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Resumen 

 

En el siguiente trabajo investigativo se documenta la metodología a utilizar para diseñar propuestas 

de mejoramiento para las estrategias y procesos logísticos utilizados en el almacenamiento y 

despacho de materiales de la empresa Enertotal SA ESP (Área de almacén), El trabajo estará 

dividido básicamente en 3 etapas dentro de las cuales se plantea una etapa inicial de diagnóstico 

que nos permitirá establecer el panorama real de la situación logística de la compañía en especial 

el área de almacén. Una vez obtenidos los resultados de este análisis previo, se Desarrollará la 

segunda etapa cuyo objetivo será el planteamiento de propuestas innovadoras y de mejora en los 

subprocesos de almacenamiento y despacho.   

 

Por último, con los resultados obtenidos en las etapas anteriores, se definirán puntos 

estratégicos para su implementación, donde su única finalidad es la de mejorar notablemente la 

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

 

Palabras Claves: SLP, distribución en planta, almacén de materiales, logística.  

 

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. 



Introducción 

 

 La presente investigación se refiere al tema de los procesos logísticos de almacenamiento, que se 

puede definir como la recepción, almacenamiento y movimientos dentro de un almacén de 

materiales, materia prima y productos semielaborados, esta también se encarga de la distribución 

final, controla los tiempos de entrega elaborando informes y datos manipulables los cuales permiten 

el control eficaz de la distribución, tiene como objetivo optimizar un área de logística funcional 

que actúa en dos etapas del flujo: el abastecimiento y la distribución física, el cual permite 

garantizar el suministro continuo y oportuno de los materiales para asegurar los servicios de forma 

ininterrumpida y rítmica y por ende tener altos niveles de productividad y satisfacción por parte 

del consumidor final. 

 La característica principal de procesos tipo almacenamiento y distribución las cuales son 

actividades esenciales que permiten planear metas, desarrollar estrategias, medir resultados, tener 

una estrecha relación con el distribuidor final y centrar las operaciones en el sistema de 3PL 

(almacenamiento, gestión de inventario, distribución). El almacenamiento y distribución es uno del 

proceso con mayor importancia dentro de toda empresa ya que maneja un flujo vital de información 

que involucra a todas las áreas de una organización. 

 Para analizar esta problemática 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 eslabón 

funcional de la empresa. Por otra parte, una de las causas más recurrentes para tener un sistema de 

gestión 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 mercancía y errores de picking (no contar con stock viables y tener niveles altos de 

insatisfacción). 

  

 

1 Desarrollo del tema  

 

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

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

Montería y Pasto. Después de analizar los procesos de la Empresa Enertotal SA ESP, se decidió 



enfocarse en el área de almacenamiento y despacho puesto que es el área que encontramos la 

problemática y el cual se trabajó, por lo tanto, se hizo el diagrama de procesos en específico para 

poder comprender de una forma correcta como es el proceso. 

 

1.1 Estado Actual de la Planta de Producción. 

Se expondrá la investigación del proceso de producción en la empresa Enertotal SA ESP, 

así como las áreas y recursos que intervienen en el almacén. 

 

1.1.1. Descripción General del Proceso. 

Se presenta la secuencia de las operaciones para la fabricación el producto, que en este caso 

son órdenes de trabajo: OT Instalación Total, OT Instalación media y OT Baja de Equipos. Estas 

3 órdenes son las que más se realizan diariamente, así mismo, existen muchas más, pero las que se 

presentan en el presente trabajo son las principales. 

 

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

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

 

Fuente: Propia de los autores. 

1.1.2. Tiempo de Proceso.  

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

área, para la obtención de un promedio de producción (ver tabla 2). 

 

TABLA DE PROCESOS PARA LA EJECUCIÓN DE UNA ORDEN DE 

TRABAJO 

ITEM PROCESO DESCRIPCIÓN 

1 Recepción de materia prima. 
Material que llega desde el 

proveedor. 

2 Inspección de materia prima. 
Revisión del estado de la 

mercancía nueva. 

3 Almacenaje de materia prima. Ubicación en las estanterías. 

4 
Programación de equipos de 

medida. 

Sincronización de equipos con 

softwares de escritura 

5 
Pruebas de comunicación de 

equipos de medida. 

