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Resumen

En el siguiente trabajo investigativo se documenta la metodologia a utilizar para disefiar propuestas
de mejoramiento para las estrategias y procesos logisticos utilizados en el almacenamiento y
despacho de materiales de la empresa Enertotal SA ESP (Area de almacén), El trabajo estara
dividido basicamente en 3 etapas dentro de las cuales se plantea una etapa inicial de diagndstico
que nos permitira establecer el panorama real de la situacion logistica de la compafiia en especial
el area de almacén. Una vez obtenidos los resultados de este analisis previo, se Desarrollara la
segunda etapa cuyo objetivo sera el planteamiento de propuestas innovadoras y de mejora en los

subprocesos de almacenamiento y despacho.

Por ultimo, con los resultados obtenidos en las etapas anteriores, se definirdn puntos
estratégicos para su implementacion, donde su Unica finalidad es la de mejorar notablemente la

productividad de los procesos de la compafiia y, en consecuencia, su competitividad.

Palabras Claves: SLP, distribucién en planta, almacén de materiales, logistica.

Abstract
The following investigative work documents the methodology to be used to design improvement
proposals for the logistics strategies and processes used in the storage and dispatch of materials of
the Enertotal SAS ESP. Warehouse area), The work will be basically divided into 3 stages, within
which an initial diagnostic stage is proposed that will allow us to establish the real panorama of the
company's logistics situation, especially the warehouse area. Once the results of this preliminary
analysis have been obtained, the second stage will be developed, the objective of which will be to

propose innovative proposals and improvements in the storage and dispatch sub-processes.
Finally, with the results obtained in the previous stages, strategic points will be defined for
its implementation, where its sole purpose is to significantly improve the productivity of the

company's processes and, consequently, its competitiveness.

Keywords: SLP, plant distribution, materials warehouse, logistics.



Introduccioén

La presente investigacion se refiere al tema de los procesos logisticos de almacenamiento, que se
puede definir como la recepcion, almacenamiento y movimientos dentro de un almacén de
materiales, materia prima y productos semielaborados, esta también se encarga de la distribucién
final, controla los tiempos de entrega elaborando informes y datos manipulables los cuales permiten
el control eficaz de la distribucidn, tiene como objetivo optimizar un &rea de logistica funcional
que actla en dos etapas del flujo: el abastecimiento y la distribucién fisica, el cual permite
garantizar el suministro continuo y oportuno de los materiales para asegurar los servicios de forma
ininterrumpida y ritmica y por ende tener altos niveles de productividad y satisfaccion por parte
del consumidor final.

La caracteristica principal de procesos tipo almacenamiento y distribucion las cuales son
actividades esenciales que permiten planear metas, desarrollar estrategias, medir resultados, tener
una estrecha relacion con el distribuidor final y centrar las operaciones en el sistema de 3PL
(almacenamiento, gestion de inventario, distribucion). El almacenamiento y distribucion es uno del
proceso con mayor importancia dentro de toda empresa ya que maneja un flujo vital de informacion
que involucra a todas las areas de una organizacion.

Para analizar esta problematica es necesario de mencionar sus causas. Una de ellas es el de
considerar el almacén como un espacio donde se almacena producto y no como un eslabdn
funcional de la empresa. Por otra parte, una de las causas mas recurrentes para tener un sistema de
gestion del almacén deficiente es que muchas veces el personal encargado del almacén no ha sido
capacitado para esta tarea por lo tanto no se conoce las ubicaciones. No cuenta con el espacio
suficiente para almacenar la trazabilidad interna y externa del producto que genera la perdida y el
control de la mercancia y errores de picking (no contar con stock viables y tener niveles altos de

insatisfaccion).

1 Desarrollo del tema

La empresa Enertotal SA ESP es una empresa del sector energético de caracter privado

cuenta son su sede principal en la ciudad de Cali, y sedes a nivel nacional en Bogota, Medellin,

Monteria y Pasto. Después de analizar los procesos de la Empresa Enertotal SA ESP, se decidio



enfocarse en el area de almacenamiento y despacho puesto que es el &rea que encontramos la
problemética y el cual se trabajo, por lo tanto, se hizo el diagrama de procesos en especifico para

poder comprender de una forma correcta como es el proceso.

1.1 Estado Actual de la Planta de Produccion.
Se expondra la investigacion del proceso de produccién en la empresa Enertotal SA ESP,

asi como las areas y recursos que intervienen en el almacén.

1.1.1 Descripcion General del Proceso.
Se presenta la secuencia de las operaciones para la fabricacion el producto, que en este caso
son 6rdenes de trabajo: OT Instalacion Total, OT Instalacién media y OT Baja de Equipos. Estas
3 ordenes son las que mas se realizan diariamente, asi mismo, existen muchas mas, pero las que se

presentan en el presente trabajo son las principales.

