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Introduccion

El presente proyecto de grado presenta los resultados del analisis del sistema de gestion
interna de documentacion en la empresa Marmoleria Italtop. Desde sus inicios en el afio 2002,
han ocurrido multiples robos y pérdidas de material debido a la ineficiencia en el manejo interno
actual. Se identifico que esta ineficiencia se debe a la carencia de un sistema de documentacion
durante el proceso de produccion que va desde la recepcion de la orden hasta la instalacion del

trabajo terminado, lo que afecta directamente la trazabilidad en la informacion.

Para abordar este problema, se realizara un andlisis exhaustivo que incluira diferentes
metodologias, como revision bibliografica y andlisis de documentos y sistemas actuales.
Mediante este analisis de la situacion problematica se busca demostrar que la ineficiencia del
sistema de gestion interna en el proceso de produccion puede ser causada por la falta de
documentos claves que intervienen en el proceso. Este proyecto de grado tiene como propdsito
plantear propuestas que logren introducir una trazabilidad de la informacion, aumentando la

eficiencia operativa.

El enfoque del presente proyecto de grado es mejorar la documentacion del proceso de
produccion, brindando una solucion que mejore la gestion interna y facilite el desempefio de
todas las partes involucradas en el proceso de produccion. Ademas, se considera que abordar las
ineficiencias identificadas proporcionard mejoras que no solo beneficiaran la trazabilidad de la
informacion, sino que también facilitaran una gestion mas fluida y el crecimiento sostenible de la
empresa. De esta manera, se busca generar un impacto positivo en el manejo interno de
Marmoleria Italtop que permita la implementacion de mejoras continuas y el aseguramiento de la

transferencia de conocimientos.



CAPITULO I: Problema de Investigacién



1.1 Breve introduccion de la empresa

Marmoleria Italtop es una empresa dedicada mayormente a la fabricacion e instalacion de
topes de cocina, bafios y escaleras, con piedras que pueden dividirse en 4 categorias principales:
granito, cuarcita, cuarzo technistone, porceldnico y marmol. Hoy en dia cuentan con un equipo
de profesionales que abarcan la totalidad de las posibilidades en este ramo; tales como
revestimientos internos y de pared, counters, barras, entre otros servicios de acabado en piedras.
También han sido pioneros en el mercado dominicano en introducir la marca Technistone, una

piedra sintética hecha a base de cuarzo y resina.

La empresa dispone de cuatro maquinas cortadoras manuales, 5 maquinas cortadoras portatiles y
2 pulidoras en hiimedo, utilizadas en diversas areas de trabajo como area de corte, area de
terminaciones, y area de pulido. Cuenta con un equipo de 40 empleados, de los cuales 30 son
operadores y 10 son personal administrativo o supervisores. Ademas, cuenta con un edificio de
dos niveles, donde se encuentran las oficinas administrativas y oficina de produccion. El proceso
de produccion comienza con la recepcion de la orden; el material necesario puede ser
proporcionado por el cliente o adquirido directamente de Italtop. A continuacion, el material se
corta, se le da el acabado segun las especificaciones del cliente y se pule, si es necesario, para

finalmente proceder con su instalacion en el destino correspondiente.

1.2 Planteamiento del Problema

Marmoleria Italtop enfrenta desafios significativos en la gestion de su proceso de
produccion. La empresa opera actualmente sin un sistema formal de seguimiento de las érdenes

de produccion, lo que resulta en una coordinacion deficiente entre las diferentes etapas del



proceso y en una gestion interna poco eficiente. Como resultado, el gerente de la empresa maneja
la mayor parte de la informacién pertinente a las 6rdenes de produccion, mientras que los demas
empleados se limitan a sus respectivas areas. En el afio 2022, un representante del gobierno
visitd la empresa con la intencién de nominarla para el premio a la calidad destinado a pequefias
y medianas industrias. Sin embargo, debido a la falta de trazabilidad, la nominacion no pudo
proceder. Esto evidencia que, a pesar de que la empresa goza de prestigio, tiene una solida
posicion en el mercado y una buena cartera de clientes, la falta de trazabilidad interna representa

un desafio significativo.

La ausencia de procedimientos operativos claramente definidos contribuye a la confusion y a la
gestion ineficiente de recursos. Actualmente, su funcionamiento depende del desempeiio de
empleados especializados debido a la baja rotacion. Sin una documentacion adecuada para
capacitar a nuevos empleados, esta dependencia presenta riesgos significativos. Ademas, el
gerente se ve obligado a adoptar un papel omnipresente para asegurar la correcta ejecucion y la

satisfaccion del cliente.

Ante esta problemadtica, surge la pregunta central: ;Como puede un sistema de documentacion
del proceso de produccion mejorar la eficiencia operativa y la trazabilidad de la informacion en

el area de produccion de Marmoleria Italtop?

1.3 Formulacion del problema
( Como puede un sistema de documentacion del proceso de produccion mejorar la
eficiencia operativa y la trazabilidad de la informacion en el area de produccion de Marmoleria

Italtop?



1.4 Sistematizacion del problema

- (Como esta disenado el proceso de produccion de Marmoleria Italtop?

- (Cuales son los factores causantes de la falta de trazabilidad en el proceso de produccion

de Marmoleria Italtop?

- (Coémo se puede mejorar el sistema de documentacion en el proceso de produccion de

Marmoleria Italtop?

1.5 Objetivo General

Objetivo General: Proponer un sistema de documentacion del proceso de produccion en

Marmoleria Italtop para mejorar la eficiencia operativa y la trazabilidad de la

informacion.

1.6 Objetivos Especificos

1.

2.

Conocer el proceso actual de produccion de Marmoleria Italtop.

Identificar los posibles factores causantes de la falta de trazabilidad en la
informacion y las posibles soluciones.

Disefar un sistema de documentacion eficiente para las instrucciones de trabajo
del proceso de produccion de Marmoleria Italtop.

Definir un sistema de documentacion estandarizado para registrar las érdenes de
produccion.

Desarrollar procedimientos operativos claros para cada etapa del proceso de
produccion.

Capacitar al personal en el uso y mantenimiento del nuevo sistema de

documentacion y trazabilidad.



1.7 Justificacion de la Investigacion

La presente investigacion tiene como objetivo principal la implementacion de un sistema
de documentacion en el area de produccion en Marmoleria Italtop. Debilidades encontradas en el
area en cuestion son robos y pérdidas de material, ademas de desafios operativos y estratégicos.
La falta de documentos estandarizados que permitan un seguimiento preciso de las drdenes de
produccion ha generado pérdidas de material, ineficiencia de los procesos y falta de trazabilidad
en la informacidn, lo que afecta negativamente la implementacion de mejoras continuas y una

transferencia eficiente de la informacion.

La falta de un sistema de documentacion tiene como resultado que gran parte de la
responsabilidad recae sobre el gerente, quien debe asumir un papel omnipresente en el
seguimiento de las 6rdenes de produccion para asegurar su cumplimiento. No existe ningun
sistema en el que el gerente pueda apoyarse para conocer el estado de una orden sin tener que ir
directamente al area o oficina de produccion y preguntar por la orden especifica.

Por este motivo, el objetivo de esta investigacion es proponer un sistema de documentacion del
proceso de produccion en Marmoleria Italtop para mejorar la eficiencia operativa y la
trazabilidad de la informacion. La propuesta consiste en la implementacion de herramientas de
ingenieria que conformen un sistema de documentacion eficiente que refleje el proceso de
produccion y genere trazabilidad en los expedientes de las 6rdenes. La implementacion de
mejoras no solo beneficiara a los colaboradores y a Marmoleria Italtop en sus operaciones

actuales, sino que también sentara las bases para la mejora continua de procesos.



1.8 Alcance y Limitaciones

En este proyecto se estudiaran los procesos de produccion de Marmoleria Italtop,
abarcando desde la aceptacion de la orden por parte del cliente hasta su transformacion en
productos terminados. El estudio incluira la observacion de los procedimientos de corte,
terminaciones y pulido. Se aplicaran diversas herramientas de ingenieria industrial para analizar
y documentar estos procesos, con el objetivo de establecer un sistema estandarizado de

trazabilidad y documentacion.

Este proyecto se centrara en identificar y disefiar mejoras para optimizar la eficiencia operativa y
asegurar un control preciso de las dérdenes de produccion. Se llevara a cabo un analisis detallado
de los procedimientos actuales y revision de documentos internos. La investigacion se limitara a
la fase de disefio y propuesta de mejoras, sin incluir la implementacion de estas. La planta de
produccion, ubicada en Santo Domingo, Republica Dominicana, sera el foco principal de este
estudio.

Como se menciond anteriormente en la justificacion de la investigacion, la mayor parte de la
responsabilidad recae en el gerente, quien debe asumir un papel omnipresente en el seguimiento
de las 6rdenes de produccion para asegurar su cumplimiento. Esto representa una gran

limitacidn, ya que la principal fuente de informacion para el proyecto es una sola persona.

Otra gran limitacion en el desarrollo de este proyecto es la desventaja que surge de la falta de una
base de datos con estadisticas de la empresa y cifras estandarizadas. Por esto, se dificulta la
evaluacion de dimensiones claves en la productividad como la cantidad de pedidos completados

y entregados en un periodo de tiempo, y tiempos de ciclo como el tiempo total desde que se



recibe una orden hasta que esta listo para entrega, o hasta que se instala. De manera similar, la
falta de un proceso de produccion definido implica que no hay tiempos establecidos para cada

etapa, lo que a su vez imposibilita la medicion de pasos que aun no estan formalizados.

La falta de manejo de inventario presenta por igual una gran limitacion. La empresa no lleva un
inventario formal de las planchas, solo de los materiales gastables. En su lugar, se maneja por
stock y se realiza un inventario fisico al final del periodo. Cuando queda cierta cantidad de
material, se solicita nuevamente, y esta reposicion se realiza mediante observacion visual debido
a la falta de un sistema de inventario formal. Esta deficiencia impide la creacion de un sistema de
documentacioén integral para el proceso de produccion de una empresa, lo que conduce a una
integracion de datos incompleta, ineficiencia en el seguimiento de materiales, dificultad para
identificar cuellos de botella, trazabilidad reducida, riesgo de informes inexactos y limitaciones
en la estandarizacion de procesos. Sin una gestion de inventario adecuada, el sistema de
documentacion tendré dificultades para proporcionar una descripcion general completa y precisa
del proceso de produccion. Esto afecta cada orden, ya que siempre se utiliza material nuevo en

lugar de aprovechar el material restante de otros trabajos, el cual no se documenta.

De manera similar, la informacion disponible para el estudio se ve afectada tanto por esta falta de
seguimiento de inventario como por la inadecuada formulacion de los documentos de 6rdenes de
produccion, los cuales carecen de informacion relevante, como el tipo de trabajo que se va a

realizar, o la ausencia de documentacion de retrabajos.



1.9 Hipétesis
La estandarizacion y documentacion de los procesos de produccion y manejo de 6rdenes
en Marmoleria Italtop mejorara significativamente la eficiencia operativa y la trazabilidad de la

informacion.

1.10 Variables, dimensiones e indicadores

Variables Dimensiones Indicadores

Trazabilidad de la Consistencia de la Documentos que siguen un

informacion Documentacion formato estandarizado.
Integridad de los Datos Cantidad de casos donde los

documentos carecen de
informacidn necesaria.

Eficiencia operativa Productividad Cantidad de unidades
producidas por hora
trabajada.

Cantidad de unidades
producidas por dolar
invertido en maquinaria y

equipos.
Tiempo de Ciclo de Tiempo total desde que se
Produccién inicia la produccion de una

orden hasta que el producto
estd terminado y listo para la
entrega.

Tabla 1. Variables, dimensiones e indicadores



CAPITULO II: Marco Conceptual
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2.1 Palabras Claves

L

II.

I1I.

IV.

VL

Eficiencia operativa:

Capacidad de realizar una determinada tarea empleando el minimo de tiempo posible,
siguiendo un proceso Optimo para lograr la calidad deseada y minimizar los errores, con
el menor coste posible, sin necesidad de aumentar el gasto.

Instructivo de trabajo:

Documento que describe en forma detallada como realizar y registrar acciones,
actividades o tareas.

SOP (Standard Operating Procedure):

Son un conjunto de instrucciones escritas que detallan la manera en que tu equipo llevara
a cabo un proceso especifico.

Hoja de ruta:

Es un documento donde se registran todos los datos y eventos del transporte de pedidos.
Presenta los datos necesarios para realizar un trabajo de transporte y entrega eficiente.
PYME:

Es una empresa que generalmente tiene entre 1 y 250 empleados. Se clasifica en
microempresas (menos de 10 empleados), pequenas empresas (entre 10 y 50 empleados)
y medianas empresas (entre 50 y 250 empleados).

Estandarizacion:

Es el proceso de establecer normas y criterios uniformes para asegurar que productos,
servicios y procedimientos sean consistentes y de alta calidad. Este proceso facilita la
interoperabilidad, mejora la eficiencia y garantiza la repetibilidad y fiabilidad en diversas

industrias y actividades.

11



VIL

VIIL

IX.

ODOQO: sistema ERP (planificacion de recursos empresariales) disponible tanto en la
nube como on-premise, compuesto por diferentes modulos para gestionar todas las areas
de tu negocio. Divididos por areas, los médulos de Odoo estan completamente integrados
entre si para facilitar el dia a dia del negocio y reducir el tiempo de gestion.

RNC: Es el registro que contiene la informacion relacionada a la identificacion, domicilio
y actividad econdmica de las personas fisicas y juridicas inscritas en Impuestos Internos.
Valor en libros: Es el valor contable de un activo en los libros de la empresa. Se calcula
restando la depreciacion acumulada del costo original del activo. Valor en libros = Costo

original — Depreciacion acumulada

12



CAPITULO III: Marco Teérico
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3.1 Antecedentes de la Investigacion

En la investigacion "Disefio de un sistema de documentacion del proceso de produccion en
Marmoleria Italtop para mejorar la eficiencia operativa y la trazabilidad de la informacién", es
fundamental entender como otras empresas han abordado desafios similares en la mejora de la
eficiencia operativa y la gestion de la documentacién. Han servido como complemento a la
investigacion los siguientes articulos, ensayos y documentos. Estos estudios proporcionan
antecedentes relevantes y enfoques diversos para mejorar la eficiencia operativa a través de la
gestion de procesos, la implementacién de herramientas, sistemas de control interno y la creacion
de manuales de procesos. Estos estudios destacan la importancia de estructurar y documentar

procesos para optimizar la operacion de una empresa.

Togra (2015), en su tesis "Disefio de un manual de procesos para la empresa industrial, mecénica
de precision Lema del Pacifico, Meprelpa S.A.", se propuso capacitar técnicamente al personal
para aprovechar los equipos adquiridos y mejorar los procesos, incrementando la rentabilidad y
productividad. La investigacion descriptiva, con un disefio no experimental y transversal, se
aplico a la totalidad de los procesos de la empresa para identificar ineficiencias y areas de
mejora. Mediante un analisis detallado de los procesos, se identificaron oportunidades
significativas de mejora en la eficiencia y eficacia de las operaciones. A través de la
implementacion del manual de procesos disefiado, se esperaba lograr una correlacion positiva

entre la estructuracion de procesos y la mejora en la productividad general de la empresa.

Eneque y Tello (2020) presentaron su tesis “Gestion por procesos para incrementar la
productividad en la empresa Comercio Industria y Servicios GMV E.I.LR.L.”, cuyo objetivo fue

aplicar la gestion por procesos para mejorar la productividad de la empresa. Utilizaron una

14



metodologia descriptiva y aplicada, con un disefio no experimental y un enfoque cuantitativo. El
estudio se centrd en todos los procesos de la empresa y en 21 colaboradores directamente
relacionados con el problema identificado. Mediante herramientas de ingenieria para caracterizar
y analizar los procesos actuales, se identificaron oportunidades de mejora, proponiendo la
implementacion de una maquina para el proceso de codificado, envasado y sellado. Esto resultd
en un aumento significativo de la productividad parcial de la mano de obra y una reduccion en

los tiempos y costos de estos procesos.