Garantiza el funcionamiento 

correcto de los equipos. 

6 
Embalaje de equipos para usuario 

final. 

Garantiza la cadena de custodia de 

los equipos. 

 



Ilustración 1. Diagrama de procesos de la Empresa Enertotal SA ESP

 

Fuente: Propia de los autores. 

  

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

 

Fuente: Propia de los autores. 

 

1.1.3. Plano de bodega Enertotal SA ESP 



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

observa cada una de sus áreas. 

 

Ilustración 2. Plano de la bodega Enertotal SA ES 

Fuente. SGC Enertotal S.A E.S.P 

 

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

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

Para un total de 147m² 

 

1.1.4. Descripción detallada de cada zona. 

• Equipos de baja: Material dado de baja, disponible para envío a empresa recuperadora. 

• Control de calidad: Material con algún defecto de fábrica disponible para tramitar garantía 

• Inventario equipos CSA.: Material en custodia a empresa aliada. (Solo se almacena). 

• Estantería A: Estantería de 5 niveles, por dos puestos de 6 m de alto por 2 de ancho. Con 

capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto. 



• Estantería B: Estantería de 5 niveles, por dos puestos de 6 m de alto por 2 de ancho. Con 

capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto. 

• Estantería C: Estantería de 3 niveles, por dos puestos. De 4 m de alto por 2 de ancho Con 

capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto. 

• Estantería D: Estantería de 3 niveles, por dos puestos. De 4 m de alto por 2 de ancho Con 

capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto. 

• Estantería E: Estantería 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 recepción del material.: Zona para Recepción y revisión de material que llega desde 

los proveedores. 

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

lado. 

• Zona de alistamiento, embalaje y despacho: Zona para la preparación de los equipos que 

saldrán 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 críticos 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 críticos para ciertos procesos de la empresa.  

• Estantería con inventario de equipos Enertotal F: Estantería de 3 niveles, por dos puestos. 

De 3 m de alto por 2 de ancho Con capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto. 

• Estantería con inventario de equipos Enertotal G: Estantería de 3 niveles, por dos puestos. 

Con capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto. 

• Estantería con inventario de equipos Enertotal H: Estantería de 3 niveles, por dos puestos. 

Con capacidad de almacenamiento de dos estibas por puesto. 

• Estantería tipo 1 con material de papelería: Estantería de 4 niveles, por un puesto. De 2 m 

de largo por 1 de ancho. 

• Estantería tipo 1 con material de cafetería: Estantería de 4 niveles, por un puesto. De 2 m 

de largo por 1 de ancho. 



• Zona de pruebas de equipos; Zona de conexión y energización de equipos para la 

realización de pruebas de comunicación, que garantiza el buen funcionamiento de los 

equipos que serán enviados al cliente final. 

• Zona administrativa: zona del personal administrativo que ejecuta las diferentes funciones 

correspondientes a la administración 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 están en custodia 

bien sea del cliente o en negociaciones especiales con entidades financieras, incluye 

equipos en modalidad Leasing o Pignorados. 

 

1.1.5. Relación Entre las Áreas 

En el siguiente gráfico podemos apreciar la distribución 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 podrían aplicar diferentes opciones de mejora. En 

síntesis, podemos definir para este punto que los recorridos que se están ejecutando actualmente 

para cada actividad no son para nada los ideales.  

Ilustración 3. Plano segunda planta Enertotal SAS EPS 

 

Fuente: Propia de los autores. 
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1.1.6. Encuesta 

Después de analizar la situación actual de la empresa en la visita realizada por el equipo el 

día 15 de junio de 2020 se realizó 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 población nos apoyamos en la 

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

 

Tabla 3. Consolidado de respuestas de la encuesta. 

CONSOLIDADO RESPUESTAS ENCUENTAS 

¿En qué estado considera usted que se 

encuentra actualmente el proceso de 

almacenamiento? 

Es Muy acertado a las necesidades de la empresa 0% 

Es acertado a las necesidades de la empresa 7% 

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 

proceso actual de almacenamiento afecta 

negativamente los diferentes procesos de la 

empresa? 

demasiado 64% 

muy poco 21% 

algo 14% 

nada 0% 

¿Qué tan necesario considera usted 

plantear un modelo de almacenamiento para la 

empresa?  

mucho 79% 

poco  14% 

nada  0% 

no le afecta 7% 

¿Considera usted que el actual proceso 

de almacenamiento permite la maximización 

adecuada del espacio del almacén?  