Para la ejecucion de una orden de trabajo se reasliza el siguiente proceso:

Tabla 1. Procesos para la ejecucion de una orden de trabajo.

TABLA DE PROCESOS PARA LA EJECUCION DE UNA ORDEN DE
TRABAJO
ITEM PROCESO DESCRIPCION
1 Recepcion de materia prima. Material que llega desde el
proveedor.
. L Revision del estado de la
2 Inspeccion de materia prima. .
mercancia nueva.
3 Almacenaje de materia prima. Ubicacidn en las estanterias.
4 Programacion de equipos de Sincronizacidn de equipos con
medida. softwares de escritura
5 Pruebas de comunicacion de Garantiza el funcionamiento
equipos de medida. correcto de 10s equipos.
6 Embalaje de equipos para usuario | Garantiza la cadena de custodia de
final. los equipos.

Fuente: Propia de los autores.
1.1.2. Tiempo de Proceso.

A continuacion, se muestra la tabla de la toma de 10 tiempos observados de proceso en cada

area, para la obtencion de un promedio de produccion (ver tabla 2).



llustracion 1. Diagrama de procesos de la Empresa Enertotal SA ESP
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Fuente: Propia de los autores.

Tabla 2. Toma de tiempo del proceso de la Empresa Enertotal SA ESP.

ESTUDIO DE TIEMPOS OBSERVADOS
P Toma 1| Toma 2| Toma 3| Toma 4| Toma 5| Toma 6| Toma 7| Tomn 8| Toma 9| Toma 10],
(mim) | (min) | (mim) | Guin) | (min) | Gmin) | Cuin) | Guin) | (min) | Guin

A Eseritorios 15,1 16,2 15,5 14,6 15,9 15 16,4 15,5 14,7 15,5 15,4
B |Reeepciony entepadel] 4 s 52 46 4.9 53 5 5.4 4.9 56 4.0 5.0
c© | EBstanteria Modem 2.5 20 3.5 33 3 3.5 28 2.5 3.4 3 30
D | Estanteria Medidor 3 2.9 3.6 34 3.1 3.4 2.9 2.6 3.2 2.8 31
E Estanteria Trafos. 2.0 3.5 33 31 3.5 20 2.4 33 3 2.0 31
. Estanteria cables y 35 33 3.4 3 2.8 2.4 3.3 2,9 3 2,7 3,0
G Acometidas a6 3.8 2.9 32 2.9 2.5 3.4 2.7 2.9 B E
" Bstanteria Varios 38 a2 4 a1 43 30 a4 43 38 4 a1
I Zona de Pruebas_ 29 29.5 30 31 30,5 309 29.6 28 291 30 29.8
3 | toventario de Tercero. | 4.5 52 a6 4.5 53 s 5.4 4.9 56 a0 50
K Control de calidad 10,1 102 10,5 9.6 2.9 10 104 2.5 2.4 10 10,0
L | Femdeemworde [Ty | s | as | ss | s | sa | as | se | as | so
M |lnspecciény Bmbalnje. | 15,1 | 162 | 155 | 146 | 159 15 164 | 155 | 1a6 | 154 15.4
™~ Despacheo - - - - - - - - - - .

Fuente: Propia de los autores.

1.1.3. Plano de bodega Enertotal SA ESP



Se presenta el plano actualizado de la distribucion en planta de la bodega en donde se

El anterior plano hace referencia a la distribucion de la bodega de almacenamiento de materiales

observa cada una de sus areas.

llustracion 2. Plano de la bodega Enertotal SA ES
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Fuente. SGC Enertotal S.A E.S.P

de la empresa Enertotal SA ESP, cuyas dimensiones son: 21 metros de largo por 7 metros de ancho,

Para un total de 147m?

1.1.4. Descripcion detallada de cada zona.
« Equipos de baja: Material dado de baja, disponible para envio a empresa recuperadora.
« Control de calidad: Material con algun defecto de fabrica disponible para tramitar garantia
« Inventario equipos CSA.: Material en custodia a empresa aliada. (Solo se almacena).
« Estanteria A: Estanteria de 5 niveles, por dos puestos de 6 m de alto por 2 de ancho. Con

capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto.



Estanteria B: Estanteria de 5 niveles, por dos puestos de 6 m de alto por 2 de ancho. Con
capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto.

Estanteria C: Estanteria de 3 niveles, por dos puestos. De 4 m de alto por 2 de ancho Con
capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto.

Estanteria D: Estanteria de 3 niveles, por dos puestos. De 4 m de alto por 2 de ancho Con
capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto.

Estanteria E: Estanteria de 3 niveles, por dos puestos. De 4 m de alto por 2 de ancho Con
capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto.

Zona de recepcién del material.: Zona para Recepcién y revision de material que llega desde
los proveedores.