Farias (2023) en su articulo cientifico "El sistema de control interno para mejorar la eficiencia y
eficacia de las PYMES en el Ecuador", Farias abordo la importancia de implementar sistemas de
control interno robustos en las pequenas y medianas empresas para mejorar su eficiencia y
eficacia operacional y administrativa. Esta investigacion, con un enfoque cualitativo, disefio no
experimental y de tipo descriptivo y documental, utilizé bibliografias consultadas como
herramientas de informacion. Los resultados revelaron que las PYMES mantienen una gestién
inadecuada, influenciada por la dificultad para dirigir y administrar un negocio, la tecnologia
limitada para la produccion, la capacitacion del personal, el acceso a financiamiento y el
equipamiento inadecuado. Ademas, se descubri6 que los sistemas de control interno promueven
la eficiencia como medio para alcanzar los objetivos empresariales y la eficacia empresarial en

respuesta a las necesidades del mercado.

Gomez y Gonzalez (2006) en el articulo "Herramientas automatizadas para la gestion de
proyectos", Gomez y Gonzdlez presentaron diversas herramientas para la gestion integrada de

proyectos, destacando el soporte que brindan a las dreas de conocimiento de la direccion de
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proyectos. Publicado en la Revista Cientifica de Ingenieria Industrial, este trabajo se centr6 en
las tecnologias que facilitan la gestion de proyectos a través de la automatizacion, optimizando
utilizacion de informacion y control durante el ciclo de vida del proyecto. Las herramientas
descritas incluyen sistemas que permiten una mejor planificacion, seguimiento y control,

mejorando asi la eficiencia y eficacia en la gestion de proyectos industriales.

Carlos dos Santos, Raupp, Silva Junior y Tutida (2023) en el articulo "Construction of
Roadmaps Applicable to Industry 4.0: Case of the Brazilian and American Companies", Carlos
dos Santos, Raupp, Silva Junior y Tutida examinaron la creacion de hojas de ruta para la
implementacion de tecnologias de la Industria 4.0 en empresas de Brasil y Estados Unidos.
Publicado en la Revista Gestao & Tecnologia, este estudio utilizd un enfoque descriptivo y

exploratorio, evaluando como las empresas en ambos paises adoptan y se adaptan a las

la

tecnologias avanzadas de manufactura. Los resultados indicaron que la implementacion efectiva

de la Industria 4.0 depende de un analisis detallado de las capacidades y necesidades de cada

empresa, asi como de la creacion de estrategias personalizadas para integrar estas tecnologias en

sus operaciones diarias. Los autores concluyeron que la construccion de hojas de ruta especificas

para la Industria 4.0 es esencial para mejorar la competitividad y eficiencia en el entorno

globalizado actual.
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CAPITULO IV: Marco Metodologico
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En esta fase se busca disefiar el método méas eficiente para comprobar la hipotesis y determinar
como se obtendran la informacion, los datos o las respuestas necesarias para abordar el problema

de investigacion.

4.1 Diseiio de Investigacion

Este proyecto se define principalmente como una investigacion de campo (practica), dada
la planificacién de multiples visitas a la empresa para realizar un levantamiento detallado de
informacion relevante y la recoleccion de datos, tanto cualitativos como cuantitativos. Se planea
la obtencion de datos no solo a través de la observacion no participativa y el acceso a
documentos oficiales, sino también mediante interacciones directas con los empleados. Este
proyecto incorpora un fuerte componente cualitativo, enfocandose en la exploracion de la
situacion interna de la empresa y en la comprension de sus procesos. Se busca describir y
entender detalladamente la dinamica organizacional y operativa, analizando cémo y por qué la
empresa funciona de la manera en que lo hace, basandose en observaciones, recoleccion de datos

y conversaciones.

4.2 Métodos de Investigacion

Este estudio adopta un disefio de investigacion mixto, combinando métodos cuantitativos
y cualitativos. Se realizaron visitas de campo para observaciones directas y recopilacion de
datos, complementadas con consultas y encuentros con el director ejecutivo. En el presente
proyecto se ha desarrollado una investigacion aplicada donde se buscaron soluciones practicas a
problemas existentes, en este caso la falta de un sistema de documentacion del proceso de
produccion en la Marmoleria Italtop. Este tipo de investigacion apoya el desarrollo de nuevas

tecnologias o para determinar nuevos métodos de alcanzar objetivos especificos
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predeterminados. Para este proyecto se han aplicado métodos y técnicas existentes para
desarrollar herramientas como lo son los instructivos de trabajo y la hoja de ruta para disefiar un
sistema de documentacion del proceso de produccion, con el objetivo de mejorar la eficiencia
operativa y la trazabilidad de la informacion. Con la creacion de este sistema se pudo resolver

una necesidad urgente real y se obtuvieron resultados aplicables en la gestion actual.

Cabe destacar que este proyecto también puede clasificarse como una investigacion proyectiva,
que consiste en buscar o proponer una solucién a un posible problema encontrado. En este tipo
de investigacion, el plan propuesto no se implementa, por lo que no se puede determinar si
funcionara o no. Como es en el caso de este proyecto de investigacion, se propone y se desarrolla
un sistema de documentacion, sin embargo, no se prueba si realmente mejora la eficiencia
operativa ya que como mencionado anteriormente, la investigacion se limitara a la fase de disefio
y propuesta de mejoras sin incluir la implementacion de esta, por lo que se queda en la etapa

proyectiva.

4.3 Técnicas de Investigacion
Durante el proceso de evaluacion, anélisis y propuesta de este trabajo, se han utilizado diversas

técnicas tanto cuantitativas como cualitativas. Las técnicas implementadas son las siguientes:

Consultas con Gerente

Estas técnicas se utilizaron para conocer los procesos de produccion y los principales retos que

se enfrentan regularmente en los procedimientos. Dado que se trata de una empresa PYME con
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solo 10 empleados administrativos, es el gerente quien maneja la mayor parte de la informacion

y puede identificar los principales fallos en el sistema.

Observaciones no participativas
Se utilizaron observaciones no participativas para visualizar situaciones que ocurren de forma

natural durante los procesos.

Documentos oficiales
Se estudiaron los documentos oficiales que conforman el expediente de una orden de produccion

de principio a fin.

Diagramas de flujo
El uso de esta herramienta ayudo a visualizar y comprender el flujo de trabajo del proceso de
seguimiento de pagos, identificando las etapas, tareas, decisiones y responsables de las
actividades. Ademads, permiti6 representar visualmente el proceso actual de produccion,

facilitando la identificacion de areas de mejora.

Value Stream Mapping
El Value Stream Mapping (VSM) permite mapear y visualizar todo el flujo de valor involucrado
en el proceso de produccion. Se utilizo para identificar las actividades que agregan valor desde la

adquisicion del material hasta el despacho del trabajo terminado.
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4.4 Herramientas de Investigacion
Se utilizaron diversas herramientas para el procesamiento de informacion y la propuesta de

mejora de este proyecto. Algunas de estas fueron:

Herramienta Utilidad

Excel Recoleccion y presentacion de datos

Google Docs Desarrollo del proyecto de grado

AutoCad Desarrollo de Layout

Keynote Desarrollo de Instructivos de trabajo

Google Sheets Creacion de tabla de status ordenes de trabajo

Visio Creacion de Diagramas de Flujo y
Organigrama

Looker Studio Desarrollo visualizacion automatizada

Canva Desarrollo de documentos

Tabla 2. Herramientas de Investigacion
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CAPITULO V: Marco Contextual
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5.1 Antecedentes de la empresa

Marmoleria Italtop, fundada en 2002, es una empresa dedicada a la fabricacion e
instalacion de topes de cocina, bafios y escaleras, con piedras que pueden dividirse en 4
categorias principales: granito, cuarcita, cuarzo technistone y marmol. Actualmente, la empresa
cuenta con 40 empleados, de los cuales 30 son operadores y 10 son administrativos /
supervisores. De estos empleados, 5 de ellas son mujeres: 4 administrativas y 1 trabajadora de
limpieza. La evolucién de Marmoleria Italtop desde su fundacion en 2002 hasta la actualidad ha
mostrado un notable crecimiento y expansion en su oferta de productos y servicios. Inicialmente
centrada en la fabricacion e instalacion de topes para cocinas y bafios, la empresa ha ampliado su
portafolio para incluir una variedad mas amplia de productos como revestimientos internos y de
pared, counters, barras y otros servicios de acabado en piedra. Este desarrollo refleja una

adaptabilidad al mercado y una respuesta a las demandas cambiantes de los clientes.

Con el paso de los afios, Italtop también ha sido innovadora en su sector, siendo pionera en la
introduccion de materiales como la piedra sintética Technistone en el mercado dominicano. Este
enfoque en la innovacién ha ayudado a la empresa a diferenciarse de sus competidores y a

ofrecer soluciones de vanguardia a sus clientes.

La empresa estd ubicada en Prol. Av. 27 de Febrero #12, Santo Domingo 10111, Reptublica
Dominicana. Prolongacion Av. 27 de Febrero es una de las principales avenidas de trafico en
Santo Domingo, lo que garantiza una alta visibilidad y accesibilidad para negocios situados en
esta area. Esto es beneficioso para una empresa como Marmoleria Italtop, que requiere tanto de

visibilidad para atraer clientes como de accesibilidad para la logistica y distribucion de sus
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productos pesados y voluminosos. La zona combina areas residenciales y comerciales,
incluyendo centros comerciales, tiendas, y otros servicios. Esto proporciona a la empresa una
buena oportunidad para atraer tanto a clientes residenciales como comerciales que buscan

mejoras en construccion y disefio interior.

5.2 Mision

Gerenciar y fortalecer el ejercicio como empresa Manufacturera de productos en piedras
naturales, generando una opcién asequible para nuestros clientes, fomentado por un equipo
humano profesional altamente calificado y capacitado manteniendo un alto nivel tecnologico con
responsabilidad y dedicacion en la produccion, para asi proporcionar a nuestros clientes un

servicio integral definida por asesoria técnica, planes de trabajo y ejecucion de la obra.

5.3 Vision

Ser lider en mercado y en continuo crecimiento, que nuestra empresa se distinga por
proporcionar una calidad de servicio excelente a sus clientes, una rentabilidad sostenida a sus
accionistas, una ampliacion de oportunidades de desarrollo profesional y personal a sus

empleados y una contribucion positiva a la sociedad.

5.4 Valores

Lideramos con el ejemplo.
Trabajamos en equipo.
Respeto.

Honestidad.
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Analizamos los hechos y brindamos nuestra opinion.
Nos comunicamos abierta y honestamente.
Compromiso.

Ante todo, integridad.

5.5 Credo

Nuestro objetivo principal es lograr una permanente mejora en nuestras actividades a fin
de dar un servicio que asegure una entrega en tiempo y forma con su correspondiente
asesoramiento y soporte técnico hasta la culminacion del trabajo. La implementacion de las
pautas mencionadas nos impulsa a tener como meta final una satisfaccion plena de nuestros

clientes.

5.6 Organigrama

DIRECTOR EJECUTIVO

GERENTE
ADMINISTRATIVA

GERENTE DE

ASISTENTE OPERACIONES

DIGITADOR

ASISTENTE

ADMINISTRATIVA SECRERARL

SUPERVISOR

INSTALADORES GUARDA-ALMACEN OPERARIOS CHOFERES LREBAIADORERE

LIMPIEZA

Figura 1. Organigrama de la empresa
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5.7 Descripcion de los productos y /o servicios

Italtop cuenta con multiples servicios y una amplia gama de productos. Los productos
pueden dividirse en 4 categorias principales: granito, cuarcita, cuarzo technistone y marmol. En
cuanto a los servicios, estos se dividen en 3 categorias: Venta, trabajo e instalacioén del producto.
El cliente puede escoger cualquier combinacidn de entre estos servicios, e incluso puede proveer

el material de su preferencia. Sobre esto se abundard mas en la seccion 5.8 Descripcion de los

Procesos.

A continuacion, se presenta una lista de los productos ofrecidos en cada categoria. Para la lista
completa, que incluye detalles como medidas, espesores y procedencia de cada producto,

referirse a Anexo 1. Tabla de Productos.

Granito:
1. BLue Flower
2. Baltic Brown
3. Blanca Dallas
4. Viscount White
5. Negro San Gabriel Pulido
6. Crema Terra
7. Crema Julia
8. Black Premium
9. Italianas
10. Amarillo Ornamental
11. Blanco Galaxy
12. Verde Ubatuba
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

Azul Platino

Verde Mariposa

Negro Zimbawe

Negro Nevada

Negro San Gabriel Envejecido
Shivakashi Claro

Magma Gold

Granito Kouros Leather

Granito Negro San Gabriel Leather

Via Lactea

Cuarcita

. Black Storm Pulida

Blue Fusion Pulida

Cinza Platinum Pulida

Maldive Pulida

Portinari Pulida

Cuarcita Blue Fusion

Cuarzo technistone:

1.

2.

3.

Crystal Polar White
Poetic Black

Goby Grey
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Marmol

4. Ambiente Light

5. Crystal Anthracite

6. Crystal Calacatta Silva
7. Fresh Green

8. Decor Okra

9. Noble Carrara

10. Crystal Absolute White
11. Calacata Verolegno

12. Calacata Sercho

13. Harmonia Yosemite
14. Mystery White

15. Noble Supreme White
16. Crystal Nevada

17. Cuarzo Calacatta Olympos
1. Paonazzo

2. Shawn Blue

3. Carrara Tradicional

4. Calacatta Tradicional
5. Negro Marquina

6. Blanco Thassos

7. Calacatta Corchia
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8. Marron Emperador

9. Black Storm

10. Calacatta Corchia

11. Calacatta Tradicional

12. Blanco Carraca Tradicional

13. Travertino Pulido y Cristalizado

14. Calacatta Gold 2

5.8 Descripcion de los procesos

El proceso productivo inicia con la recepcion de un pedido. A continuacion, se adquiere
el material, que puede ser suministrado por el cliente o proporcionado por la empresa desde su
almacén. Una vez que se retira el material del almacén con el montacargas, este se corta de
acuerdo a las especificaciones requeridas, para lo cual se pueden utilizar cuatro cortadoras; dos
principales y dos para cortes menores. Usualmente, se utilizan las cortadoras principales para el
despiece de la plancha, y si luego requieren otro tipo de corte, se utilizan las otras dos cortadoras.
La optimizacion de las planchas se realiza de manera visual, sin herramientas formales para
maximizar el uso del material. Luego, las piezas se retiran y se colocan en distintos bancos de
metal, donde comienza la fase de terminacion. Esta fase puede consistir en pegar las piezas con
resina para ensamblar el producto terminado, a veces incluyendo el canteo o corte de las mismas
con una de las cortadoras portatiles. Finalmente, en la estacion de pulido en hiimedo, se saca
brillo a los bordes de las piezas manualmente, utilizando una maquina pequefia neumatica. Esta

ultima estacion no es mandatoria para todas las érdenes.

29



Los clientes tienen la opcion de seleccionar la combinacion de servicios que desean. Por
ejemplo, un cliente puede optar por proporcionar su propio material y solo contratar el servicio
de corte e instalacion. También es posible contratar inicamente el servicio de instalacion. Para

mayor comprension sobre el flujo de los procesos, referirse al Capitulo VI: Situacion actual,

donde se puede encontrar una descripcion detallada del proceso de produccion y diagramas de

flujo.

Actualmente, Italtop maneja un promedio de 4 a 5 trabajos finalizados por semana. Para ello,
cuenta con dos brigadas de instaladores fijos que trabajan todos los dias y estan compuestas por
tres personas cada una: un chofer, un instalador y un ayudante. Ademas, hay otras dos brigadas
de instaladores para trabajos menores o menos delicados, y una brigada establecida para
instalaciones en el interior del pais, aunque estas no ocurren todos los dias. En proyectos de
mayor escala, se recurre al personal del taller para realizar la instalacion. Cada instalacion toma

aproximadamente dos dias.