90% de espacio correctamente utilizado 0% 

60% del espacio utilizado 0% 

40% del espacio utilizado 14% 

20% del espacio utilizado  86% 

¿Considera usted que en el proceso de 

almacenamiento actual permite tener trazabilidad 

de los documentos?  

Si 7% 

No 93% 

Fuente: Propia de los autores. 

  

Después de análisis y toma de datos se puede decir que teniendo en cuenta que Enertotal 

SA ESP, es una compañía netamente comercial enfocada en el sector Eléctrico, cuyo capital de 

trabajo está representado en gran parte en su inventario, se hace indispensable tener un control 

riguroso del mismo, garantizando así la optimización de sus procesos a lo largo de la cadena de 

distribución. 



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 últimos 

la parte más crítica y difícil de controlar puesto que no tienen rotación, y por el contrario tienen 

tendencia a aumentar cada día más. 

Con base a la recolección de datos por medio de archivo fotográfico, 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 críticos a mejorar, puesto que para la compañía el proceso de almacenamiento 

y conservación del material es de vital importancia para su proceso productivo y comercial. 

Actualmente se observa la importancia y la necesidad de iniciar una investigación que 

permita mejorar el funcionamiento del área de distribución y logística 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 distribución; para ofrecer a los 

clientes la mercancía en el lugar indicado, en el momento correcto, en el tiempo preciso y a precios 

competitivos. 

El diagnóstico tiene como misión principal detectar todas aquellas situaciones que pueden 

generar caos y que repercuten de alguna manera en el margen bruto de la compañía y distorsionan 

los procesos logísticos de la misma. 

 

 

1.1.7. Problemas Encontrados 

Luego del análisis del diagrama anterior, se concluyen las siguientes variables como más 

importantes y que afectan directamente la distribución de planta. 

Tabla 1.  Problemas encontrados en el almacén de producto existente 

Ítem Problemas Encontrados 

1 Materiales almacenados de manera empírica 

2 Desorden en las bodegas 

3 Roturación empírica 

4 Inventario sin trazabilidad 

5 Demora de tiempo en la programación de equipos 

6 Retraso en la entrega al cliente 

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

8 No hay personal asignado especifica en alguna tarea 

Fuente: Propia de los autores. 



 Con información suministrada por el jefe de almacén de la empresa Enertotal SA ESP, Juan 

Camilo Uribe Fernández, pudimos modelar un ejemplo con datos estadísticos 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 día. 

Las anteriores cifras nos dejan ver claramente que hay una opción de mejora muy grande en cuanto 

a la reorganización de los elementos de la bodega mitigando así 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 empírica lo que ha generado problemas de control, 

organización 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 

satisfacción de estos. 

- También Se pudo analizar la inexistente organización de los productos del almacén esto 

puesto que no manejan ningún modelo de almacenamiento al momento de recibir la 

mercancía, se comienza a ubicar en los espacios que estén vacíos lo cual es necesario ajustar 

puesto que hoy en día todas las empresas deberían manejar estándares o modelos de 

almacenamiento para su buen funcionamiento. 

- La roturación utilizada también es de forma empírica se limita a lo que el almacenista o 

auxiliar considere, lo que no está 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 empírica 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 económicos. 

 

1.1.8. Beneficios 

Mejor control del inventario de alta prioridad. 

• El análisis de inventario ABC establece controles más estrictos y frecuentes sobre el 

inventario de alta prioridad.  

Recuentos de ciclo más eficientes. 



• Se puede asignar los recursos de forma más eficiente durante los recuentos de ciclo. Un 

recuento de ciclo es el proceso de contar únicamente ciertos artículos en fechas 

programadas. La frecuencia de los recuentos de ciclo y los artículos que se elijan incluir 

dependen de la frecuencia de las fluctuaciones del inventario.  

Control de costos. 

• Permite mantener el mínimo de capital invertido en stock. 

 

1.2. Aplicación Metodologia SLP - Systematic Layout Planning. 

A continuación, se presenta el desarrollo de la metodología SLP. 