Estanteria F. (Acometidas y luminarias).: Estanteria de 3 niveles, por seis puestos a lado y
lado.

Zona de alistamiento, embalaje y despacho: Zona para la preparacion de los equipos que
saldran hacia el usuario final.

Zona de repuestos estratégicos A: Zona de materiales de elevada importancia para el
proceso, con baja probabilidad de consumo, precio elevado, demanda reducida, pero
sumamente criticos para ciertos procesos de la empresa.

Zona de repuestos estratégicos B.: Zona de materiales de elevada importancia para el
proceso, con baja probabilidad de consumo, precio elevado, demanda reducida, pero
sumamente criticos para ciertos procesos de la empresa.

Estanteria con inventario de equipos Enertotal F: Estanteria de 3 niveles, por dos puestos.
De 3 mde alto por 2 de ancho Con capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto.
Estanteria con inventario de equipos Enertotal G: Estanteria de 3 niveles, por dos puestos.
Con capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto.

Estanteria con inventario de equipos Enertotal H: Estanteria de 3 niveles, por dos puestos.
Con capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto.

Estanteria tipo 1 con material de papeleria: Estanteria de 4 niveles, por un puesto. De 2 m
de largo por 1 de ancho.

Estanteria tipo 1 con material de cafeteria: Estanteria de 4 niveles, por un puesto. De 2 m

de largo por 1 de ancho.



1.15.

Zona de pruebas de equipos; Zona de conexion y energizacién de equipos para la
realizacion de pruebas de comunicacion, que garantiza el buen funcionamiento de los
equipos que seran enviados al cliente final.

Zona administrativa: zona del personal administrativo que ejecuta las diferentes funciones
correspondientes a la administracion del almacén.

Escaleras de acceso al segundo piso: Escaleras que dan acceso al segundo nivel de la
bodega, el cual se usa para almacenamiento general de materiales que estan en custodia
bien sea del cliente o en negociaciones especiales con entidades financieras, incluye
equipos en modalidad Leasing o Pignorados.

Relacion Entre las Areas
En el siguiente grafico podemos apreciar la distribucion en planta actual de la bodega de

materiales de la empresa Enertotal SA ESP, combinada con el diagrama de hilos que nos muestra

los recorridos que hacen los operarios para poder ejecutar sus labores, donde claramente podemos

identificar varios cuellos de botella donde se podrian aplicar diferentes opciones de mejora. En

sintesis, podemos definir para este punto que los recorridos que se estan ejecutando actualmente

para cada actividad no son para nada los ideales.

lustracion 3. Plano segunda planta Enertotal SAS EPS
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Fuente: Propia de los autores.



1.1.6. Encuesta
Después de analizar la situacion actual de la empresa en la visita realizada por el equipo el
dia 15 de junio de 2020 se realiz6 una encuesta a las personas encargadas de la bodega con el fin
de demostrar que el sistema actual de almacenamiento es un problema notorio por su personal.
Para efectuar las encuestas y hallar la muestra de nuestra poblacién nos apoyamos en la

herramienta de la pagina: www.questionpro.com/es/calculadora-de-muestra.html.

Tabla 3. Consolidado de respuestas de la encuesta.

CONSOLIDADO RESPUESTAS ENCUENTAS
. ] Es Muy acertado a las necesidades de la empresa 0%
¢En qué estado considera usted que se
encuentra actualmente el proceso de Es acertado a las necesidades de la empresa 7%
almacenamiento? Es Poco acertado a la necesidad de la empresa 21%
No Es acertado a las necesidades de la empresa 71%
¢En qué Nivel Considera usted que el demasiado 64%
proceso actual de almacenamiento afecta muy poco 21%
negativamente los diferentes procesos de la algo 14%
empresa? nada 0%
] ] ) mucho 79%
¢QUE tan necesario considera usted
) poco 14%
plantear un modelo de almacenamiento para la
nada 0%
empresa?
no le afecta 7%
) 90% de espacio correctamente utilizado 0%
¢Considera usted que el actual proceso _
) ) L 60% del espacio utilizado 0%
de almacenamiento permite la maximizacion _
. ) 40% del espacio utilizado 14%
adecuada del espacio del almacén? _
20% del espacio utilizado 86%
¢Considera usted que en el proceso de Si 7%
almacenamiento actual permite tener trazabilidad
No 93%
de los documentos?

Fuente: Propia de los autores.

Después de analisis y toma de datos se puede decir que teniendo en cuenta que Enertotal
SA ESP, es una compariia netamente comercial enfocada en el sector Eléctrico, cuyo capital de
trabajo esta representado en gran parte en su inventario, se hace indispensable tener un control

riguroso del mismo, garantizando asi la optimizacion de sus procesos a lo largo de la cadena de

distribucion.