5.9 Distribucion de la planta

Marmoleria Italtop cuenta con una planta de aproximadamente 2,200 metros cuadrados,
la cual est4 equipada con 4 méaquinas cortadoras y areas de trabajo como area de corte, area de
terminaciones, area de pulido y 4rea de herreria. Ademas cuenta con un edificio de dos niveles,
donde se encuentran las oficinas administrativas y oficina de produccion. La empresa no dispone
de planos formales del local, lo que ha resultado en la ausencia de un layout de distribucion de la
planta. Para solucionar esto, se ha desarrollado un layout después de realizar la toma de medidas

en el local. Este layout se encuentra disponible en el Capitulo VI: Situacion actual.
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5.10 Areas de estudio

Las variables a estudiar en este proyecto son la trazabilidad de la informacién y la
eficiencia operativa, las cuales representan las areas donde se ha identificado la existencia de
problemas. En cuanto a la trazabilidad, se considera que la falta de un sistema de documentacion
afecta directamente la consistencia de la documentacion y la integridad de los datos.. Sin un
sistema de documentacion formal, es probable que los documentos se creen de manera
inconsistente, con variaciones en el formato y en el contenido. Esto dificulta el uso de
documentos por parte de los diferentes departamentos, lo que puede llevar a errores y
malentendidos. Igualmente, la falta de un sistema de documentacion estructurado afecta la
integridad de los datos de manera que puede resultar en documentos incompletos o sin la
informacion esencial para andlisis futuros, afectando la capacidad de toma de decisiones
informadas y puede llevar a errores en la produccidn y en otros procesos operativos. Esto puede
llegar a impedir identificar y corregir las causas subyacentes de los problemas, resultando en una
mayor ineficiencia y en costos operativos mas altos. Adicionalmente, la ausencia de un sistema
de documentacion bien implementado puede ser frustrante para el personal, quienes pueden tener
dificultades para encontrar la informacion necesaria para realizar su trabajo efectivamente,

posiblemente afectando la productividad y la calidad del trabajo.

En cuanto a la eficiencia operativa, esta falta se cree que tiene un efecto negativo en la
productividad y el tiempo de ciclo de produccion. En cuanto a la productividad, al no tener un
sistema de documentacion, es dificil rastrear y registrar el nimero exacto de unidades producidas
y las horas trabajadas en un periodo dado de tiempo. Esto puede llevar a una subestimacion o
sobreestimacion de la productividad, dificultando la identificacion de areas que necesitan

mejoras. En cuanto el tiempo de ciclo de produccidn, la falta de documentacion impide medir y

31



analizar los tiempos de cada fase del proceso de produccion, dificultando identificar cuellos de
botella y oportunidades para acelerar el ciclo de produccion, al igual que se vuelve ineficiente el
seguimiento de 6rdenes y la gestion del flujo de trabajo, lo que puede resultar en demoras en la

produccion y en la entrega de productos al cliente.

5.11 Impacto del problema de estudio de la empresa

El impacto de la falta de un sistema de documentacion en Marmoleria Italtop es
considerable, afectando directamente la eficiencia operativa y la trazabilidad de informacion de
la empresa. La ausencia de procesos y documentacion estandarizados ha limitado la capacidad de
la empresa para implementar mejoras continuas, lo que a su vez ha afectado su capacidad de
competir eficazmente en el mercado y adaptarse a cambios. Este déficit también ha generado una
dependencia excesiva en la experiencia de los empleados actuales, poniendo en riesgo la
sostenibilidad de la empresa ante cambios de personal. Un sistema estructurado de
documentacion es esencial para mitigar estos riesgos, mejorar la eficiencia y garantizar un

entorno de trabajo mas regulado.

La implementacion de un sistema de documentacion mejora significativamente la trazabilidad de
la informacion y la eficiencia operativa. Al estandarizar los formatos de los documentos, se
asegura la consistencia y la integridad de los datos, permitiendo un seguimiento preciso de los
retrabajos y desperdicios, y aumentando la satisfaccion del personal al facilitar el acceso a la
informacion necesaria. En cuanto a la eficiencia operativa, un sistema de documentacion
adecuado permite un seguimiento de la productividad, registrando con precision las unidades

producidas y las horas trabajadas. Esto facilita la identificacion de areas de mejora y la

32



optimizacion del uso de maquinaria y equipos, mejorando el retorno de la inversion (ROI).
Ademas, permite medir y analizar los tiempos de produccion y el cumplimiento de plazos de

entrega, lo que ayuda a acelerar el ciclo de produccion y aumentar la satisfaccion del cliente.

5.12 Aspectos de innovacion de la Empresa

Marmoleria Italtop ha mostrado su capacidad para innovar al ser pionera en el mercado
dominicano en la introduccion de la marca Technistone, una piedra sintética hecha a base de
cuarzo y resina. Esta linea de productos fue incorporada con el objetivo de ofrecer a los clientes
soluciones integrales adaptadas a sus necesidades especificas de disefio y durabilidad. La
adopcion de este material innovador refleja el compromiso de la empresa con la diversificacion
de su oferta y la mejora continua de su portafolio de productos. Ademas, la empresa ha
implementado un sistema ODOO para la gestion de operaciones, aunque su utilizacion no ha
sido plenamente optimizada hasta ahora, lo que indica una oportunidad significativa para mejorar
la eficiencia operativa y la gestion de recursos mediante la capacitacion y el aprovechamiento

total de las capacidades del sistema.

5.13 Normas, leyes y regulaciones que impactan

Para el presente proyecto de disefio de un sistema de documentacion del proceso de produccion
en Marmoleria Italtop, las siguientes normas, leyes y regulaciones de la Republica Dominicana
podrian impactar directamente las propuestas planteadas:

Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo (Ley 87-01): Establece los requisitos para garantizar

un ambiente laboral seguro y saludable. Las propuestas relacionadas con la documentacion de
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procesos y la capacitacion del personal deberan alinearse con esta ley para asegurar la seguridad
y salud de los trabajadores.

Normas del Ministerio de Industria y Comercio: Estas regulaciones pueden afectar la
implementacion de sistemas de documentacion en términos de estandares de calidad y
procedimientos operativos. Asegurarse de que las propuestas cumplan con estas normas para
garantizar la calidad y consistencia de los procesos documentados.

Codigo de Trabajo de la Republica Dominicana: Regula las relaciones laborales y las
condiciones de trabajo. Cualquier propuesta que implique cambios en la gestion de personal,
capacitacion o documentacion de procesos laborales debe cumplir con las disposiciones de este
codigo para asegurar el cumplimiento de los derechos laborales.

Normas Dominicanas (NORDOM): Estas normas técnicas establecen criterios y
procedimientos para diversos aspectos de la produccion y calidad. La implementacion de
sistemas de documentacion debe alinearse con las NORDOM aplicables para asegurar la

estandarizacion y calidad de los procesos documentados.
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CAPITULO VI: Situacién Actual
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6.1 Analisis de Datos
En Marmoleria Italtop, se manejan las ventas por metro cuadrado en tipo de material, no
por tipo de trabajo realizado (ya sea tope de cocina, tope de bafio, etc). A continuacion se calculo

el acumulado de ventas por producto vendido en metros cuadrados en el 2023;

Tipo de material |Ventas en m2 gg:;i::taj e de ::5;?:::3?}
CUARZO 3161.07 60.36% 60.36%
GRANITO 845.775 16.15% 76.51%
MARMOL 663.905 12.68% 89.19%
PORCELANICO  |482.47 9.21% 98.40%
CUARCITA 83.82 1.60% 100.00%
Total 5237.04 100.00% 100.00%

Tabla 3. Ventas por producto vendido en metros cuadrados en el 2023

A partir de estos datos, se hizo un ABC de las ventas. El grupo o categoria A (70-80%) del valor
total vienen siendo el cuarzo (60.36%) y el granito (16.15%), la categoria B (15-24%) del valor
total es el méarmol (12.68%) y la categoria C (menos del 5% del valor total) el porcelanico

(9.21%) y la cuarcita (1.60%).

VENTA EN M2 DE PRODUCTOS DE
ITALTOP
PORCELAMNICD

9% - — CUARCITA
2%

MARMOL
13%

GRANITO

16% CUARZO

(1]

Grdfico 1. Venta en M2 de Productos de Italtop en 2023
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Cabe destacar que el tipo de material puede influir en el tipo de trabajo a realizar con este. El
marmol no puede utilizarse en cocinas debido a su composicion; su porosidad lo hace sensible a
los acidos. El cuarzo es un material no susceptible a manchado por absorcion y es el cuarto
mineral mas fuerte en la naturaleza; esto lo hace la eleccion mas popular entre clientes. De
manera similar, el granito no es susceptible a sustancias acidas, y a pesar de tener cierto nivel de
porosidad, se utilizan selladores que lo hacen resistente. La cuarcita es extremadamente dura y
resistente al calor, lo que la hace ideal para encimeras y areas exteriores. El porceldnico, por su
alta resistencia y baja porosidad, es ideal para pisos y revestimientos en areas de alto trafico,
siendo ademas versatil y de facil mantenimiento. A pesar de no contar con datos de ventas que
respalden especificamente el tipo de trabajo mas vendido, el Gerente General de la empresa

asegura que vienen siendo topes de cocina.
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6.2 Mapa de Flujo de valor

Orden de produccion
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4 dias

Diagrama 1. Mapa de Flujo de Valor del proceso de produccion

Es importante sefialar que, como se mencion6 en las limitaciones, no hay un proceso de
produccion claramente definido, lo que significa que no existen tiempos establecidos para cada
etapa. Esta situacion dificulta la medicion de pasos que aun no han sido formalizados. Por lo
tanto, los tiempos indicados en este diagrama son estimaciones proporcionadas por el director
ejecutivo, quien, gracias a su amplio conocimiento del proceso de produccion, indica que estos

representan los tiempos promedio en cada etapa.

El mapa de flujo de valor para Marmoleria Italtop presenta una vision detallada del proceso de

produccion desde la recepcion de las planchas de material en el almacén hasta el envio del
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producto terminado al cliente. El proceso inicia con la recepcion de las planchas desde el
almacén, que toma aproximadamente 10 minutos, seguido por el despiece de las planchas en
piezas, lo cual incluye un tiempo de corte de 4 horas y un cambio/operacion de 10 minutos.
Posteriormente, las piezas se cortan durante 1 hora y, después de una breve espera de 5 minutos,
pasan a la etapa de terminacion, que involucra la aplicacion de resina, lijado, secante y pigmento,
y dura 4 horas, seguida de un tiempo de espera de 3 horas antes de ser pulidas por 1 hora
utilizando discos de lija diamantados. Finalmente, el producto terminado se envia al cliente en un
plazo estimado de 1 a 4 dias. En total, el tiempo de ciclo (Lead Time) es de 4 dias, 3 horas y 20
minutos, mientras que el tiempo agregado de valor (Value Added Time) es de 10 horas. Cabe
destacar que el el lead time calculado a través del mapa de flujo de valor representa una
estimacion teorica basada en el tiempo que deberia durar cada operacion en el proceso de
produccion bajo condiciones ideales. Este analisis destaca que el tiempo efectivo dedicado a
actividades que agregan valor directo al producto es considerablemente menor que el tiempo
total de produccion, sugiriendo la existencia de oportunidades para reducir los tiempos de espera

y mejorar la eficiencia operativa en las etapas de terminacion y envio.
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6.3 Descripcion del proceso de produccion

El flujo de trabajo en Marmoleria Italtop comienza con la solicitud de cotizacion, que puede
llegar por diferentes vias: presencial, correo electronico o llamada telefonica. En la gran mayoria
de los casos, el cliente aporta las medidas del trabajo requerido. Esto, junto con el material
seleccionado (el cual se escoge con ayuda del departamento de ventas), permite el calculo de
metrajes y detalles que realiza el departamento de cotizaciones para la cotizacion inicial. Una vez
el cliente aprueba la cotizacion, puede depositar un 50% como adelanto para formalizar la orden.
Una vez recibido este pago o una confirmacion sin adelanto monetario por parte del cliente, un
integrante del departamento de operaciones se dirige al lugar del trabajo para tomar medidas
oficiales y asi iniciar el proceso de produccion. Si es necesario, se emite una nueva cotizacion

después de tomar las medidas oficiales.

Si el cliente no ha aportado el 50% de adelanto de la cotizacion inicial hasta este momento, se le
solicita este pago para formalizar la orden. En caso de que ya se haya realizado el adelanto al
inicio, se ajusta el pago restante en base a la nueva cotizacion, si la hubiera. Luego, se emite una
orden de produccion y se inicia el proceso de fabricacion. Esta orden de produccion es un plano
en AutoCAD e incluye el nimero de orden, el nombre del cliente, los materiales y las medidas.
Se imprimen tantas 6rdenes de produccion como estaciones de trabajo se requieran. Por ejemplo,
si una orden requiere corte, terminacion y pulido, se imprimen 3 6rdenes de produccion, una para
cada operador de estacion. Asi, cada vez que el material llega a una estacion, el operador tiene su
propia orden de produccion para referirse a ella. Ademas, se imprime otra orden de produccion
para mantener en la oficina de produccion, en la cartelera de 6rdenes de produccion (esto se verd

mas adelante en la seccion 6.9 Analisis de trazabilidad). No queda constancia de cuando el
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producto llega a cada estacion. Al finalizar la produccion, la orden se despacha y se instala en el

destino. Una vez completado el trabajo, se solicita el saldo restante al cliente.

Una vez una orden esta lista, el jefe de taller informa al gerente de operaciones, quien a su vez
notifica al encargado del almacén. Este ultimo se dirige al area de trabajos finalizados y, con la
orden de produccidén en mano, inspecciona los trabajos. Esta inspeccion se trata de realizar
mediciones y revisar los acabados, haciendo marcas de verificacion en la orden de produccion
junto a cada especificacion de la orden que se inspecciona. Una vez que todo ha sido verificado,
el encargado del almacén confirma al gerente de operaciones que la orden esta completa, y lleva
la orden de produccién con las marcas de verificacion a la oficina de produccion. No queda

constancia de la fecha en que sucede esto.
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6.4 Diagrama de Flujo
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Diagrama 2. Diagrama de Flujo del proceso de produccion

El diagrama de flujo del proceso productivo de Marmoleria Italtop revela aspectos clave del flujo
de trabajo desde la solicitud de cotizacion hasta la instalacion final del producto, permitiendo
identificar puntos criticos en el proceso. Se destaca la flexibilidad del proceso de produccion,
permitiendo a los clientes seleccionar diferentes combinaciones de servicios. Sin embargo,
también revela varios puntos donde las decisiones y esperas pueden causar retrasos. Por ejemplo,
la espera de la aprobacion de la cotizacion puede impactar la eficiencia del proceso. Ademas, el
flujo muestra que las actividades de corte, terminaciones y pulido son secuenciales y
dependientes unas de otras, lo que significa que cualquier retraso en una etapa afectara las
siguientes. Esta dependencia secuencial requiere una gestion cuidadosa para evitar cuellos de

botella y asegurar una produccion fluida.

Nota: para mejor visualizacion de ambos este diagrama de flujo como el diagrama de flujo por

funciones a continuacion, escanear el siguiente codigo QR:
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6.5 Diagrama de Flujo por Funciones

Departamento de Ventas Departamento de Cotizaciones

Departamento de Operaciones
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Diagrama 3. Diagrama de Flujo por funciones del proceso de produccion

El diagrama de flujo por funciones muestra el proceso de solicitud, cotizacion y produccion en
Marmoleria Italtop, dividido en tres departamentos: Ventas, Cotizaciones y Operaciones,

detallando las funciones especificas de cada departamento de la empresa.

El Departamento de Ventas se ocupa de recibir las solicitudes de cotizacion de los clientes,
solicitar los avances del 50% a los clientes para la formalizacion de las 6rdenes, y solicitar el
resto del saldo una vez instaladas las 6rdenes. El Departamento de Cotizaciones se encarga de

realizar el calculo de materiales y detalles necesarios para la cotizacion, elaborar y revisar la

cotizacion inicial, y gestionar la aprobacion o ajustes de la cotizacion segun las indicaciones del

cliente. Finalmente, el Departamento de Operaciones es responsable de la toma de medidas, el
retiro del material del almacén, realizar la produccion y corte de materiales, y finalizar con la

terminacion, pulido y despacho del producto terminado al destino correspondiente.
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6.6 Layout
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Figura 2. Layout de la empresa

El layout presentado muestra la distribucion de Marmoleria Italtop, organizada en varias areas

funcionales y almacenes. A continuacion, se describe brevemente cada seccion:

1. Area de Oficinas: Ubicada en la esquina inferior derecha, incluye las oficinas

administrativas y la oficina de produccion.



