ser intolerante,
inclusive tiene paradigmas de con quien hacer negocios y con quien no. Otra
razon puede ser que un cliente incumpla un acuerdo, muchas veces los clientes
0 usuarios hacen promesas que no respetan. Asi, pueden haber muchas otras

razones por las que un cliente o usuario no tenga la razon.

Con la implementacién del nuevo sistema de planificacion y por el tipo de
produccién que es la fabricacion bajo pedido, es importante tomar en cuenta
qgue el tipo de produccion de una litografia se ve influenciado por el cliente
individual, ya que ningun producto es igual a otro. De acuerdo a Chapman
(2006), su nivel de influencia en el proceso productivo es alta, por lo se cataloga
que el tipo de produccion es fabricado bajo pedido, ya que el cliente puede
seleccionar entre una gran cantidad de opciones, puede influir sobre el disefio
general especificando su disefio exacto, siempre y cuando en su fabricaciéon se
utilicen materias primas y componentes estandar, que en este caso serian

papel, tintas y acabados finales.
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9. METODOLOGIA

9.1. Tipo de estudio y disefio de investigacién

De acuerdo con el alcance tedrico, la investigacion sera descriptiva debido
a que se realizara un analisis de la documentacién del sistema de los ultimos
dos afios a través de datos estadisticos, se analizara el funcionamiento actual,
se obtendran datos a través de encuestas a los jefes y trabajadores de los
departamentos clave. Con la informacion recopilada, se hara una propuesta
para implementar un nuevo sistema de produccién para la nueva maquina de

impresion.

Con el alcance técnico, este proyecto, por ser una propuesta, no es
experimental, es analitico, utilizando la estadistica descriptiva para la
recoleccion de datos y el disefio de la propuesta. La implementacion de la

propuesta quedara en manos de la empresa.

Con el uso de estas metodologias se conseguira formar la propuesta, que
permitird la optimizacion de los tiempos, asi como el control de las 6rdenes de
trabajo del nuevo canal comercial tal como se plantea en los alcances de los

resultados.
o Tipo de investigacion
o Segun el periodo: se considera transversal, ya que se estudiara

como fueron los ingresos de los ultimos 6 meses y el tiempo en

gue ocurrieron no es relevante, ya que lo que se necesita saber es
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el tiempo que tardé en salir de la empresa con la papeleria

completa.

o Segun la profundidad de las variables y el alcance de los
resultados: se considera descriptiva, ya que se recolectaran los
datos necesarios en el tiempo definido, se creard un perfil del
material necesario y correcto para los trabajos y se vera cuales
son las causas de las demoras de planificacion y sus efectos en

produccion y entregas.

. Universo y muestra
o Universo: los datos de érdenes de produccion de 2014 y 2015.
o Muestra: 6rdenes de trabajo hechas a través del portal web que

estan entrelazadas con la prensa litografica.

o Procedimientos y técnicas

Estos métodos de investigacion se aplicaran sobre una muestra aleatoria
simple de una poblacion previamente calculada y validada a través de métodos
estadisticos.

Se considera que una recopilacion de datos de tablas de o6rdenes de la
prensa litografica en los ultimos 2 afios, estudio de los reportes de eficacia y
entregas del mismo periodo es lo suficientemente valida. Como se conocera la

poblacién, la formula para calcular el tamafio de la muestra sera.

3 NxZixpxq
n_dzx(N—1)+ ZZ2xpxq
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Donde:

N= tamafio de la poblacion
Z= nivel de confianza

p= probabilidad de éxito
g= probabilidad de fracaso

d= precision
9.2. Variables e indicadores

Para el alcance y logro de cada uno de los objetivos definidos inicialmente
en este estudio, se identificaron variables tanto dependientes como
independientes con las que se mide la viabilidad del sistema MRP. Con las
variables se plantearon indicadores que funcionaran para el control del sistema

planteado y los instrumentos necesarios para cumplirlos (ver tabla I1).
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Variables e indicadores

Tabla Il.
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9.3. Fases de trabajo

Esta investigacion se elaborara por fases, para el cumplimiento de cada

uno de los objetivos.