La empresa Enertotal SA ESP, cuenta con una bodega donde se almacenan materiales
eléctricos de su propiedad, y equipos en custodia de cliente o pignorados, siendo estos dos Gltimos
la parte mas critica y dificil de controlar puesto que no tienen rotacién, y por el contrario tienen
tendencia a aumentar cada dia mas.

Con base a la recoleccidn de datos por medio de archivo fotografico, pudimos detectar los
diferentes problemas que se evidencian y que limitan la eficiencia de los procesos de
almacenamiento. Por esto consideramos se hace necesario iniciar un proyecto donde se puedan
identificar los puntos criticos a mejorar, puesto que para la compafiia el proceso de almacenamiento
y conservacion del material es de vital importancia para su proceso productivo y comercial.

Actualmente se observa la importancia y la necesidad de iniciar una investigacion que
permita mejorar el funcionamiento del area de distribucién y logistica dentro de la empresa, que
agilice todos sus procesos y que permita llevar de forma eficiente el producto al consumidor. Estos
procesos se relacionan con el embalaje, almacenaje, transporte y distribucion; para ofrecer a los
clientes la mercancia en el lugar indicado, en el momento correcto, en el tiempo preciso y a precios
competitivos.

El diagnostico tiene como misidn principal detectar todas aquellas situaciones que pueden
generar caos y que repercuten de alguna manera en el margen bruto de la compafiia y distorsionan

los procesos logisticos de la misma.

1.1.7. Problemas Encontrados
Luego del analisis del diagrama anterior, se concluyen las siguientes variables como mas
importantes y que afectan directamente la distribucion de planta.

Tabla 1. Problemas encontrados en el almacén de producto existente

Item Problemas Encontrados

Materiales almacenados de manera empirica

Desorden en las bodegas

Roturacion empirica

Inventario sin trazabilidad

Demora de tiempo en la programacion de equipos

Retraso en la entrega al cliente

Movimientos que no agregan a valor en la basqueda de los productos en bodega

| N o O B~ W N -

No hay personal asignado especifica en alguna tarea

Fuente: Propia de los autores.



Con informacién suministrada por el jefe de almacén de la empresa Enertotal SA ESP, Juan
Camilo Uribe Fernandez, pudimos modelar un ejemplo con datos estadisticos que ellos manejan
de sus actividades diarias, obteniendo como resultado un recorrido total de 1.380 Metros en un
periodo de tiempo de 193,3 minutos, equivalente a 3,22 horas cada dia.

Las anteriores cifras nos dejan ver claramente que hay una opcién de mejora muy grande en cuanto
a la reorganizacién de los elementos de la bodega mitigando asi el impacto actual que podemos
observar con los datos obtenidos de los ejercicios anteriores.

Al hacer la visita a la empresa Enertotal SA ESP se puede visualizar sus oportunidades de mejora.
Se encontraron los siguientes aspectos a trabajar:

- Los materiales se almacenan de manera empirica lo que ha generado problemas de control,
organizacion y trazabilidad, esto conlleva a que ubicar un producto sea demorado y por lo
tanto el plazo de entrega al cliente aumente lo que significa demoras en los tiempos y baja
satisfaccion de estos.

- Tambien Se pudo analizar la inexistente organizacion de los productos del almacén esto
puesto que no manejan ningun modelo de almacenamiento al momento de recibir la
mercancia, se comienza a ubicar en los espacios que estén vacios lo cual es necesario ajustar
puesto que hoy en dia todas las empresas deberian manejar estdndares o modelos de
almacenamiento para su buen funcionamiento.

- La roturacion utilizada también es de forma empirica se limita a lo que el almacenista o
auxiliar considere, lo que no esta bien pues se pueden presentar problemas en los conteos
de material o equivocaciones a la hora de realizar un despacho.

- También debido a su forma empirica de almacenar llevan un inventario no acorde por lo
tanto en ocasiones tienen exceso de un producto y menor cantidad de otro sin enterarse lo

que le ocasiona problemas econdémicos.

1.1.8. Beneficios
Mejor control del inventario de alta prioridad.
« Elanalisis de inventario ABC establece controles mas estrictos y frecuentes sobre el

inventario de alta prioridad.

Recuentos de ciclo mas eficientes.



« Se puede asignar los recursos de forma mas eficiente durante los recuentos de ciclo. Un
recuento de ciclo es el proceso de contar Gnicamente ciertos articulos en fechas
programadas. La frecuencia de los recuentos de ciclo y los articulos que se elijan incluir

dependen de la frecuencia de las fluctuaciones del inventario.

Control de costos.
« Permite mantener el minimo de capital invertido en stock.

1.2. Aplicacion Metodologia SLP - Systematic Layout Planning.

A continuacion, se presenta el desarrollo de la metodologia SLP.
1.2.1. Anadlisis de Flujo de Materiales.