2. Parqueos: Las dos areas de parqueo en el inferior del layout son destinadas tanto para
clientes como para el personal de la empresa, mientras que el parqueo en el que se
observan los camiones es unicamente para vehiculos de la empresa, que vienen siendo 3
camiones y 1 montacargas.

3. Almacenes:

o Almacén 1 y 2: Almacenes destinados para planchas sensibles a la luz solar, ya
que estan bajo techo.

o Almacén 3: Almacén destinado para planchas no sensibles a la luz solar, ya que
estan expuestas a la luz solar.

o Almacén 4: Almacén de material sobrante y desperdicios.

4. Area de Despacho: Area donde se colocan las 6rdenes terminadas y listas para despachar.

5. Area de Herreria: En esta area se realizan estructuras en metal que requieren ciertas
ordenes.

6. Area de Corte: Situada en la parte superior central del layout, incluye maquinas
cortadoras y mesas de trabajo.

7. Area de Pulido: Localizada justo debajo del Area de Corte, incluye compresores de aire y
equipos relacionados.

8. Cisternas y Tanque de Gasoil: Hay dos cisternas (una en la esquina superior izquierda y
otra en la esquina superior derecha) y un tanque de gasoil cerca de la cocina y comedor.

9. Planta Eléctrica: Ubicada cerca del tanque de gasoil.

Cabe destacar que la planta se encuentra en un local alquilado, por lo que no estd dentro de las
posibilidades la modificacion o destruccion de las estructuras existentes, como las oficinas,

bafios y demas instalaciones. Tomando esto en consideracion, se considera que este layout
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asegura una organizacion eficiente de las areas de trabajo, almacenamiento, administracion y

servicios para el personal, facilitando el flujo de trabajo y el acceso a los recursos necesarios.

6.7 Analisis de Causa y Efecto (Ishikawa)

Marmoleria Italtop enfrenta desafios significativos en su proceso de produccion que impactan
negativamente en la trazabilidad y eficiencia operativa. Para abordar estos problemas, se ha
utilizado un diagrama de causa y efecto, también conocido como diagrama de Ishikawa o
diagrama de espina de pescado, con el objetivo de identificar y categorizar las causas de estos

problemas.
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Diagrama 4. Diagrama de Causa y Efecto
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6.8 Analisis FODA de la empresa
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« Cumplimiento eficiente de plazos de entrega.
« Clientes premium y sdlida reputacion en el mercado.
« Atencion al cliente personalizada y post-venta destacada.

» Escasez de personal capacitado.
» Bajo nivel académico del personal.

Oportunidades

« Aumento en la demanda de segundas viviendas y
remodelaciones residenciales.

+ Oportunidad para destacarse con un servicio al
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al cliente.
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+ Competencia creciente en el mercado.
» Practicas desleales de la competencia.
= Altos costos de empleomania,

Figura 3. Andlisis FODA

El analisis FODA es una herramienta estratégica que permite evaluar las fortalezas y debilidades
internas, asi como las oportunidades y amenazas externas que enfrenta el mercado. Facilita la

identificacion de éreas criticas para mejorar y la formulacion de estrategias.

Marmoleria Italtop tiene varias fortalezas que la posicionan bien en el mercado dominicano.
Utilizan materiales de alta calidad, asegurando productos duraderos y estéticos. Cuentan con una
mano de obra especializada, que se destaca por la terminacidén de sus productos, aunque podrian
mejorar en capacitacion continua y estandarizacion de procesos. Ademas, tienen una so6lida red
de clientes premium y una reputacion intacta en el mercado, lo cual contribuye

significativamente a su posicion competitiva.
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La empresa enfrenta debilidades internas que requieren atencion, como la maquinaria
desactualizada y la falta de mantenimiento preventivo. Esto puede afectar negativamente la
eficiencia operativa y la calidad del producto final, lo que a su vez podria generar retrabajos.
Ademas, la falta de documentacion estandarizada en los procesos internos limita la capacidad de
la empresa para implementar mejoras. La escasez de mas personal capacitado es otra area critica
que Marmoleria Italtop debe abordar, la cual esta relacionada con el bajo nivel académico del
personal. La industria requiere de habilidades técnicas especificas, y la falta de personal con
estas habilidades puede limitar la capacidad de la empresa para innovar y adaptarse a los

cambios del mercado.

Las oportunidades de Marmoleria Italtop incluyen el aumento en la demanda, ofreciendo una
oportunidad para subir sus ventas. Ademas la implicacion directa del propietario en la atencion
del cliente es un factor diferenciador clave para fortalecer las relaciones con los clientes.

Las amenazas de la empresa, se basan en la competencia creciente que existe en este mercado, y
las practicas desleales de los competidores. Existen altos costos asociados a la contratacion y
retencion del personal calificado, que representan riesgos significativos para su rentabilidad y

crecimiento.

6.9 Analisis de trazabilidad

6.9.1 Consistencia e integridad de la informacion

En este apartado se pretende evaluar la capacidad en que los documentos de Marmoleria Italtop

siguen un formato estandarizado y los casos donde los documentos carecen de informacion
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necesaria. Actualmente, en la empresa se manejan 3 documentos formales y se utiliza 1 sistema
informal de seguimiento de 6rdenes. Los 3 documentos formales son la cotizacion, la hoja de

toma de medidas y la orden de produccion.

El sistema de seguimiento de ordenes es el siguiente; en la oficina de produccion, se utiliza una
cartelera para colocar las 6rdenes de produccion que deben estar en proceso, la cual se puede
observar mas abajo. Las ordenes ingresan al sistema por la esquina superior izquierda del tablero
y salen por la esquina inferior izquierda una vez finalizado el proceso de produccion, avanzando
cada una un espacio hacia la derecha a medida que otras drdenes van saliendo del sistema. Sin
embargo, no se lleva un registro de las etapas del trabajo; no hay ningiin documento que indique
en qué fase del proceso de produccion se encuentra cada orden. Como resultado, al finalizar una
orden, no queda constancia de cada proceso, responsable o fecha en la que estuvo en cada
estacion. En cambio, el sistema que se utiliza se basa en imprimir multiples 6rdenes de
produccion para distribuir entre los operarios de cada estacion de trabajo. De esta manera,

cuando reciben el material, pueden guiarse por ellas.

Imagen I. Cartelera de ordenes en produccion
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Los operarios que inician el proceso de produccion con el corte obtienen el material del almacén,

reconociéndolo por el nombre especificado en la

e

= orden de produccion. En el almacén, las planchas

="

== L .

== estan etiquetadas por el suplidor con el nombre

—

p—

e del material, medida y espesor de la plancha en

o i, no de la orden de trabajo (se puede observar
Imagen 2. Etigueta de plancha en almacen

un ejemplo de dicha etiqueta en la imagen a la

izquierda). A medida que el trabajo avanza por distintas estaciones, los operarios de la estacion

anterior comunican a los siguientes operarios cudl es la orden de produccion que estan

procesando.

El sistema informal para seguimiento de 6érdenes que se utiliza es anotar en una pizarra en la

oficina de produccion las 6rdenes en 2 categorias: aquellas en produccion y aquellas listas para

despachar. Esta pizarra es actualizada cada semana por el supervisor, y se ve de la siguiente

manecra:
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Inagen 3. Sistema de seguimiento de drdenes

Este sistema presenta el fallo de que no se sigue un mismo formato. Al observar la imagen, se

puede ver que no existe concordancia en la informacion; algunas 6rdenes empiezan con el

nombre de una persona, mientras que otras empiezan con el nombre del lugar de trabajo o con el

nombre de la constructora. Para facilitar la identificacion de la variacion el formato se paso toda

la informacion en la imagen, ambos clientes en produccion como clientes para instalar, a una

hoja de célculo, donde se design6 un color a cada tipo de informacion y se subrayo la ocurrencia

de ella en la tabla:

Material

Nombre

constructora Tipo de trabajo Mezcla

Nombre personal Nombre Proyecto Nombre destino
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Playa Grande varios Villa 37-32
Amanda Musa varios Vistana 4

Const. Dupla Black Premium Corales C29
Jesus Hernandez Boreal Bafio

Comercial Davos Thasos Coverar Rest. Blue Mall
Const. Dupla Blanco Polar Arrecife SB14
Vista Parque varios Villa 17

Site Constructora Polar Proyecto Deloitte

Amanda Musa

Marmol Tundra

Tribeca PH13

Const. Dupla

Blanco Polar

Juanillo 36

Studio Modular

Blanco Absoluto

Cocina Sra Rath

Guillermo Muratet

varios

Cocina + Lavado

Beatriz Fernandez

Blanco thasos

Banos

Nicole Robles Travertino Baro Arrecife 13
Jeinmy Martinez Dekton Kreta Zocabs
Pier Bonarelli Pontinari mesa
Amanda Musa emperador Las Canas 77
Eduardo Tapia San Gabriel Cocina
Playa Grande varios Villa 32-37
Isabel de Ramirez  [Casa blanca H-C25

13 mesas Rest.
Caralva varios Madrid
Indusmetal Fresh Green counter
Playa Romana Faro White Hilton Room
Comercial Davos thasos Rest. Olivia
Vista parque varios Villa 18

Angel Mena negro indiano Bafio Santiago
Rosalia Caro varios escultura
Argentina Berroa negro absoluto escultura
Claudio Suarez Noble Arco Kitchenette
Guillermo Muratet  |Blanco Nevada Altea 9
Salvador Sanabia  |Crema Julia cocina

Tabla 4. Seguimiento de ordenes actual
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Como se puede observar, no existe consistencia en los datos, lo cual se puede atribuir en gran
parte a la ausencia de un formato estandarizado. Ademas, hay una notable carencia de
informacion necesaria, ya que no se lleva un registro exacto de en qué etapa de produccion se

encuentra el trabajo ni quién lo esta trabajando.

En cuanto a los otros 3 documentos formales que componen un expediente de 6rden, que son los
de cotizacion, hoja de toma de medidas y orden de produccion, se evaluaron 18 expedientes de
ordenes tomadas de los archivos fisicos de la empresa, correspondientes al rango de fechas del 1

de junio al 19 de julio del afio 2024.

Empezando por la cotizacion, se utilizo el siguiente formato base para evaluar la cotizacion de

los expedientes, el cual es el establecido por la empresa. Este contiene 5 apartados:
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Figura 4. Ejemplar de Cotizacion

Se decidid no evaluar los apartados de empresa y ubicacion ya que siempre esta presente.

Igualmente, no se evaluaran desglose de cotizacion y comentarios, ya que son especificos a cada

orden. Evaluando los apartados de RNC Cliente y referencias, se encontraron las siguientes

diferencias:

Expediente RNC Cliente Referencias
1 Constructora Nombre personal, proyecto, ubicacion
2 Nombre personal |N/a
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3 Constructora Nombre personal, proyecto, ubicacion
4 Nombre personal |N/a

5 Nombre personal |N/a

6 Nombre empresa |Nombre personal, proyecto

7 Constructora Nombre personal

8 Nombre empresa |Nombre personal

9 Nombre empresa |Nombre personal, proyecto

10 Nombre personal |Nombre personal, proyecto

11 Constructora Nombre personal, proyecto, ubicacion
12 Nombre empresa |Nombre personal, ubicacion

13 Nombre personal |proyecto

14 Nombre personal |Nombre personal

15 Nombre personal |N/a

16 Nombre empresa |Nombre personal, proyecto

17 Nombre empresa |Nombre personal

18 Constructora Nombre personal, proyecto, ubicacion

Tabla 5. Evaluacion de la informacion en las cotizaciones

Donde se puede observar que no se sigue un formato estandarizado, especialmente en el apartado
de Referencias. En este caso, debido a que no existe un formato estandarizado para lo que debe
incluirse en las referencias, se puede afirmar que no se sigue un formato estandarizado en el
100% de los casos. Sin embargo, si tomamos como estandar los apartados que incluyen la
mayoria de la informacion (nombre personal, proyecto y ubicacion), se puede decir que 14 de
ellos no siguen este estandar, lo que representa un 77.8% de los casos, mismo porcentaje que

representa la cantidad de casos que carecen de informacion necesaria.

En cuanto al RNC del cliente, esto depende de quién realice el pago, por lo que no se tomara en

cuenta la variacion en este apartado.
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A continuacion, se utilizo el siguiente formato base para evaluar la hoja de toma medidas de los

expedientes, el cual es el establecido por la empresa. Este contiene 10 apartados:

CLIENTE

TEL

MAIL

[filfep ormeccion

OBSERVACIOMES

OTRO CONTACTO

MATERIAL

FECHA ___

MEDIDOR

FIRMA CLIENTE

Figura 5. Ejemplar de Hoja de toma de medidas

El espacio cuadriculado se utiliza para dibujar las areas donde se realizara el trabajo, basandose

en las medidas tomadas por el medidor. Se decidi6 no evaluar el apartado de observaciones ni de

otro contacto, ya que son especificos a cada orden. Se encontr6 lo siguiente:

Firma
Expediente | Cliente Tel |Mail Direccion |Material Fecha |Medidor |Cliente
Nombre
1 Personal
Nombre
2 Personal si
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Nombre proyecto y

3 Personal direccion |si si
Nombre

4 Personal si si si
Nombre

5 Personal si si
Nombre proye

6 Personal cto si si
Nombre

7 Personal si si
Nombre

8 empresa si s
Nombre

9 Personal si si

10 No existe
Nombre proyecto y

11 Personal direccion |si
Nombre

12 Personal si si
Nombre

13 Personal si si

14 No existe
Nombre proyecto y

15 Personal direccidén |si
Nombre proyecto y

16 Personal direccidon |si
Nombre

17 Personal proyecto |si
Nombre

18 empresa s si

Tabla 6. Evaluacion de la informacion en las Hojas de toma de Medidas

Las casillas marcadas con ‘si’ indican que dicho apartado ha sido llenado de la manera que se

intenciona en la hoja de toma de medidas, asi como las casillas vacias indican que dicho apartado
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se encontraba vacio. Las casillas con informacion escrita en ellas indican el tipo de informacion

con la que fueron llenadas.

Las casillas subrayadas en rojo en la fila de "Expediente" indican que la hoja de toma de medidas
no sigue el formato establecido en el ejemplar mostrado. En su lugar, se utilizaron distintos tipos
de hojas cuadriculadas en las que se incluyo6 la informacion detallada en su fila. Dado que 9 de
18 casillas estan subrayadas en rojo, se observa que el 50% de los documentos de hoja de toma

de medidas no siguen el formato estandarizado.

Como se observa, se encontraron 2 expedientes donde la hoja de toma de medidas no estaba
presente. Ademas, destaca una falta de informacion en las mismas, donde los apartados de
medidor, firma del cliente y mail se encontraron vacios en todos los casos. Igualmente, existe
una incongruencia en la informacion en cada apartado. En el apartado de "Cliente", se encontrd
que en 2 hojas se utilizo el nombre de la empresa contratante en lugar de un nombre personal.
Similarmente, en el apartado de ‘direccion’, en 5 hojas se encontrd el nombre del proyecto. En
términos generales, este documento carece de la informacion necesaria en todos los casos, dado

que no se encontrd ninguna hoja con todos los apartados llenos.

Por ultimo, se utilizo el siguiente formato base para evaluar la 6rden de produccion de los

expedientes, el cual es el establecido por la empresa. Este contiene 10 apartados:
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FECHA DE SOLICITUD NO: ORDEN
AL E A CLIENTE MATERIAL
]THLTDP PROYECTD MEDIDOR

| TELEFONO
DIRECCION
VOLUMEN MT 2: TRAMSPORTE:

Figura 6. Ejemplar de Orden de Produccion

El espacio en blanco se utiliza para imprimir el trabajo a realizar con las medidas

correspondientes en AutoCad, basandose en la hoja de toma de medidas.