La primera fase estd enfocada en la recopilacién y revision de los
documentos necesarios para la elaboracion de esta investigacion, asi como el

analisis de la situacion actual de la empresa.

En la segunda fase se iniciaria el analisis estadistico, asi como la
recopilacion de la informacion con los trabajadores y departamentos implicados

en la mejora del sistema de planificacion.

En tercera fase se analizardn los datos estadisticos previamente
calculados y con ellos se creardn indicadores necesarios, para elaborar y
controlar el nuevo sistema de planificacion.

La ultima fase se enfocard en la discusion de la propuesta realizada, asi
como la presentaciéon de un informe final junto con las conclusiones y

recomendaciones.

Se podra ver el desglose de cada fase en la tabla .
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Fases de trabajo
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE DATOS

10.1. Observacion

Se utilizara esta herramienta para identificar y analizar la situacién actual,
ademas de encontrar factores y elementos claves que puedan estar
entorpeciendo, o bien, que aun no han sido tomados en cuenta, como apoyo

para la nueva propuesta.

El objetivo es recopilar la informacién histérica de los ultimos dos afios y

con base en estos resultados observar la tendencia de los mismos.

Ademas, se creara una herramienta que estudie como es la reacciéon del

proceso y realizar una comparacion de datos histéricos y nuevos.

10.2. Encuesta

Esta herramienta servira como fuente de recoleccion de informacion de los
trabajadores de la litografia, ya que ellos son los que diariamente trabajan con
el sistema antiguo y tienen el conocimiento necesario que, talvez, no podra ser

reflejado en calculos estadisticos.

Se realizara a los trabajadores de cada departamento relacionado en el
sistema de planificacion. Esta evaluara la experiencia con el nuevo sistema de
planificacion, se realizara una encuesta de 10 preguntas, las preguntas seran
de seleccién multiple. Asi mismo, se realizaran encuestas a varios clientes

clave que demuestren que los cambios internos estan dando resultados.
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Fases de estudio

10.3.

En la tabla IV se exponen las fases del estudio.

de datos
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Planificacién de los recursos

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
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Figura 3.

11.
En la figura 3 se presentan las actividades y el tiempo estimado para desarrollar

el informe.

51

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Project 2013.
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12. RECURSOS NECESARIOS Y FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

En el proyecto se utilizaran los siguientes recursos para su elaboracion.

12.1. Recurso humano
o Estudiante (investigador) de maestria en Gestidn Industrial
o Asesor externo
o Gerente general de la empresa litografica
o Jefe de Planificacion de la empresa litografica
o Jefe de Ventas / Mercadeo de la empresa litografica
o Jefe de Produccién de litografia de la empresa litografica
o Jefe de Contabilidad de litografia de la empresa litogréfica
o Operario de prensa de litografia de la empresa litografica
o Encargado de facturacion y cobros de la empresa litografica
12.2. Recurso fisico
o Instalaciones de la empresa litografica

o Area de planificacion

S Area de prensa

o Area de produccion y empaque

o Area facturacion y entrega
o Computadora
o Impresora, tinta y hojas
o Internet
o Lapiceros y lapices
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o Escritorio y silla

o Automovil y gasolina
o Alimentacion
Tabla V. Recursos del proyecto
RUBRO COSTO POR UNIDAD(Q) TOTAL(Q)

SERVICIOS PERSONALES

Asesor 2 500,00 2 500,00
Maestrando 10 000,00 10 000,00
SUBTOTAL 12 500,00

SERVICIOS NO PERSONALES

Energia eléctrica 500,00 500,00
Telefonia 400,00 400,00
Impresiones, encuadernacion y
reproduccion 2 500,00 2 500,00
Transporte 900,00 900,00
SUBTOTAL 4 300,00

MATERIALES, EQUIPO Y SUMINISTROS

Suministros de oficina 1000,00 1 000,00
Computadora personal 8 000,00 8 000,00

Impresora 575,00 575,00
SUBTOTAL 9 575,00
TOTAL 26 375,00

Fuente: elaboracion propia.

Los costos de este proyecto de estudio seran financiados por el

investigador.
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