Se presenta la secuencia de las operaciones con el tiempo del proceso de produccion en
minutos de los productos, que en este caso son ordenes de trabajo: OT Instalacion Total, OT
Instalacion media y OT Baja de Equipos. Estas 3 6rdenes son las que mas se realizan diariamente,
asi mismo, existen muchas mas, pero las que se presentan en el presente trabajo son las principales.

lustracion 4. Flujograma de Proceso.

OT Instalacién OT Instalacion OT Baja de
Total Media Equipos
_ 9 und/dia 7 und/dia 5 und/dia
LETRA AREAS (min) {min) (i)

A Escritorios Administrativos v 15 V = v =
B | Recepcion v entrega del material. o 5 5 (? 3
C Estanteria Modem. o 3 3
D Estanteria Medidor (3) 3
E Estanteria Trafos. o 3
F Estanteria cables v accesorios o 3 3
G Acometidas v Luminarias. o 3 |
H Estanteria Varios. o 4
I Zona de Pruebas. 30 @ 30
I Inventario de Tercero. 3
K Control de calidad. 10
L Zona de equipos de baja. ﬁ @ 5
M Inspeccion v Embalaje. 15 15 l
N Despacho V V v

Fuente: Propia de los autores.



1.2.2. Anadlisis de Relacion Entre Actividades.
1.2.2.1.Diagrama Multiproducto

A continuacion, se determinan la relacion de actividades, conociendo asi la secuencia de
las operaciones de las 6rdenes de trabajo. Se toma en cuenta las unidades realizadas en un periodo

de un dia (8 horas).
Tabla 5. Diagrama Multiproducto.

PRODUCTOS
ARFAS oT Il;i i:llﬂuun oT I;‘.llili.l:uon 0:‘1]2::} ;19
0 und/dig 7 und/dia 5 und/dia

A Escritorios Administrativos {nllsin) v (11;_11'11) Egmnj
B | Recepcion v entrega del material. @ 5 @ 3 @ 5
C Estanteria Modem. @ 3 @ 3
D Estanteria Medidor @ 3
E Estanteria Trafos. @ 3 |
F Estanteria cables v accesorios @ 3 @ 3
G Acomefidas v Luminarias. 3 |
H Estanteria Varios. @ 4
1 Zona de Prushas. 30 @ 30
J Inventario de Tercero. | | @ 3
K Control de calidad. 3|10
L Zona de equipos de baja. | @ 5
M Inspeccion y Embalaje. 9| 15 5115 |
N Despacho v v v

Fuente: Propia de los autores.

Se observa que, para todos los productos, tiene un orden secuencial, para la iniciar todas las
OT se requiere ir a los escritorios administrativos y finalizan en despacho. La primera y segunda
OT son muy parecidos en donde se realiza el picking en cada area para diversas instalaciones y la

tercera es el proceso para dar de baja equipos que llegan de los clientes.



1.2.2.2. Analisis de Flujo (Matriz Origen — Destino)

A continuacion, se presenta la matriz origen — destino la cual se basa en la carga-distancia

por cada relacion de flujo de las actividades en el proceso de realizacion de las ordenes de trabajo.

Tabla 6. Matriz Origen Destino.

=)
-
-
=]
(@]
=]
=

F G | H I J K| L | M|N

e

A 21

B 16 5

C 9 7

D 9

E 9

F 9 7

@ 9

'II 2 5 Max | Min | Rango
3 5 - 21 3 16
K 5 4
L 5 -

m % Tamafio da 4.0
N Clase:

Fuente. Propia de los autores.

Las relaciones obtienen un valor de entre 21 y 5 siendo 21 las relaciones que se realizan en

las 3 ordenes de trabajo y siendo 5 las relaciones que solo se realizan en la OT de baja de equipos.

1.2.2.3.Relacion de Flujo Entre Estaciones.

A continuacion, se muestra la matriz de proximidad para comprender los niveles de cercania

de las areas en un rango especifico.

Tabla 7. Matriz Flujo Entre Estaciones.

H I J K|L|M|N

pedlA|B|[c|D|E|F |G

A A

B E (0]

C I (0]

D I

E I

F I 0]

G 1 Intervalos Codigo Definicion

H 1 Inicio | Final

1 I 17,0 | 210 E |Especialmente Importan
J o] BN 130 | 17,0 I Importante

K 0 I 2.0 13,0 0 Cercania Ordinaria
L 0 0 5,0 9.0 U Sin Importancia
M E X No deseada

N

Fuente: Propia de los autores.

Se observa que existen en su mayoria relaciones importantes y en su minoria relaciones

absolutamente necesarias y especialmente importantes.



1.2.2.4.Secuencia de Operacion Segun la Priorizacion.
Se muestra a continuacion la secuencia de operaciones mediante la priorizacion de
actividades obtenida de los diagramas Multiproducto y matriz de origen - destino.

Tabla 8. Priorizacion de Operaciones.