Ex | Fecha

ped| de

ien | solicitu| No. Mater (Proyect|Medido | Telefon [Direcci |Volume |Transp

te d Orden |Cliente [ial 0 r 0 on n Mt2 [orte
Nombre

1 |si s personal |si s s
Nombre

2 st si personal |[si si si
Nombre

3 |si si personal |si si si si
Nombre

4 |si si personal |si si si si
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Nombre
S5 st si personal |si s si si
Nombre
6 |si si personal |si si si
Construc
tora +
Nombre
7 st s personal |[si si si s
Nombre
8 |si si empresa |si si si si
Nombre
9 |si si personal |[si si si si
Nombre
10 |si personal |si si si si si
11 No existe
12 No existe
13 No existe
Nombre
14 si personal |[si si
15 No existe
16 No existe
Nombre
17 |si si personal |si st si si
18 No existe

Tabla 7. Evaluacion de la informacion en las Ordenes de Produccion

Las casillas marcadas con ‘si’ indican que dicho apartado ha sido llenado de la manera que se
intenciona en la orden de produccion, asi como las casillas vacias indican que dicho apartado se
encontraba vacio. Las casillas con informacion escrita en ellas indican el tipo de informacién con

la que fueron llenadas.
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En este caso, se encontrd un unico documento que no sigue el formato establecido en el ejemplar
de la orden de produccion, lo que significa que un 94.44% de los documentos siguen un formato
estandarizado. Sin embargo, esta afirmacion no puede hacerse con totalidad, ya que, a pesar de
seguir el formato establecido, en muchas ocasiones hay apartados vacios o con informacion
incongruente. Dado que ninguno de los documentos evaluados tiene todos los apartados
rellenados, se puede decir que existe un 100% de casos en los que los documentos carecen de la

informacién necesaria.

Cabe destacar que los documentos evaluados pertenecen al mismo expediente, lo que permite
comparar la informacion entre ellos. Por ejemplo, los expedientes 1, 6 y 9 contienen el nombre
del proyecto en el apartado de 'Referencias' en el documento de cotizacidon, pero en ninguno de
ellos se encuentra el nombre del proyecto en el apartado de 'Proyecto’ de la orden de produccion.
Similarmente, el material siempre esta incluido en la cotizacion ya que es lo que se cotiza, pero
este no se encuentra presente en el apartado de ‘Material’ de la Hoja de toma de medida de los

expedientes 1, 2 y 6.

6.10 Analisis de eficiencia operativa

6.10.1 Productividad

Para analizar la productividad de Marmoleria Italtop, se decidi6 evaluar la cantidad de unidades
producidas por horas trabajadas. Para esto se utilizaron las ventas mensuales en el 2023 en

metros cuadrados de cada tipo de material.

Mes CUARCITA| CUARZO | GRANITO | MARMOL [PORCELANICO Grand
Total
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abril 2023 113.38 17.39 44.18 87.34 262.29
agosto 2023  [21.51 278.85 71.21 12.46 14.36 398.39
diciembre 2023 [28.2 210.71 123.22 127.62 155.55 645.3
enero 2023 58.02 8.28 39.78 16.08 122.16
febrero 2023 159.19 21.595 70.76 40.96 292.505
julio 2023 0.69 160.69 67.54 44.65 84.25 357.82
junio 2023 126.22 44.59 47.76 22.85 241.42
marzo 2023 962.76 163.01 49.64 34.74 1210.15
mayo 2023 1 189.95 135.97 65.87 392.79
noviembre

2023 26.36 385.51 45.73 89.1 26.34 573.04
octubre 2023  |6.06 424.78 51.05 27.82 509.71
septiembre

2023 01.01 96.19 44.265 231.465
Grand Total |83.82 3161.07 845.775 663.905 482.47 5237.04

Tabla 8. Ventas por material vendido por mes en metros cuadrados en el 2023

Sacando un promedio del total en metros cuadrados producidos cada mes, se tiene un promedio

de 436.42 metros cuadrados mensuales. En Marmoleria Italtop se trabaja de lunes a sabado,

representando aproximadamente 26 dias laborables al mes. El horario de trabajo es de 9 a.m. a 6
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p.m., con una hora de almuerzo, lo que resulta en 8 horas de trabajo por dia, sumando un total de

208 horas al mes. Esto se traduce en una produccion de aproximadamente 2.10 metros cuadrados

por cada hora trabajada.

De manera similar se decidio calcular la cantidad de unidades producidas por ddlar invertido en

maquinaria y equipos. En Marmoleria Italtop hay 4 maquinas cortadoras manuales, 5 maquinas

cortadoras portatiles (pulidoras) y 2 pulidoras en humedo. A continuacion, los délares invertidos

en cada una:

Maquinaria o Equipo Costo Aiio de
adquisicion

Maiquina Cortadora 1 7,000 dolares 2007
Maquina Cortadora 2 10,000 dolares 2011
Maquina Cortadora 3 14,000 dolares 2015
Maquina Cortadora 4 12,000 dolares 2020

5 Maquinas cortadoras | 250 ddlares c/u = 2018

portatiles 1,250 dolares
2 Pulidoras en himedo | 200 doélares c/u = 2021
400 dolares

Tabla 9. Dolares invertidos en maquinaria y equipos

Para calcular la depreciacion y el valor ajustado de las maquinas, es importante establecer una

vida util estimada para cada una, ya que se utilizard el método de depreciacion lineal. Este

consiste en los siguientes célculos:

Calculo de la depreciacion anual:

Depreciacion anual =

Costo original

Vida util

Calculo de la depreciacion acumulada:
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Depreciacion anual = Depreciacion anual x Afios en uso

Calculo del valor en libros:

Valor en libros = Costo original — Depreciaciéon acumulada

En el caso de las méaquinas cortadoras, se encontrd que los equipos estaticos que estan bien

disenados, que se adaptan adecuadamente a las condiciones de trabajo y que no experimentan

grandes variaciones de temperatura, ademas de haber recibido una operacion y mantenimiento

correctos, generalmente pueden alcanzar el final de su vida util después de 30 afios de servicio.

Por esto, se utilizard una vida util de 25 afios para calcular la depreciacion de las maquinas

cortadoras.

Maquina Cortadora 1 (2007):

Costo: $7,000
Vida util: 25 afios

Afios de uso: 2024 - 2007 = 17 afios

7000 17 = 4,700 doblares

Depreciacion acumulada: =2

Valor en libros: 7,000 — 4,700 = 2,300 ddlares

Maquina Cortadora 2 (2011):

Costo: $10,000
Vida util: 25 afios

Afios de uso: 2024 - 2011 = 13 afnos
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10,000

™ x13 = 5,200déblares

e Depreciacion acumulada:

e Valor en libros: 10,000 — 5,200 = 4,800 ddlares

Maquina Cortadora 3 (2015):

e Costo: $14,000
e Vida util: 25 anos
o Afios de uso: 2024 - 2015 =9 afios

14,000

oS x9 = 5,040 ddblares

e Depreciacion acumulada:

e Valor en libros: 14,000 — 5,040 = 8,960 ddlares

Maquina Cortadora 4 (2020):

e Costo: $12,000
e Vida util: 25 afios
e Anos de uso: 2024 - 2020 = 4 anos

12,000

oe x4 = 1,920 d0lares

e Depreciacion acumulada:

e Valoren libros: 12,000 — 1,920 = 10,080 ddblares

En cuanto a las maquinas cortadoras portatiles, se estipula que estas tienen una vida 1til de entre
5-10 afos. Se usaran 7.5 afos para el calculo:

Maquina cortadora portatil:

e Costo: $250

e Vida util: 7.5 afios
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o Afios de uso: 2024 - 2018 = 6 afios

250

® Depreciacion acumulada: == x 6 = 200 ddlares

e Valoren libros: 250 — 200 = 50 ddlares

En el caso de las pulidoras en himedo, estas herramientas neumaticas tienden a tener una vida
util de entre 7-15 afios. Se usardn 11 afios para el célculo:

Pulidora en humedo:

e (Costo: $200
e Vidautil: 11 afios
e Anos de uso: 2024 - 2021 = 3 anos

200

® Depreciacion acumulada: =~ x 3 = 54.54 dblares

e Valor en libros: 200 — 54.54 = 145.46 dbolares

A continuacion, los ddlares invertidos en libros en maquinaria y equipos:

Maquinaria o Equipo Valor en libros

Maquina Cortadora 1 2,300 dolares
Maquina Cortadora 2 4,800 dolares
Maquina Cortadora 3 8,960 dolares

Maquina Cortadora 4 10,080 dolares

5 Maquinas cortadoras 50 dolares c/u =
portatiles 250 dolares

2 Pulidoras en humedo 145.46 dolares
chu=
290.92 dolares

Tabla 10. Dolares invertidos en libros en maquinaria y equipos
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Lo cual da un total de 26,680.92 dolares invertidos en maquinaria y equipos. Tomando en cuenta
el total de metros cuadrados producidos en el 2023, el cual se puede observar en la Tabla 8.
Ventas por material vendido por mes en metros cuadrados en el 2023, se puede calcular la

cantidad de unidades producidas por dolar invertido en maquinaria y equipos:

Produccion total en unidades

Cantidad de unidades producidas por do’lar invertido = — —— - -
Inversién en maquinaria y equipos en dblares

__ 5,237.04 metros cuadrados
26,680.92 ddblares

= 0.196 metros cuadrados por dblar

6.10.2 Tiempo de Ciclo de Produccion

Otras de las dimensiones relevantes escogidas para el analisis de eficiencia operativa fue el
tiempo de ciclo de produccion. Como mencionado en las limitaciones, la falta de una base de
datos con estadisticas de la empresa y cifras estandarizadas dificulta la evaluacion de tiempos de
ciclo, sin embargo, durante el desarrollo de la situacidon actual de este proyecto se implementd un
sistema temporal para documentar el tiempo total desde que se inicia el proceso de produccion
de una orden hasta que el producto estd terminado y listo para la entrega. Se pidi6 al personal de
la empresa que anote la fecha de finalizacion de los trabajos en la orden de produccion. Esta

informacion corresponde al rango de fechas del 1 de junio al 19 de julio del ano 2024

Fecha de
Fecha de finalizacion
Inicio de de
Expediente produccion |produccion |Tiempo total

1 2/6/24 10/6/24 9 dias
2 8/6/24 16/6/24 9 dias
3 8/6/24 18/6/24 11 dias
4 9/6/24 14/6/24 6 dias
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5 14/6/24 22/6/24 9 dias
6 16/6/24 24/6/24 9 dias
7 20/6/24 27/6/24 8 dias
8 20/6/24 28/6/24 9 dias
9 21/6/24 29/6/24 9 dias
10 24/6/24 1/7/24 8 dias
11 26/6/24 3/7/24 8 dias
12 8/7/24 15/7/24 8 dias
13 8/7/24 16/7/24 9 dias
14 10/7/24 17/7/24 8 dias
15 10/7/24 20/7/24 11 dias
16 13/7/24 18/7/24 6 dias
17 15/7/24 24/7/24 10 dias
18 16/7/24 23/7/24 8 dias

Tabla 11. Tiempo de ciclo de produccion

Resultando en un promedio de 8.6 dias desde que se inicia el proceso de produccion de una
orden hasta que el producto esta terminado y listo para la entrega, el cual varia
significativamente del Lead Time encontrado en el Mapa de Flujo de valor. Como mencionado
anteriormente, este tltimo representa una estimacion teérica basada en el tiempo que deberia

durar cada operacion en el proceso de produccion bajo condiciones ideales.

La diferencia significativa entre el lead time teérico (4 dias, 3 horas y 20 minutos) y el promedio
historico (8.61 dias) puede indicar la presencia de ineficiencias y problemas en el proceso real
que no se consideraron en el mapa de flujo de valor. Estas pueden incluir cuellos de botella,
tiempos de espera prolongados, falta de recursos, problemas de calidad, y retrabajos, los cuales

no son documentados por la empresa.

70



71



CAPITULO VII: Propuesta de Mejora
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La propuesta consiste en implementar herramientas de ingenieria para crear un sistema de
documentacion eficiente. La propuesta principal incluye la elaboracion de instructivos para cada
estacion de trabajo, reflejando el proceso de produccion actual. Como propuestas
complementarias, se sugiere: I) la creacion de una hoja de ruta que determine cada etapa del
proceso de produccion del material, IT) la modificacién de documentos existentes para asegurar
mayor concordancia en los expedientes de las 6rdenes, y III) la implementacion de una tabla de

seguimiento de 6rdenes y un dashboard interactivo para el seguimiento de las 6rdenes.

7.1 Propuesta Principal

En respuesta a la continua observacion de la falta de documentos oficiales que describan el
proceso de produccion, y considerando el gran obstaculo que esto representa para la eficiencia
operativa, se ha decidido proponer instructivos de trabajo para los procedimientos principales del
proceso de produccion: corte, terminacion y pulido. Es importante mencionar que la terminacioén
es un proceso que puede incluir el ensamblaje de las piezas y cortes menores realizados con
cortadoras portatiles. Por lo tanto, se elaboraran dos instructivos de trabajo separados para cada

uno de estos procedimientos.

Iniciando con el instructivo de trabajo del procedimiento de corte:
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MARMOLERIA ITALTOP

MARMOLERIA
ITHLTOP INSTRUCTIVO DE TRABAIJO
O CORTE DE UNA PLANCHA
CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: 1
IT-PP1-01 CORTE Julio 22, 2024 0 DE: 2
No. Actividad Observaciones Ilustraciones

Frepare el drea de trabajo: Asegirese de que la mesa de corte

Colocarse ¢l equipo de profeccidn personal

! esté limpia v libre de obstrucciones. completo
2 Rellene el apartado de “Mesa de Corte” de la Hoja de Ruta de -
la orden de produccion con la informacion requerida.
3 Acueste plancha en mesa de trabajo. tm]'m; i m”ﬁ:ﬁ;;‘e :r :]r::n]_ e
CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: 2
IT-PP1-01 CORTE Julio 22, 2024 0 DE: 2
No. Actividad Observaciones Ilustraciones
Ajuste la mesa de corte manual a la altura y angule deseados Uttilice una cinta de medir para posicionar
4 para el conte, utilizando la drden de produccion como la hoga de corte a la medida establecida en
referencia. la drden de produccion.
Encienda la miquina de corte v asegiirese de que la hoja esté i i i
5 girandn a la velocidad adecuada antes de comenzar el corte, ¥ :ED:;'aManﬁnT:n::dn mumnilﬂ "
que esté alineada con linza de corte. ? ’
Ciuie la hoja de corte a lo largo de la plancha, aplicando una
6 presidn constante y uniforme. Asegurese de que la plancha esté Mantengu lus manos v los dedos alejados
firmemente sujeta por otro operador v alineada con la linea de de la hoja de corte en indo momento.
corte.
Fa— : Inspeccione el borde cortado
Apague la miquina de corte y espere a gue la hoja se detenga D =
7 Pagu q ¥ esp 4 4 & asegurarse de que el corte sea limpio v

completamente antes de retirar la pleza.

preciso.