1.2.1. Análisis de Flujo de Materiales. 

Se presenta la secuencia de las operaciones con el tiempo del proceso de producción en 

minutos de los productos, que en este caso son órdenes de trabajo: OT Instalación Total, OT 

Instalación media y OT Baja de Equipos. Estas 3 órdenes son las que más se realizan diariamente, 

así mismo, existen muchas más, pero las que se presentan en el presente trabajo son las principales. 

Ilustración 4. Flujograma de Proceso. 

 

Fuente: Propia de los autores. 



 

1.2.2. Análisis de Relación Entre Actividades. 

1.2.2.1.Diagrama Multiproducto 

A continuación, se determinan la relación de actividades, conociendo así la secuencia de 

las operaciones de las órdenes de trabajo. Se toma en cuenta las unidades realizadas en un periodo 

de un día (8 horas). 

Tabla 5. Diagrama Multiproducto. 

 

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 área para diversas instalaciones y la 

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

 



1.2.2.2. Análisis de Flujo (Matriz Origen – Destino) 

A continuación, se presenta la matriz origen – destino la cual se basa en la carga-distancia 

por cada relación de flujo de las actividades en el proceso de realización de las ordenes de trabajo. 

Tabla 6. Matriz Origen Destino. 

 

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

 

1.2.2.3.Relación de Flujo Entre Estaciones. 

A continuación, se muestra la matriz de proximidad para comprender los niveles de cercanía 

de las áreas en un rango específico. 

Tabla 7. Matriz Flujo Entre Estaciones. 

 

Fuente: Propia de los autores. 

 

Se observa que existen en su mayoría relaciones importantes y en su minoría relaciones 

absolutamente necesarias y especialmente importantes. 



 

1.2.2.4.Secuencia de Operación Según la Priorización. 

Se muestra a continuación la secuencia de operaciones mediante la priorización de 

actividades obtenida de los diagramas Multiproducto y matriz de origen - destino. 

Tabla 8. Priorización de Operaciones. 

 

Fuente: Propia de los autores. 

Se observa como por priorización de operaciones se inicia con Recepción y entrega de 

material y finaliza con zona de equipos de baja. 

 

1.2.3. Diagrama de Relaciones.  

1.2.3.1.Relación de Actividades 

A continuación, se relaciona cada actividad y su correspondiente priorización de cercanía 

con las demás áreas. 

Ilustración 5. Diagrama Relación de Actividades. 

 

Fuente: Propia de los autores. 



Se observa en su mayoría se presentan relaciones importantes y en su minoría relaciones 

absolutamente necesarias y especialmente importantes. 

 

1.2.3.2. Representación Gráfica de Relación de Actividades. 

Se presenta la propuesta grafica de cada área con su relación según prioridad. 

Ilustración 6, Propuesta Grafica según Relaciones. 

 

Fuente: Propia de los autores. 

 

Se observa como todas las áreas se ubican con cercanía a su área 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 Máquina y Equipos. 

1.2.4.1.Tabla de Tiempos de Proceso. 

Se determina la cantidad de máquinas con relación a la carga (demanda) y tiempo de 

operación. 

Se observa como se tienen tiempos estipulados para cada área en donde zona de pruebas es 

la que mas tarda, seguida de escritorios administrativos e inspeccion y embalaje (tabla 9). 

A continuación, se calcula el requerimiento de máquinas de cada área basados en las horas 

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

 



Tabla 9. Tiempos por Actividad en minutos. 

 

Fuente: Propia de los autores. 

 

Tabla 10. Tiempos por Actividad Tiempo x Carga. 

 

Fuente: Propia de los autores. 

 

1.2.5. Requerimiento de Espacio de Operación. 

Se calcula la superficie total requerida para la ubicación de maquinaria y equipos necesarios 

en los procesos de cada área. 



1.2.5.1.Método Guerchet. 

Tabla 11. Método Guerchet, 

 

 

Fuente: Propia de los autores. 

Después de realizar el método con toda la maquinaria, equipos y demás componentes 

necesarios para la realización de las órdenes de trabajo, se observa que se requiere un área mínima 

de 170m2.  

Actualmente la planta de producción cuenta con un área de 195m2 por lo que la utilización 

del área con la nueva propuesta será de 87%. 