Priorizacion
AE| A |Ond Priorizacion de Operaciones

A B C D E F G | H 1 J K L | M
B|A|C M N|D]|E F G| H I J K

Ve

OO (1| oh [l [ = | 2

11
12
13
14

ZZ2|H R (= Q =g o] e

b | | O | D (D | S| | DS | d | =

== =1 =1 =R =1=0 =1 I =1 =1 =1 =1 =0 )
=

Fuente: Propia de los autores.
Se observa como por priorizacion de operaciones se inicia con Recepcion y entrega de

material y finaliza con zona de equipos de baja.

1.2.3. Diagrama de Relaciones.
1.2.3.1.Relacion de Actividades

A continuacion, se relaciona cada actividad y su correspondiente priorizacion de cercania
con las demas areas.

llustracion 5. Diagrama Relacién de Actividades.

B
Recepe Enirega_—F
C
Zona Modem _—T
D
Zona Medidor _- T B
E
Zona Trafos T
F 0
Cables y Accesor T
G
Acometidas y Lum __~T o
H
o e Codigo Definicion
Zona de Pruebas A Absolutamente Necesario
J =
Tnventario de Tere O E  |Especialmente Importante
K 1
Control de Calidad 0 I Iﬂ"lponaﬂtﬁ
L ™. - - -
Zona Eq de Baja =~ (4] Cercania Ordinaria
M 1 H H
Inspeccion y Emb - £ U Sm_Importancm
” X No deseada
Despacho

Fuente: Propia de los autores.



Se observa en su mayoria se presentan relaciones importantes y en su minoria relaciones

absolutamente necesarias y especialmente importantes.

1.2.3.2. Representacion Gréafica de Relacion de Actividades.
Se presenta la propuesta grafica de cada area con su relacion segun prioridad.

llustracion 6, Propuesta Grafica segin Relaciones.

AlAB
E| B-C|M-N
C-D|D-E|EF [F-G|GH|HI [I-M]

1
ol cFFI [T SK|KL]LN

2

F C
) g
H A
I T
M
N L

Fuente: Propia de los autores.

Se observa como todas las areas se ubican con cercania a su area siguiente en un proceso

lineal, en donde no se observan distancias tan largas y un flujo de trabajo lineal correcto.

1.2.4. Requerimiento de Maquinay Equipos.
1.2.4.1.Tabla de Tiempos de Proceso.

Se determina la cantidad de maquinas con relacién a la carga (demanda) y tiempo de
operacion.

Se observa como se tienen tiempos estipulados para cada area en donde zona de pruebas es
la que mas tarda, seguida de escritorios administrativos e inspeccion y embalaje (tabla 9).

A continuacidn, se calcula el requerimiento de maquinas de cada area basados en las horas

operativas diarias y el tiempo total en minutos de cada orden de trabajo.



Tabla 9. Tiempos por Actividad en minutos.

TIEMPOS POR ACTIVIDAD (Min)
OT Instalacion|OT Instalacion| OT Bja de
Areas Total Media Equipos
9 und/dial 7 und/dia Sund/did
A 13 13 13
B 3 5 5
C 3 3
D 3 -
E 3 -
F 3 3
G 3 -
H 4 -
I 30 30 -
I - - 3
K 10
L - 5
M 13 13
N -

Fuente: Propia de los autores.

Tabla 10. Tiempos por Actividad Tiempo x Carga.

TIEMPOS POR ACTIVIDAD (TIEMPOxCARGA) min
OT Instalacion|OT Instalacion| OT Bja de Total ,
1 . . . Requerim
Areas Total Media Equipos Tiempo i —
0 und/di 7 und/di sund/di (minutos)
A 135 105 75 315 0,7
B 45 35 25 105 0.2
C 27 - - 27 0.1
D 27 - - 27 0.1
E 27 - - 27 0.1
F 27 21 - 48 0.1
G 27 - - 27 0.1
H 36 - - 36 0,1
I 270 210 - 480 1,0
I - - 25 25 0.1
E 50 30 0.1
L - 25 25 0,1
M 135 105 240 03
N - - _

Fuente: Propia de los autores.

1.2.5. Requerimiento de Espacio de Operacion.
Se calcula la superficie total requerida para la ubicacién de maquinaria y equipos necesarios

en los procesos de cada area.