Figura 7. Instructive de trabajo del procedimiento de corte
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Siguiendo con el instructivo de trabajo del procedimiento de cortes menores del proceso de

terminacion:
MARMOLERIA ITALTOP
MARMOLERIA
I H LTOP INSTRUCTIVO DE TRABAJO
= TERMINACION DE UNA PIEZA - CORTES MENORES
CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: 1
IT-PP2A-01 TERMINACION Julie 22, 2024 0 DE: 3
No. Actividad Observaciones Ilustraciones
Coliguese el equipo de proteceiin personal
1 Prepare el drea de trabajo: Aseglrese de que la mesa de completo.
terminacion esté limpia y libre de obstrucciones.
Rellene el subapartado de “"Cortes menores™ bajo el apartadoe e —
2 de "Terminacion™ de la Hoja de Ruta de la orden de
produccion con la informacion requerida.
3 Acueste pieza en mesa de trabajo. Ummrmf;;g: i e
CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: 2
IT-FF2A-01 TERMINACION Julio 22, 2024 0 DE: 3
No. ctivida servaciones ustraciones
N Actividad Ob Tust
Utilice una cinta métrica para medir las dimensiones
4 requeridas de la pieza especificadas en la Orden de Produccidn. Asegirese de que las medidas scan precisas
Marque Ia linea de corte con cinta adhesiva en el material. para evitar errares en el come.
Asggirese de que la hoja de corte esté correctamente instalada
5 v firme en la miquina cortadora portatil.
Encienda la cortadora portdtil v sostenga firmemente [a Werifigue que la picza esté firmemente
6 cortadora y guie la hoja de corte a lo largo de la linea marcada,  sujeta a la mesa con surgentos. Mantenga
aplicando una presion constante y uniforme. Jas manas ¥ los dedos alejados de 12 hoja de
corte en todo momento.
7 Repetir pasos 5 v 6 para cada corte necesario.
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CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: 3
IT-PP2A-01 TERMINACION Julie 22, 2024 0 DE: 3

No. Actividad Observaciones Ilustraciones

A Inspeccione ¢l borde cortado para
Apague la cortadora ¥ ESPETE & que_]a hoja se detenga segnramse tF qus el Forti 568 nvpin y
completamente antes de retirar la pieza. Preciso.

Figura 8. Instructivo de trabajo del procedimiento de cortes menoves del proceso de terminacion

A continuacion, el instructivo de trabajo del procedimiento de ensamble del proceso de

terminacion:
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MARMOLERIA ITALTOP

RMOLERIA

H LTQP INSTRUCTIVO DE TRABAJO

TERMINACION DE UNA PIEZA - ENSAMBLE

CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: 1
IT-PP2B-01 TERMINACION Julio 22, 2024 0 DE: 3
No. Actividad Observaciones Ilustraciones
Prepare el drea de trabajo: Aseglirese de que la mesa de Coléguese el equipo de proteccion personal
1 terminacion esté limpia y libre de obstrucciones. Verifique que completo.
todas las piezas y herramientas necesarias para el ensamblaje
estén disponibles y en buen estado.
2 Inspeccione cada pieza para asegurarse de que no hayan erigue g fodas ’l": o "I’““jesc
defectos v todo esté listo para el ensamblaje. Sooftament SR 5 Cleclon ek
de produccidn.
Rellene ¢l subapanado de “Ensamble”™ bajo el apanado de = A
3 “Terminacion™ de 1a Hoja de Ruta de la orden de produccion =
con la informacién requerida.
CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: 2
IT-PP2B-01 TERMINACION Julio 22, 2024 0 DE: 3
No. Actividad Observaciones Ilustraciones
4 Mezcle la resina con el secante, asegurandose de que la mezela  Preparc solo la cantidad de resina necesaria
sea homogénea y tenga el color deseado. para evitar desperdicios.
Utilice una espitula o aplicador adecuado
5 Aplique la resina en las dreas de contacto de las piezas que se para distribuir la resing de manera
van a ensamblar. uniforme. Asegiirese de gue la resina cubra
completimente las superficies de contacto.
6 Alinee las piezas segin el disefin ¥ presione firmemente para Utilice sargentos para mantener las piezas
asegurar un buen contacto. «n sy lugar mientras La resing se seca.
Evite mover o manipular las plezas durante
7 Deje que la resina se seque completamente. el proceso de secado para asegurar una
unicin fuerte.
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CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: 3
IT-PP2B-01 TERMINACION Julie 22, 2024 0 DE: 3

No. Actividad Observaciones Iustraciones

Una vez gue la resina esté seca. retire los sargentos. Utilice Una A geonrese de que of acabado sea uiforme

8 lija adecuada para suavizar los bordes y superficies donde se ¥ que no queden residuos de resina en la
aplicd la resina. superficie.

9 Verifique que todas las uniones estén firmes v que las piezas Realice ajustes si es necesario para
ensambladas estén alineadas correctamente. parantizar L precision del ensamblaje.

Figura 9. Instructivo de trabajo del procedimiento de ensamble del proceso de terminacion.

Por ultimo, el instructivo de trabajo del procedimiento de Pulido:
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MARMOLERIA

i

MARMOLERIA ITALTOP

nLTop INSTRUCTIVO DE TRABAIJIO
C PULIDO DE UNA PIEZA

CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: |
IT-PP3-01 PULIDO Julio 22, 2024 0 DE: 5
No. Actividad Observaciones Husiraciones
X . N . Colocarse el equipo de proteceidn personal
Prepare el drea de trabajo: Asegirese de que el drea de trabajo completn y verificar que la pulidora cn
1 esté limpia y libre de obstrucciones y verificar que el juego de himedo esté conectada comectamente al
disco adiamantados esté completo: 530, 1040, 200, 400, 800 v suminisiro de agua.
1500,
2 Rellene el apartado de “pulido” de la Hoja de Ruta de la arden 1
de produccion con la informacion requerida. S
3 Acueste pieza en mesa de trabajo. mi]'m:::;c;f:: ﬁr:];m_] i
4 Verifique Ja pleza y revise que no tenga desperfectos. Av:::;?;:;‘;:::::‘:;::;:’::ﬁm
CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: 2
IT-PP3-01 PULIDC) Julie 22, 2024 0 DE: 5
No. Actividad Observaciones Ilustraciones
o \
5 Monte el disco diamantado azul oscuro de 50 en la pulidora. Busear ¢l disco azul oscuro de 50. ’
Pase la pulidora sobre la superticie de la
. . 5 2 picza de manera uniforme v con presicn
6 Encienda el flujo de agua v pula la superficie de la pieza. sncleradhs, Trabaje o posqiciios scioms
hasta cubrir toda el drea a pulir.
7 Apague el flujo de agua, retire el disco usado y monte el Huscar el by amae Mo e 10
siguiente disco en la secuencia; el disco amarillo de 100,
Pase la pulidora sobre Ia superficie de la
8 Encienda el flujo de agua v pula la superticie de la pieza. mi&am%;ain:::;;;g:mﬁ

hasta cubrir toda €1 drea a pulir.

79



CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: 3
IT-PP3-01 PULIDO Julie 22, 2024 0 DE: 5
No. Actividad Observaciones Iustraciones

g Apague el flujo de agua. retire el disco usado y monte el Buscar ol disco naranja de 200,
siguiente disco en la secuencia, el disco naranja de 200,
Pase la pulidor sobre ln superficie de la
3 0 L 4 picza de manera uniforme v con presicn
10 Encienda el flujo de agua y pula la superficie de la pieza. modersda, Trabaj en pequefios seriores
hasta cubrir todn el drea a pulir.
11 Apague el flujo de agua, retire el disco usado v monte el Hnscar cl chson raja e 400
siguiente disco en la secuencia, el disco rojo de 404
Pase la pulidora sobre Ia superficie de la
icza d i i
12 Encienda el flujo de agua v pula la superficie de la pieza. m&?#ﬁaﬂﬂ;:&ﬁim&:
hasta cubrir toda €1 drea a pulir.
CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: 4
IT-PP3-01 PULIDO Julie 22, 2024 0 DE: 5
No. Actividad Observaciones Ilustraciones
Apague el flujo de agua, retire el disco usado y monte el )
Buscar el dis de de 00
13 siguiente disco en la secuencia, ] disco rosado de 800, et -
Pase la pulidora sobre Ia superficie de la
5. % " . o i picza de manera uniforme v con presion
14 Encienda el flujo de agua ¥ pula la superficie de la pieza. silErat Trabauss o0 fempieiios Sesnral
hasta cubrir toda el drea a palir.
15 Apague el flujo de agua, retire el disco usado v monte el SHSESEek HhEC R R ELTE LS
siguiente disco en la secuencia, el disco azul claro de 1500,
Pase la pulidora sobre Ia superficie de la
16 Encienda el flujo de agua v pula la superticie de la pieza. it e mance il y 0o preaitin

moderada. Trabaje en pequefios scctores
hasta cubrir toda €1 drea a pulir.

80



CODIGO AREA EMISION REVISION PAGINA: 5

IT-PP3-01 PULIDO Julie 22, 2024 0 DE: 5
No. Actividad Observaciones Ilustraciones
Apague el flujo de agua. v retirar el disco usado. Retirar "rmlﬂq“c]_:‘"f 5 q”"ft“h md[':'“ dl:.!"‘“ cn
17 pulidora en himeda del drea ¥ desconectarla del suministro de AP S

agua.

Una vez finalizado el pulido con todos los discos, aplicar una
18 capa de cera sobre la superficie pulida. Utilice un aplicador
limpio y seca para distribuir la cera de manera uniforme.

Asegiirese de que la superficie esté
completamente seca y libre de polvo antes
de aplicar la cera.

Deje que la cera se seque segin las instrucciones del fabricante
v luego pula la superficie con un paio limpio v suave hasta
19 obtener un brillo deseado.

Revise la superficie desde diferentes
angulos para asegurarse de que todo el
excesn de cera haya sido removido ¥ el

brille sea uniforme.

Figura 10. Instructivo de trabajo del procedimiento de Pulido

La ausencia de procesos claramente establecidos dificulta la medicion de la productividad y el
rendimiento de cada procedimiento, por lo que estos instructivos ayudaran a estandarizar y
mejorar la gestion operativa. Ademas, estos documentos proporcionaran una guia clara y
detallada para los empleados, asegurando que cada paso del proceso se realice de manera
consistente y eficiente. Esto facilitaré la identificacion de areas de mejora y contribuira al

crecimiento sostenible de la empresa.
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7.2 Propuesta Complementaria I

En respuesta al sistema informal de seguimiento de 6rdenes observado en la seccion 6.9.1
Consistencia e integridad de la informacion, se propone introducir una Hoja de Ruta en los
documentos estandarizados. Esta hoja permitira registrar las etapas del trabajo, asi como el
responsable y la fecha en la que la orden estuvo en cada estacién. A continuacion, la Hoja de

Ruta:

MARMOLERLA
O HOJA DE RUTA
B FABRICACION DE TOPE
Na (hrifen Nowmbre del provecis
PAGINA | DE I
MATERIAL Fipas dr rrabaja N Plesas
Almacin
Mo, Operacion Fecha de Hora de Operndor
Retirn Rt
| Retirar materal en
almacin
Mesa de Corte
Mo, Ciperacidn Fecha de Hiorz de Feachs Hors Oiperador
I [T Fonalizasion Firalizacsin
F Caorte del material
lermimassin
Corles momors sl L Li
M Orperacidn Fecha de Hora de Fecha Hora Orperador
i o Fmnazliracian Finalirackin
3 | Cores menores de la
Pl




PAGINA 2 DE ?

Termanscsis
e L] NO
P Cigweruduin Froula ok Hiy e i i - ] Hivs Uppiarion
iy Fenaliraceni Finakerscion
4 | Ensamble de la pecm
LA L i
P Cijsraswy Focha e s do e Fochs Howw Uppwmion
L It ralirswm i inabursciin
L] Pulidi de la pes
[ avmen
lrmvanrm de peroehu fon frimenmiloy
M, e livn Fecha de Mot e st Fatln Wiwa Dperador
L LA L U B ifualiraasivm

Lsdregar a Abwsicdn
e producios
temminade

Figura 11. Hoja de Ruta

Introducir una Hoja de Ruta en los documentos estandarizados mejora la trazabilidad de la
informacion al proporcionar un registro detallado de cada etapa del proceso, clarificar
responsabilidades, registrar fechas y horas, y mejorar la transparencia y comunicacion entre
estaciones. Esto facilita el seguimiento cronoldgico preciso, reduce errores, asegura una

trazabilidad completa y permite identificar areas de mejora para optimizar la eficiencia y la

calidad del trabajo.
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El apartado de "Terminacion" se divide en dos subapartados: Cortes Menores y Ensamble, cada
uno con una casilla de SI/NO, ya que no todos los trabajos requieren ambos procesos, y algunos
pueden no requerir ninguno. De manera similar, el apartado de Pulido incluye una casilla de
SI/NO, dado que no todas las piezas requieren pulido. Se establece que el apartado de

"Comentarios" se utilice para documentar cualquier retrabajo necesario.

7.3 Propuesta Complementaria 11

Después de observar en la seccion 6.9.1 Consistencia e integridad de la informacion la falta de
informacion necesaria en los documentos estandarizados, se decidio modificar los documentos
existentes para asegurar mayor concordancia en los expedientes de las drdenes. Iniciando con la

cotizacion:

W PRESA ¥

B C e

Catizacidn #S0A257 Cotizacsin 508257

Figura 12, Propuesta de cotizacion

Se sugiere especificar los apartados en Referencias, para asegurarse de obtener toda la

informacién necesaria.
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A continuacion, las modificaciones propuestas para la hoja de toma de medidas:

CLIENTE TEL [ pp— y veh -
RECCION el T L
P OTRO CONTACTO MATERMSL _ FECHA o o i Fecu
OESERVACIOMES (T8 i el OB AN S T WMEDIDOR
FIRAAR CLIENTE FInRdA CLIENTE

Figura 13. Propuesta de Hoja de toma de medidas

Se recomienda incluir los apartados de ‘Proyecto’ y ‘Tipo de trabajo’ para garantizar que se

disponga de toda la informacidn necesaria.

FECHA DR 3L IR TR O TRARA N NTH DTN

cLENTE L TERAL
m PaCTICTD sEDCOR
L] TELEFORCE

D, B 0 D il ST

Mty =5 B

DegECOam

>

WOLUMEN MT 2 TRANSPORTE

METROS LINEALES O FABRICACHMN

METROS LINEALES DE INSTALACIOMN:

WOLUMEN MT 2
TRANSPOATE

Figura 14. Propuesta de Ovden de Produccion

A BT —
ST AL AT IR
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Se recomienda incluir los apartados de ‘Tipo de trabajo’ para garantizar que se disponga de toda
la informacion necesaria. Ademas, se sugiere afiadir apartados de ‘metros lineales de fabricacion’

y ‘metros lineales de instalacion’.

7.4 Propuesta Complementaria I11

Implementacién de una Tabla de Seguimiento de Ordenes y un Dashboard Interactivo en Google

Sheets y Looker Studio para el seguimiento de las Ordenes en Marmoleria Italtop

En el ambito empresarial moderno, la capacidad de gestionar y analizar los datos de manera
eficiente es fundamental para mejorar la toma de decisiones y optimizar los procesos. En
Marmoleria Italtop, implementar herramientas tecnologicas avanzadas es esencial para continuar
con su crecimiento. Por esto, y en respuesta a la ineficiencia observada en el sistema informal de
seguimiento de 6rdenes observado en la seccion 6.9.1 Consistencia e integridad de la
informacion, se ha desarrollado una tabla de seguimiento de 6rdenes en Google Sheets y un
Dashboard interactivo en Looker Studio. Estas herramientas estdn disefiadas para mejorar la
precision, eficiencia y trazabilidad en el registro y andlisis de datos, permitiendo a la empresa

tener un mayor control de cada etapa del proceso.