  



1.2.6. Distribución de Planta. 

1.2.6.1.Distribución de Espacios. 

Ilustración 7. Distribución de Planta Inicial y Final. 

 

Fuente: Propia de los autores. 

 

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

entre cada actividad y las ubicaciones de las áreas. La distribución actual presenta largos recorridos, 



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

cumple con estos requerimientos. 

 

1.2.6.2.Relación Carga – Distancia en Flujo Entre Estaciones. 

Se presenta las relaciones de carga y distancia de la distribución actual y la propuesta basada 

en los datos investigados en los diagramas anteriores. 

Tabla 12. Relación Carga – Distancia. 

 

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, así, se obtiene una reducción de 719 de carga - distancia en la 

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

 

  



1.3. Propuesta de Distribución de Planta. 

Ilustración 8. Propuesta Final de Distribución de Planta. 

 

Fuente: Propia de los autores. 

Con la propuesta de Layout se obtuvieron grandes mejoras en diferentes aspectos dentro de 

los cuales están la flexibilidad de las instalaciones y distribución de planta, la optimización en la 

ubicación de las áreas en donde quedan contiguas al proceso siguiente, de una forma de trabajo en 

línea, mediante el aprovechamiento de recursos y espacios, generando un flujo adecuado, 

volviendo el proceso y las operaciones más eficientes. Los recorridos de un área a otro presentan 

una notable reducción, esto se refleja en tiempos de producción. Se obtiene una reducción del 51% 

en la relación carga – distancia comparada con la actual distribución. Así mismo, con la nueva 

propuesta se utiliza el 87% del total de área, esto equivale a un gran aprovechamiento del espacio 

que posee la empresa. También, se planea la cantidad de maquinaria y equipo que requiere cada 

área para su correcto funcionamiento, volviendo el proceso más organizado, óptimo y eficaz. 

 



3. Conclusiones. 

  

 Se contribuyó en la mejora del desempeño de los procesos de la empresa mediante la 

disminución de 51% en la carga distancia entre cada área, un aprovechamiento de espacio 

del 87%, así como la mejora del flujo de producción desde la cercanía e importancia entre 

las áreas y el diseño del espacio de cada una con sus necesarios equipos para su correcto 

funcionamiento. 

 

 Se realizó el diagnóstico y la situación actual de la distribución en el almacén de insumos 

en donde se reducen los largos recorridos de un área a la otra, solución del flujo errado de 

producción y las continuas demoras en desplazamientos que se realizan para cada orden de 

trabajo.  

 

 Se identificaron cada una de las 14 actividades en las áreas que intervienen para la 

realización 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 distribución en el almacén. 

 

 Se aplicó la metodología SLP Systematic Layout Planning en donde se determinó las 

variables y factores técnicos necesarios para realizar la propuesta de distribución en el 

almacén de insumos, basados en los datos reales de las órdenes de trabajo y las áreas. 

 

 Se presentó la propuesta de distribución de planta en donde se obtuvieron impactos en 

tiempos de recorridos de cada área con su siguiente, en la carga y distancia se disminuye 

de 1472 a 753 equivaliendo a 51% de diferencia, se evidenció un mejor flujo de producción 

con cercanía entre las áreas necesarias y una producción en línea; En cuanto al 

aprovechamiento de espacios se requirió un área mínima de 170m2 de un total de 195 m2 

equivalente a 87% del área de la planta. Cada área y puestos de trabajo se diseñan con los 

equipos y espacios necesarios para el correcto funcionamiento. Teniendo como resultado 

una producción más organizada, óptima y eficaz. 



4. Recomendaciones 

 

Consideraciones. 

Para la problemática referida al sistema de almacenaje se planteó la necesidad de 

rediseñar el Layout del almacén y así alcanzar objetivos como: 

 

• Disminución drástica del tiempo de operaciones de almacenaje. 

• Mejora la rotación, y por tanto reducir el nivel de stocks y de obsoletos. 

• Reubicación de las estanterías de papelería y cafetería sin que esto afecte la operación. 

• Se debe fomentar una cultura de seguridad, de prevención y de orden dentro de la empresa. 

• Realizar las señalizaciones o demarcaciones correspondientes como lo indica y recomienda 

la norma del SGSST. 
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