1.2.5.1.Método Guerchet.
Tabla 11. Método Guerchet,

i . . Largo | Ancho Superfici | No lados | Fijo/Meo |Coeficie Total x
Let A M sy E s | Cant Alt S S ST
= rea PR AL L an (m) (m) o (m) e Ocupad| Accesibl | il K 3 © Area
Equipo de Computo | 1 04 0.5 05 0.2 1 Fijo 0.2 0.1 05
A Escritorios Escritorio de Trabajo 1 15 15 225 1 Fijo 225 1,125 5615 1675
) Admtivos Impresora 1 03 0.4 A 0,12 1 Fijo 0,12 0,06 03 T
Mueble Archivador 2 0.5 0.5 1 025 1 Fijo 025 0,125 125
Equipo de Computo | 1 04 0.5 08 0.2 1 Fijo 0.2 0.1 05
B Recepcion v Escritorio de Trabajo 1 15 15 0,75 225 1 Fijo 225 1,125 5615 7675
Entrega de Material Impresora 1 03 04 03 0.12 1 Fijo 0,12 | 006 03 =
Mueble Archivador 2 0.5 0.5 1 025 1 Fijo 025 0,125 125
C Zona Modem Estanterias 3 0.5 2 4 1 2 Fijo 2 0,75 11,25 1125
D Zona Medidor Estanterias 3 0.5 2 4 1 2 Fijo 2 0,75 1125 1125
E Zona Trafos Estanterias 7 0.5 2 4 1 2 Fijo 2 0,75 26,25 26,25
Zona Cables v
F ’ Estanteri 2 0.75 11,25
Accesorios stanterias 3 | 05 2 4 1 2 Fijo : : 1125
Zona Acometidas y
G ! Estanteri 2 0.75 11,25
Luminarias stanterias 3 | 05 2 4 1 2 Fio | s : :
H Zona Varios Estanterias 5 0.5 2 4 1 2 Fijo = 2 0,75 1875 5
Mesa de Trabajo 2 1.2 0.6 14 0,72 1 Fijo 0,72 0.36 3.6
Mueble Herramientas 1 04 15 15 0.6 1 Fijo 0.6 0,3 15
I Prueb: - = . = . . : 11,225
raebas Equipo de Computo | 1 04 0.5 07 0.2 1 Fijo 0.2 0.1 05 ;
Escritorio de Trabajo 1 15 15 0,75 225 1 Fijo 225 1,125 5615
Zona Inventario de
J Estanteri 2 0,75 11,25 11,25
Terceros stantenas 3 | o0s 2 4 1 2 Fijo : : :
Mesa de Trabajo 2 1 15 0.7 1.5 1 Fijo 1.5 0.75 7.5
‘ Equipo de Computo | 1 4 5 2 0.2 1 Fijo 0.2 0.1 05
K : : : " 4.875
Control Calbidad =5 torio de Trabajo | 1 15 | 15 0,73 225 1 Fijo 225 | 1125 | 5625 |+
Mueble Archivador 2 0.5 0.5 1 0,25 1 Fijo 025 0,125 125
L | Equipos de Baja Estanterias 4 0.5 2 4 1 2 Fijo 2 0.75 15 15
M Inspeccion v Mesa de Trabajo 2 0.5 1 2 0.5 1 Fijo 0.5 025 25 10
3 Embalaje Estanterias 2 5 2 4 1 2 Fijo 2 0.75 7.5
N Despacho Mesa de Trabajo 2 5 1 2 0.5 1 Fijo 0.5 025 25 25
23,11 32,61 | 14,06 | 17020
26|m
Dimension de Planta
7.5 m
Superficie Total Planta 195|m2
Requerimiento Incial Layout 170|m2
% de Utilizacion del Area 87%

Fuente: Propia de los autores.

Después de realizar el método con toda la maquinaria, equipos y demas componentes
necesarios para la realizacion de las 6rdenes de trabajo, se observa que se requiere un area minima
de 170m2.

Actualmente la planta de produccion cuenta con un area de 195m2 por lo que la utilizacion

del area con la nueva propuesta sera de 87%.



1.2.6. Distribucion de Planta.

1.2.6.1.Distribucién de Espacios.

lustracion 7. Distribucién de Planta Inicial y Final.

DISTRIBUCION ACTUAL DISTRIBUCION PROPUESTA
7,5 m—— _J*: 7,5 m ———
i 'y o
I A e ) D | BT
/ 11.2m2
E \
26.2m2
C
1 11.2m1
F
11.2m2
1
. B
11,2m3 '1-1‘”%
1
260m
E A
H 7. 7m2
18,7m3
|
7 G ]
. 11.2m?
11.2m?
k| | B 1 K
14,8m2
A M
10m2
1
L N L
2 5o 15m2
vy \/ﬂ \/'ll W

Fuente: Propia de los autores.

Se presenta la actual distribucion de Planta y la propuesta, donde se observa las relaciones

entre cada actividad y las ubicaciones de las areas. La distribucion actual presenta largos recorridos,



espacios perdidos y no cuenta con un flujo de operaciones adecuado. La distribucion propuesta

cumple con estos requerimientos.

1.2.6.2.Relacién Carga — Distancia en Flujo Entre Estaciones.
Se presenta las relaciones de carga y distancia de la distribucion actual y la propuesta basada
en los datos investigados en los diagramas anteriores.