1. Tabla de seguimiento de la 6rdenes en Google Sheets:
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E6 v fx 6/3/12024

statusordenes v @

v Tr Nombre Cliente v Tr Proyecto @ Tipo Producto v O Material

Fecha Entrada
¥ 8 orgen

o No. FechaEntrega FechaEntrega Chofer Encargado dela
™ Orden & B Real © Entrega

Estimada |

2 4431 Arq. Lucia de Leon Caleton 39 Tope de Cocina EX.. ¥ 6/3/2024  Granito A Entregado al cliente hd 6/21/2024 6/20/2024 Chofer 1 b
3 | 4432 Arq. Lucia de Leon Caleton 39 ‘TopedeBafio v 6/3/2024  Mérmol ~  Entregado al cliente - 6/25/2024 6/24/2024  Chofer2 -
4 4433 Arq. Lucia de Leon Caleton 43 Revestimiento > 6/3/2024  (Cuarcita ad Entregado al cliente - 6/18/2024 6/24/2024 Chofer3 he

4434 Arq. Miguel Vargas Vistana 31 Escalera v 6/3/2024 Mérmol - Entregado al cliente - 6/18/2024 6/19/2024  Chofer 1 -
6 | 4435 Constructora Aybar Hacienda 34 Tope de Cocina EX... ~ 6/3/2024 | Granito ~  Entregado al cliente - 6/18/2024 6/18/2024  Chofer2 -
7 | 4436 Constructora Aybar Hacienda 34 Revestimiento - 6/5/2024  Granito ~  Entregado Productos terminados - 6/20/2024 6/18/2024 Chofer3 -
8 | 4437 Constructora Aybar Vista Cana 7 Escalera v 6/5/2024 Méarmol - Entregado Productos terminados - 6/20/2024 6/18/2024 Chofer3 -
o | 4438 Constructora Campagna Logroval XV piso 7 (TGpEdeiBancMIIS) 6/6/2024 (GiBTZONGCHNISIONEA®  Entregado Productos terminados - 6/21/2024 6/20/2024 Chofer3 -
10 | 4439 Constructora Campagna Logroval XV piso 7 (ESCaleram® 6/6/2024 Méarmol - Entregado Productos terminados - 6/21/2024 6/20/2024  Chofer2 -
1| 4440 Arq. Diane Nufiez Fith Towepiso3  (TopeideBaroNIIINS 6/10/2024  Méarmol ~  Entregado Productos terminados - 6/25/2024 6/24/2024  Chofer1 -
12 | a4 Arg. Gustavo Duran Sixth Tower piso 4 Tope de Cocina IN.. ~ 6/10/2024  (GiiaTZONECHNISIONENY Terminacion - 6/25/2024 6/24/2024  Chofer2 -
13 | 4442 Constuctora Guzman Harmony 7 Tope de Cocina IN... ~ 6/12/2024  (Cliarcita ~  Terminacion - 6/27/2024 m/dfyyyy  (PENDIENTEIPORASIGNARIINS
14 | 4443 Constuctora Guzman Harmony 3 ‘TopedeBafio v 6/12/2024  (Cliafeita ¥ Terminacion - 6/27/2024 m/dlyyyy (PENDIENTEPORASIGNARMINS
15 | 4444 Constructora Mieses Mineri XVi piso 10 (ESCaleraiiin® 6/17/2024  (GUBTZONRECHNISIONEN®  Terminacion - 7/2/2024 m/d/yyyy  (CENDIENTEPORASICNARINNES
16 | 4445 Maria Gabriela Fernandez Escalera v 6/17/2024  Mérmol - Rectificacion Medidas - 7/2/2024 m/dfyyyy  (PENDIENTEPORIASIGNARIINS
7| 4446 Maria Gabriela Femandez - Tope de Cocina EX... ~ 6/17/2024  Granito > Pulido - 7/2/2024 m/d/yyyy  (ENDIENTEFORASIGNARIINSD
18 | 4447 Rosalia Caceres ‘TopedeBafio v 6/20/2024  (Porcelanico ~  Pulido - 7/5/2024 m/d/yyyy  (PENDIENTEPORASIGNARIINED
19 | 4448 Nieves de Leon ‘TopedeBafio v 6/20/2024 (Porcelanico ~  Pulido - 7/5/2024 m/d/yyyy  (PENDIENTEPORASIGNARIINES
20 | 4449 Carolina Suarez Revestimiento - 6/26/2024  (GUBHORGCHNSIONERS)  Despiece - 71112024 m/d/yyyy  (CENDIENTEPORASIGNARNINES
21 | 4450 Ing. Gabriel Suero Casa 3 Altos A. Revestimiento - 6/26/2024  Granito - Despiece - 711/2024 m/dfyyyy (PENDIENTEPORASIGNARIINES
22 | 4451 Ingenieria & Asoc. Flamboyanes Tope de Cocina EX... ¥ 6/26/2024  Porcelanico. - Despiece - 7/11/2024 m/dfyyyy  (ENDIENTEPORIASIGNARIINS
2 | 4452 Ingenieria & Asoc. Flamboyanes ‘TopedeBafio v 6/26/2024  (Cliarcita ¥ Rectificacion Medidas - 7/11/2024 m/dfyyyy  (PENDIENTEPORASIGNARIINS
24 | 4453 Ingenieria & Asoc. Flamboyanes Revestimiento - 6/28/2024 Mérmol - Rectificacion Medidas - 7/15/2024 m/dfyyyy (PENDIENTEPORASIGNARIINS
25 | 4454 Pedro Fernandez ‘Escalera v 7/1/2024  Mérmol ~  Rectificacion Medidas - 7/15/2024 m/d/yyyy  (CENDIENTEPORASIGNARIINES
2 | 4455 Pedro Fernandez ‘TopedeBafio v 7/1/2024  Granito v Rectificacion Medidas - 7/15/2024 m/dlyyyy  (PENDIENTEPORASIGNARIINED

Figura 15. Vista de tabla de seguimiento de ordenes

La tabla de seguimiento de 6rdenes en Google Sheets se ha disefiado para registrar y monitorear
cada paso del proceso de produccion de las 6rdenes de trabajo. Cada columna de la tabla ha sido
definida para contener informacion relevante de las 6érdenes. Estas columnas incluyen, el nimero
de orden, nombre del cliente, proyecto, fecha de entrada de la orden, material, tipo de producto,
status, fecha de entrega estimada, fecha de entrega real, chofer encargado de la entrega. La tabla
estd propuesta para ser completada unicamente por el supervisor de produccion y el encargado de
operaciones, los cuales deben actualizarla todos los dias al final de la jornada laboral. Para
minimizar errores de escritura y asegurar la uniformidad de los datos, hemos implementado listas
desplegables en campos que contienen opciones predefinidas, como materiales, tipos de
productos y choferes encargados de entregar las 6érdenes. Esta estandarizacion permite un analisis

mas preciso y facilita la generar estadisticas y reportes de la tabla en caso de necesitarlas.

2. Dashboard de informacion de las 6rdenes en Looker Studio:
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O MARMOLERIA ITALTOP

TABLA ORDENES
STATUS ORDENES
Untitled Page

CHOFERES

MARMOLERIA
O
STATUS ORDENES ¥
No.Orden  Nombre Cliente Proyecto Fecha Entrada Orden  Material Status ELEE Fecha Entrega Real
1 4431 Arq. Lucia de Leon Caleton 39 Jun 3,2024 Granito Entregado al cliente Jun 21,2024 Jun 20,2024
2. 4432 Arq. Lucia de Leon Caleton 39 Jun 3,2024 Mérmol Entregado al cliente Jun 25,2024 Jun 24,2024
3. 4433 Arq. Lucia de Leon Caleton 43 Jun 3,2024 Cuarcita Entregado al cliente Jun 18,2024 Jun 24, 2024
4, 4434 Arq. Miguel Vargas Vistana 31 Jun 3,2024 Mérmol Entregado al cliente Jun 18,2024 Jun 19,2024
5. 4435 Constructora Aybar Hacienda 34 Jun 3,2024 Granito Entregado al cliente Jun 18,2024 Jun 18,2024
6. 4436 Constructora Aybar Hacienda 34 Jun 5,2024 Granito Entregado Productos termina. Jun 20, 2024 Jun 18,2024
7. 4437 Constructora Aybar Vista Cana 7 Jun 5,2024 Marmol Entregado Productos termina. Jun 20,2024 Jun 18,2024
8. 4438 Constructora Campagna  Logroval XV piso 7 Jun 6,2024 Cuarzo technisto..  Entregado Productos termina..  Jun 21,2024 Jun 20,2024
9, 4439 Constructora Campagna Logroval XV piso 7 Jun 6, 2024 Marmol Entregado Productos termina. Jun 21,2024 Jun 20, 2024
10. 4440 Arq. Diane Nufiez Fith Towe piso 3 Jun 10, 2024 Mérmol Entregado Productos termina. Jun 25,2024 Jun 24,2024
n 444 Arq. Gustavo Duran Sixth Tower piso4  Jun 10, 2024 Cuarzo technisto. Terminacion Jun 25,2024 Jun 24,2024
12, 4442 Constuctora Guzman Harmony 7 Jun 12,2024 Cuarcita Terminacion Jun 27,2024 null
13. 4443 Constuctora Guzman Harmony 3 Jun 12,2024 Cuarcita Terminacion Jun 27,2024 null
14, 4444 Constructora Mieses Mineri XVl piso 10 Jun 17,2024 Cuarzo technisto. Terminacion Jul 2,2024 null
15. 4445 Maria Gabriela Fernandez - Jun 17,2024 Mérmol Rectificacion Medidas Jul 2,2024 null
16. 4446 Maria Gabriela Fernandez - Jun 17,2024 Granito Pulido Jul 2,2024 null
17. 4447 Rosalia Caceres Jun 20, 2024 Porcelanico Pulido Jul 5,2024 null
18. 4448 Nieves de Leon Jun 20, 2024 Porcelanico Pulido Jul 5,2024 null
19. 4449 Carolina Suarez Jun 26, 2024 Cuarzo technisto. Despiece Jul 11,2024 null
1-29/29

Figura 15. Vista de panel de informacion de las ordenes

El dashboard interactivo, creado en Looker Studio, se alimenta automaticamente de los datos

colocados en la tabla de seguimientos de las 6rdenes en Google Sheets. Este dashboard ofrece

una vista integral en tiempo real del estado de las 6érdenes, permitiendo al personal

administrativo verificar el status de las drdenes, el chofer asignado, que ordenes no tienen chofer

asignado, la fecha de entrega programada, los proyectos o érdenes que se encuentran en cada

etapa del proceso, los materiales y tipos de productos vendidos por orden, sin necesidad de

contactar directamente al equipo de produccion. Esta herramienta mejora la eficiencia del

personal, como también aumenta la trazabilidad, transparencia y facilita la comunicacion interna

y externa. Cada colaborador puede acceder al dashboard desde su computadora, lo que les

permite personalizar la informacién que quiere visualizar en el momento. Esto les permite

informar a los clientes sobre el estado de sus 6érdenes de manera rapida y precisa.
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3. Visualizacidn interactiva de informacion de los status de las 6rdenes en Looker Studio:

MARMOLERIA
O
STATUS ORDENES i

No.

O:den bre Cliente Proy ial Tipo Producto Status
1. 4459 Maria Nicole Abreu - Cuarcita Tope de Cocina EXT..  Corte
2. 4458 Maria Nicole Abreu - Mérmol Revestimiento Corte
3. 4457 Arq. Nicole Abreu Residencial Cuarcita Tope de Bafio Corte
4. 4456 Carolina Aquino - Porcelanico  Tope de Cocina INT..  Despiece
5. 4455 Pedro Fernandez - Granito Tope de Bafio Rectificacion Medidas
6. 4454 Pedro Fernandez - Marmol Escalera Rectificacion Medidas
7. 4453 Ingenieria & Asoc. Flamboyanes ~ Marmol Revestimiento Rectificacion Medidas
8. 4452 Ingenieria & Asoc. Flamboyanes Cuarcita Tope de Bafio Rectificacion Medidas

1-29/29 ¢ >

@ Entregado Productos terminados
® Entregado al cliente

@ Rectificacion Medidas

@ Despiece

@ Terminacion

@ Corte

©® Pulido

Figura 16. Vista de panel de status de las ordenes

El dashboard permite a todos los miembros del equipo administrativo visualizar el estado de cada
orden en tiempo real, facilitando la toma de decisiones y mejorando la comunicacion con los
clientes. Esto asegura que cualquier consulta o problema relacionado con la orden pueda ser
respondido de manera rapida y precisa, mejorando la eficiencia operativa y la satisfaccion del
cliente. Este dashboard fue disefiado con el propdsito de evaluar y dar seguimiento a las

diferentes etapas del proceso de produccion. Este sistema esta dividido en diferentes procesos
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que son claves para obtener un vision integral del flujo de trabajo, esto permite mantener en todo

momento una respuesta eficiente y mantenerlos en constante comunicacion del estado de su

pedido. Estos procesos son los siguientes:

1.

Entrega de Productos Terminados: Controla y verifica que los productos estén listos
para su distribucion.

Entrega al Cliente: Gestiona la logistica y confirma la recepcion del producto por parte
del cliente.

Rectificacion de Medidas: Asegura la precision y correccion de las dimensiones de los
productos.

Despiece: Supervisa la separacion de los productos en partes individuales segun las
especificaciones.

Terminacion: Coordina las etapas finales de produccion, incluyendo acabados y
ensamblajes.

Corte: Gestiona el corte de materiales conforme a las especificaciones del pedido.
Pulido: Controla el proceso de pulido para asegurar la calidad y acabado final del

producto.

Visualizacion interactiva de informacion de las ventas por materiales y tipos de productos

de las o6rdenes en Looker Studio:
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MARMOLERIA

MATERIALES Y PRODUCTOS [[[|[ TSP
VENDIDOS

Orden Nombre Cliente
v

1. 4459 Maria Nicole Abreu
2. 4458 Maria Nicole Abreu
3. 4457 Arg. Nicole Abreu
4. 4456 Carolina Aquino

5. 4455 Pedro Fernandez
6. 4454 Pedro Fernandez
7. 4453 Ingenieria & Asoc.
8. 4452 Ingenieria & Asoc.
9. 4451 Ingenieria & Asoc.
10. 4450 Ing. Gabriel Suero
11, 4449 Carolina Suarez
12, 4448 Nieves de Leon

13. 4447 Rosalia Caceres
14. 4446 Maria Gabriela Fe...
15. 4445 Maria Gabriela Fe...
16. 4444 Constructora Mie...
17 AAN2 Panctiintara Ruz

Proyecto Material
Cuarcita
Mérmol

Residencial Cuarcita
Porcelanico
Granito
Mérmol

Flamboyanes Marmol

Flamboyanes Cuarcita

Fl es P

Casa 3 Altos A. Granito

Mineri XVI piso 10

Cuarzo techn...

Porcelanico

Porcelanico

Granito

Mérmol

Cuarzo techn...

Puarnita

Tipo Producto

Tope de Cocina EXT...

Revestimiento

Tope de Bafio

Tope de Cocina INT...

Tope de Bafio
Escalera
Revestimiento

Tope de Bafio

Tope de Cocina EXT...

Revestimiento
Revestimiento
Tope de Bafio

Tope de Bafio

Tope de Cocina EXT...

Escalera

Escalera

Tana da Rafn

1-29/29 ¢

@ Marmol

© Cuarcita

@® Granito
Porcelanico

@ Cuarzo technistone

@ Tope de Bafio

@ Revestimiento

@ Escalera

@ Tope de Cocina EXTERIOR
Tope de Cocina INTERIOR

>

Figura 17. Vista de panel de materiales y productos vendidos por orden

La visualizacion del dashboard proporciona una vision clara y concisa de los materiales y tipos

de productos vendidos. La informacion se presenta en dos graficos circulares, ademas de una

tabla detallada, lo que permite al usuario obtener una comprension rapida y precisa de la

distribucion de ventas. Los elementos principales de la visualizacion son:

1. Tabla de Detalles de Ventas:

o No. Orden: Identificador tnico de cada orden.

o Nombre Cliente: Nombre del cliente que realiz6 la compra.

o Proyecto: Nombre del proyecto asociado, si aplica.
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o Material: Tipo de material vendido (Marmol, Cuarcita, Granito, Porcelanico,
Cuarzo Technistone).
o Tipo de Producto: Categoria del producto vendido (Tope de Cocina EXTERIOR,
Revestimiento, Tope de Bafio, Escalera, Tope de Cocina INTERIOR).
2. Grafico Circular de Ventas por Tipo de Materiales:
o Este grafico muestra la distribucion de los materiales vendidos. Los materiales
incluyen Marmol, Cuarcita, Granito, Porcelanico y Cuarzo Technistone.
3. Grifico Circular de Ventas por Tipos de Productos:
o Este gréfico presenta la distribucion de los tipos de productos vendidos. Los tipos
son Tope de Bafio, Revestimiento, Tope de Cocina EXTERIOR, Escalera y Tope

de Cocina INTERIOR.