Tabla 12. Relacion Carga — Distancia.

Propuesta Inicial Propuesta Final
Relacion Carga |Distancia (m) [CargaxDist| Distancia (m) | CargxDist
A-B 21 18 378 34 71.4
B-C 16 92 1472 5 80
C-D 9 3.6 324 4.2 37.8
D-E 9 6.2 55.8 37 333
E-F 9 g6 774 54 48.6
F-G 9 7 63 35 35
G-H 9 12,2 109.8 4 36
H-I 9 35 315 37 333
I-M 12 5.7 68.4 3.8 45,6
M-N 16 18,5 296 3.1 49.6
C-F 7 49 343 5.5 385
F-I 7 12,2 854 10 70
B-J 3 4 20 9.5 47.5
J-K 5 .l 15,5 34 17
K-L 5 29 14,5 3 15
L-N 16 27 432 6.1 97.6
Total Carga x Distancia 1472 4 752,97

Fuente: Propia de los autores.

Para la propuesta inicial se tiene un total de carga x distancia de 1472 y para la propuesta
final se tiene un total de 753, asi, se obtiene una reduccién de 719 de carga - distancia en la

propuesta del nuevo Layout. Esto equivale a un 51% de reduccion.



1.3. Propuesta de Distribucion de Planta.
llustracidn 8. Propuesta Final de Distribucion de Planta.

DISTRIBUCION PROPUESTA
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Fuente: Propia de los autores.

Con la propuesta de Layout se obtuvieron grandes mejoras en diferentes aspectos dentro de
los cuales estan la flexibilidad de las instalaciones y distribucion de planta, la optimizacion en la
ubicacidn de las areas en donde quedan contiguas al proceso siguiente, de una forma de trabajo en
linea, mediante el aprovechamiento de recursos y espacios, generando un flujo adecuado,
volviendo el proceso y las operaciones mas eficientes. Los recorridos de un area a otro presentan
una notable reduccion, esto se refleja en tiempos de produccion. Se obtiene una reduccién del 51%
en la relacion carga — distancia comparada con la actual distribucion. Asi mismo, con la nueva
propuesta se utiliza el 87% del total de area, esto equivale a un gran aprovechamiento del espacio
que posee la empresa. También, se planea la cantidad de maquinaria y equipo que requiere cada

area para su correcto funcionamiento, volviendo el proceso més organizado, éptimo y eficaz.



3. Conclusiones.

Se contribuyd en la mejora del desempefio de los procesos de la empresa mediante la
disminucién de 51% en la carga distancia entre cada area, un aprovechamiento de espacio
del 87%, asi como la mejora del flujo de produccién desde la cercania e importancia entre
las areas y el disefio del espacio de cada una con sus necesarios equipos para su correcto

funcionamiento.

Se realizo el diagnostico y la situacion actual de la distribucion en el almacén de insumos
en donde se reducen los largos recorridos de un area a la otra, solucion del flujo errado de
produccidn y las continuas demoras en desplazamientos que se realizan para cada orden de

trabajo.

Se identificaron cada una de las 14 actividades en las areas que intervienen para la
realizacion de cada orden de trabajo, determinando las relaciones de importancia que
existen, los equipos necesarios para el correcto funcionamiento de esta y la cantidad en

superficie requerida para una correcta distribucion en el almacén.

Se aplico la metodologia SLP Systematic Layout Planning en donde se determind las
variables y factores técnicos necesarios para realizar la propuesta de distribucion en el

almacén de insumos, basados en los datos reales de las 6rdenes de trabajo y las areas.

Se present6 la propuesta de distribucién de planta en donde se obtuvieron impactos en
tiempos de recorridos de cada area con su siguiente, en la carga y distancia se disminuye
de 1472 a 753 equivaliendo a 51% de diferencia, se evidencié un mejor flujo de produccion
con cercania entre las areas necesarias y una produccion en linea; En cuanto al
aprovechamiento de espacios se requirié un area minima de 170m? de un total de 195 m?
equivalente a 87% del area de la planta. Cada area y puestos de trabajo se disefian con los
equipos y espacios necesarios para el correcto funcionamiento. Teniendo como resultado

una produccion mas organizada, 6ptima y eficaz.



4. Recomendaciones

Consideraciones.
Para la problematica referida al sistema de almacenaje se planted la necesidad de
redisefiar el Layout del almacén y asi alcanzar objetivos como:

« Disminucion drastica del tiempo de operaciones de almacenaje.

« Mejora la rotacién, y por tanto reducir el nivel de stocks y de obsoletos.

« Reubicacion de las estanterias de papeleria y cafeteria sin que esto afecte la operacion.

« Se debe fomentar una cultura de seguridad, de prevencion y de orden dentro de la empresa.

» Realizar las sefializaciones o demarcaciones correspondientes como lo indica y recomienda
la norma del SGSST.
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