La visualizacion permite a los usuarios del departamento administrativo filtrar y analizar la
informacion segun sus necesidades, facilitando la toma de decisiones informadas sobre los
materiales y productos mas vendidos. Esta herramienta es esencial para la gestion eficiente del
inventario y la planificacion de produccion, asegurando que se satisfagan las demandas del

mercado de manera eficaz.

5. Visualizacion interactiva de informacion de los choferes asignados para entregar las

ordenes en Looker Studio:
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CHOFERES ASIGNADOS

MARMOLERIA

[P

No. Orden ~ Proyecto
1. 4431 Caleton 39
2. 4432 Caleton 39
3. 4433 Caleton 43
4. 4434 Vistana 31
5. 4435 Hacienda 34
6. 4436 Hacienda 34
7. 4437 Vista Cana 7
8. 4438 Logroval XV piso 7
9. 4439 Logroval XV piso 7
10. 4440 Fith Towe piso 3
11. 441 Sixth Tower piso 4
12. 4442 Harmony 7
13. 4443 Harmony 3
14. 4444 Mineri XVI piso 10
15. 4445
16. 4446
17. 4447

Figura 18

Chofer Encargado de la Entrega

Chofer 1
Chofer 2
Chofer 3
Chofer 1
Chofer 2
Chofer 3
Chofer 3
Chofer 3
Chofer 2
Chofer 1
Chofer 2
PENDIENTE POR ASIGNAR
PENDIENTE POR ASIGNAR
PENDIENTE POR ASIGNAR
PENDIENTE POR ASIGNAR
PENDIENTE POR ASIGNAR

PENDIENTE POR ASIGNAR

1-29/29

<

>

I Record Count
20

0
PENDIENTE POR ASIGNAR

Chofer 3

Chofer Encargado de la Entrega
1. PENDIENTE POR ASIGNAR

2. Chofer3
3. Chofer2
4. Chofer1

. Vista de panel de choferes asignados por orden

Chofer 2
Chofer 1

Record Count v
18

4
4

3

1-4/4 < >

Esta visualizacion del dashboard proporciona una vision clara de la asignacion de choferes para

las entregas de proyectos. Esta se presenta a través de una tabla detallada y un grafico de barras,

permitiendo al usuario entender la distribucion y estado de las asignaciones de choferes. Los

elementos principales de la visualizacion son:

1. Tabla de Detalles de Asignacion de Choferes:

o No. Orden: Identificador Gnico de cada orden.

e Proyecto: Nombre del proyecto asociado a cada orden.
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e Chofer Encargado de la Entrega: Nombre o identificacion del chofer asignado para la
entrega de cada proyecto.

2. Grafico de Barras de Asignacion de Choferes:
Este grafico ilustra la cantidad de 6rdenes asignadas a cada chofer y las que estan
pendientes por asignar.

3. Tabla Resumida de Asignacion:
Esta tabla resumen muestra la cantidad de 6rdenes asignadas a cada chofer y las que estan

pendientes.

El uso de esta tabla y dashboard proporciona una solucién accesible y eficaz para la trazabilidad
de la informacion de las 6rdenes en Marmoleria Italtop. La integracion de estas herramientas
permite a la empresa mantener un control detallado de cada orden, mejorar la comunicacion y
aumentar la satisfaccion del cliente mediante una respuesta rapida. Ademas, el dashboard
interactivo ofrece funcionalidades exclusivas como la posibilidad de filtrar los datos y visualizar
detalles especificos con un sélo clic en los graficos, proporcionando una experiencia de usuario

intuitiva.
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CAPITULO VIII: Conclusiones y Recomendaciones
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8.1 Conclusiones

El propdsito de este proyecto es disefiar un sistema de documentacion del proceso de produccion
en Marmoleria Italtop para mejorar la eficiencia operativa y la trazabilidad de la informacion. Se
hipotetiz6 que la estandarizacion y documentacion de los procesos de produccion y manejo de
ordenes en Marmoleria Italtop mejorara significativamente la eficiencia operativa y permitira
una mayor trazabilidad de las 6rdenes de produccion, reduciendo errores y confusiones en el

flujo de trabajo.

Seglin el andlisis de situacion actual, se identificd una falta de documentos que sigan un formato
estandarizado y numerosos casos donde los documentos carecen de la informacion necesaria. El
sistema informal de seguimiento de drdenes en uso no representa el estado de cada orden en cada
estacion, dificultando la trazabilidad adecuada de las 6rdenes de trabajo. De manera similar, los
documentos oficiales presentaban informacion faltante que resultaba en una coordinacion

deficiente entre las diferentes etapas.

El problema identificado radica en la carencia de un sistema de documentacion estandarizado, lo
que afectaba la trazabilidad de las 6rdenes y la eficiencia operativa. En base a los hallazgos, se
propuso la implementacion de mejoras que permitieran eficientizar el proceso y aumentar la
trazabilidad y eficiencia operativa para el proceso de produccién de Marmoleria Italtop. Para

lograrlo, se disefiaron multiples herramientas que atacan directamente estos desafios.

La propuesta principal consiste en la implementacion de instructivos de trabajos para establecer
procedimientos claramente definidos, para asi estandarizar el proceso de produccion y servir
como base para la mejora continua y las futuras mediciones de productividad. Esta herramienta
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facilitard el seguimiento del proceso productivo y asegurara el crecimiento sostenible de la
empresa, facilitando también la capacitacion de futuros empleados. Adicionalmente, se
realizaron tres propuestas complementarias que aportan a la trazabilidad de la informacién y la
eficiencia operativa. Se propone implementar una Hoja de Ruta al proceso de produccion, donde
se registraran las etapas de produccion del trabajo, asi como el responsable y la fecha en la que la
orden estuvo en cada estacion. Adicionalmente, se propusieron cambios a documentos actuales
para asegurar la congruencia entre ellos y la obtencion de toda la informacion necesaria para la

trazabilidad de la informacion.

Por tltimo, se propuso implementar un tablero de seguimiento de Ordenes y un Dashboard
Interactivo para la Trazabilidad de las Ordenes en Marmoleria Italtop. La tabla para seguimiento
de ordenes se utiliza para registrar y monitorear cada paso del proceso de produccion de las
ordenes de trabajo, y el dashboard sirve para visualizaciones de los status de las 6érdenes,

materiales y tipos de productos de las 6érdenes, y choferes asignados para las entregas.

En conclusion, la implementacion de estas mejoras en el sistema de documentacion garantizara
una mejora en la trazabilidad de la informacion y en la eficiencia operativa de Marmoleria
Italtop. La estandarizacion de los procesos y la utilizacion de las herramientas propuestas
permitiran un seguimiento mas preciso y detallado de cada etapa del proceso de produccion,
asegurando asi una reduccion de errores y una mayor cohesion en el flujo de trabajo. Ademas,
estas mejoras facilitaran la capacitacion de nuevos empleados y proporcionaran una base solida
para la mejora continua y la sostenibilidad a largo plazo de la empresa. En resumen, la

implementacion de estas propuestas ayudard a mitigar los problemas actuales de trazabilidad y
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eficiencia operativa, sentando las bases las bases para un crecimiento ordenado y sistematico de
Marmoleria Italtop y potenciando su capacidad para adaptarse a futuros desafios y oportunidades

del mercado.

8.2 Recomendaciones

Tomando en cuenta el alcance y las limitaciones de este proyecto de grado y en base en los
resultados obtenidos, se busca presentar una serie de sugerencias adicionales a las propuestas
previamente planteadas para asegurar un sistema de seguimiento interno eficaz. Por lo tanto, se

hacen las siguientes recomendaciones:

- Incluir la medicion de indicadores de productividad

Es crucial darle seguimiento a los procesos establecidos, utilizando indicadores para la
evaluacion de la productividad. Esto incluye estudios de tiempo y movimientos para identificar
ineficiencias, asi como analisis de la capacidad de produccién y el rendimiento de los equipos.
Ademas, se deben establecer métricas claras y consistentes que permitan monitorear el progreso

y realizar ajustes necesarios para optimizar la eficiencia operativa.

- Implementar Capacitaciéon Continua
Asegurar que todo el personal esté adecuadamente capacitado en el uso de los nuevos sistemas
de documentacion y herramientas de seguimiento. Programas de capacitacion periddica pueden
ayudar a mantener al equipo actualizado y mejorar su competencia en la utilizacion de estas
herramientas.

- Integrar ODOO en el Proceso de Produccion
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Realizar una evaluacion de los modulos de produccion disponibles en ODOO para determinar
cuales se adaptan mejor a las necesidades especificas de Marmoleria Italtop. Asegurarse de que
el sistema esté configurado correctamente para reflejar los flujos de trabajo y procesos de
produccion actuales.

- Establecer revisiones de los instructivos de trabajos
Realizar revisiones periodicas de los instructivos de trabajo para asegurar que representen el
proceso actual de produccion y se mantengan actualizados con cualquier cambio en los
procedimientos. Ademas, se recomienda incluir imagenes detalladas, preferiblemente mostrando
a los operadores utilizando equipo de proteccion personal, para mejorar la comprension y

cumplimiento de los instructivos.
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Anexos

Anexo 1. Tabla de Productos

Granito
Nombre Medida Cms Procedencia
3.17X 1.95 2CMS DE ESPESOR | INDIA

BLUE FLOWER
BALTIC BROWN 3.25X1.97 2CMS DE ESPESOR | ESPANA

1[2.90 X 1.82 2CMS DE ESPESOR | BRASIL
BLANCO DALLAS
VISCOUNT WHITE |[3.10 X 1.88 2CMS DE ESPESOR | INDIA
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AMARILLO
ORNAMENTAL

1.92 X 2.90 2CMS DE ESPESOR | ESPANA
NEGRO SAN
GABRIEL PULIDO
CREMA TERRA 340X 1.90 2CMS DE ESPESOR | ESPANA
CREMA JULIA 3.17 X 1.80 2CMS DE ESPESOR | ESPANA
BLACK PREMIUM [ 3.25 X 1.96 2CMS DE ESPESOR [ INDIA

[3.0X1.87 2CMS DE ESPESOR | BRASIL

ITALIANAS

2.80 X 1.96 2CMS DE ESPESOR | BRASIL
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3.25X1.95 2CMS DE ESPESOR | BRASIL
BLANCO GALAXY

3.17X 1.92 2CMS DE ESPESOR | BRASIL
VERDE UBATUBA

33.03 X 1.80 2CMS DE ESPESOR | ESPANA

3.13X 1.90 2CMS DE ESPESOR | BRASIL
VERDE MARIPOSA
NEGRO ZIMBAWE |3.35X 1.95 2CMS DE ESPESOR | ESPANA
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:13.06 X 1.96 2CMS DE ESPESOR | BRASIL

NEGRO NEVADA
NEGRO SAN 3.05X 1.96 2CMS DE ESPESOR | BRASIL
GABRIEL
ENVEJECIDO

2.0X3.38 2CMS DE ESPESOR | INDIA
SHIVAKASHI
CLARO
MAGMA GOLD 3.12X 1.96 2CMS DE ESPESOR | BRASIL

3.04x1.97 2CMS DE ESPESOR | BRASIL

.

GRANITO KOUROS
LEATHER
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3.20x1.95 2CMS DE ESPESOR | BRASIL
GRANITO NEGRO
SAN GABRIEL
LEATHER

3.10x1.74 2 CMS DE ESPANA

ESPESOR
VIA LACTEA
Cuarcita

Nombre Medida Cms Procedencia
BLACK STORM 2.80 X 1.70 2CMS DE ESPESOR | ESPANA
PULIDA

1.0 X 1.87 2CMS DE ESPESOR | ESPANA
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BLUE FUSION

PULIDA

2.90 X 1.85 2CMS DE ESPESOR | ESPANA
CINZA PLATINUM
PULIDA

3.24X1.88 2CMS DE ESPESOR | ESPANA

" re
" f
MALDIVE PULIDA
~ (320X 1.88 2CMS DE ESPESOR | ESPANA

PORTINARI
PULIDA

105




3.0X1.85

2CMS DE ESPESOR

ITALIA

CUARCITA BLUE
FUSION
Cuarzo technistone
Nombre Medida Cms Procedencia
g 3.20 X 1.55 | 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
ESTANDAR CHECA
3.05 X 1.44 | JUMBO
CRYSTAL POLAR
WHITE
3.20 X 1.55 | 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
ESTANDAR CHECA
3.05 X 1.44 | JUMBO
POETIC BLACK
GOBY GREY 3.20 X 1.55 | 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
ESTANDAR CHECA
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3.05 X 1.44 | JUMBO

i Q Ml [320X1.55] 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
_ ESTANDAR CHECA
3.05 X 1.44 | JUMBO
; 5
| el
AMBIENTE LIGHT
CRYSTAL 320X 1.55| 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
ANTHRACITE ESTANDAR CHECA
3.05 X 1.44 | JUMBO
3.20 X 1.55 | 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
ESTANDAR CHECA
3.05 X 1.44 | JTUMBO
CRYSTAL
CALACATTA
SILVA
3.05X 1.55 | 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
ESTANDAR CHECA

FRESH GREEN

3.05 X 1.44 | JUMBO
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320X 1.55| 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
ESTANDAR CHECA
3.05 X 1.44 | JUMBO
DECOR OKRA
NOBLE CARRARA |[3.20 X 1.55]| 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
ESTANDAR CHECA
3.05 X .144 | JUMBO
CRYSTAL 320X 1.55| 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
ABSOLUTE WHITE | ESTANDAR CHECA
3.05 X 1.44 | JUMBO
g 13.20X 1.55| 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
% ESTANDAR CHECA
™ 3.05 X 1.44 | JUMBO
CALACATTA
VEROLEGNO
330X 1.64 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
CHECA
CALACATTA

SERCHO
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HARMONIA 320X 1.55| 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
YOSEMITE ESTANDAR CHECA
3.05 X 1.44 | JTUMBO
320X 1.55| 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
ESTANDAR CHECA
3.05 X 1.44 | JTUMBO
MYSTERY WHITE
NOBLE SUPREME |3.20X 1.5 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
WHITE ESTANDAR CHECA
3.05X 1.44
g 3.20 X 1.55| 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
ESTANDAR CHECA
3.05 X 1.44 | JTUMBO
CRYSTAL
NEVADA
!,-;jr--*' 320X 1.55| 2CMS DE ESPESOR | REPUBLICA
| ESTANDAR CHECA
- [3.05X1.44|JUMBO
- & n)g?" |
- .J'i.:‘_;ﬂltl: ){?\J
_.Er-.' f-'k
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CUARZO

CALACATTA
OLYMPOS
Marmol

Nombre Medida Cms Procedencia
PAONAZZO 2.95X 1.40 2CMS DE ESPESOR | ITALIA
g 2.90 X 1.83 2CMS DE ESPESOR | BRASIL
SHAWN BLUE B
CARRARA 2.92 X 1.86 2CMS DE ESPESOR [ ITALIA
TRADICIONAL

2.83 X 1.95 2CMS DE ESPESOR [ ITALIA

CALACATA
TRADICIONAL
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2.87 X 1.75 2CMS DE ESPESOR | ESPANA
NEGRO
MARQUINA
BLANCO THASSOS |2.45X 1.75 2CMS DE ESPESOR | ESPANA
BT Ve | 2.40 X 1.22 2CMS DE ESPESOR | ESPANA
CALACATTA
CORCHIA

2.70 X 1.62 2CMS DE ESPESOR | ITALIA

MARRON
EMPERADOR
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:12.80 X 1.85 2CMS DE ESPESOR [ ITALIA
BLACK STORM
CALACATTA 250X 1.25 2CMS DE ESPESOR [ ITALIA
CORCHIA
CALACATTA 290X 1.85 2CMS DE ESPESOR | ITALIA
TRADICIONAL
.f":‘ BE AW T41285X1.80 2CMS DE ESPESOR | ITALIA
i !
J |
g %
BLANCO
CARRACA
TRADICIONAL
[2.75 X 1.63 2CMS DE ESPESOR | ITALIA

TRAVERTINO
PULIDO Y
CRISTALIZADO
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CALACATTA
GOLD 2

255X 1.75

2CMS DE ESPESOR

ITALIA
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