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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa Lubricentro del Norte A.C, fundada en el afio 2020, ubicada en Bello, Antioquia.
Es una empresa nueva en el mercado de la comercializacion, en los pocos afios de
funcionamiento esta se ha enfocado en la venta de llantas para automdviles, motos, camiones,
camionetas, tracto mulas, tractores, entre otros medios de transporte, productos de aseo,
baterias, SOAT, rines, aceites, lubricantes entre otros productos. En la actualidad cuentan
con un total de 11 empleados.

Debido a su poca experiencia la empresa no se encuentra estandarizada de una manera
adecuada, una de las causas es que cambiaron la ubicacion de la empresa a un lugar menos
espacioso Yy esto genera una mala distribucion por lo que retrasa los procesos ya sea en la
comercializacion de los productos, en el manejo de archivos, el sistema operativo contable y
en el transporte de los productos hasta el cliente final.

El lugar se encuentra compartido con otra compaiiia “Plasticos Anderson” la cual es

del mismo duefio, esta se dedica a la comercializacion de desechables. Al tener estas dos
compafiias en un mismo espacio provoca que la empresa Lubricentro del Norte A.C pierda
productividad y optimizacion de sus espacios.

No tiene una ubicacion especifica para los instrumentos necesarios como llantas, baterias, los
desechables etc. Esto genera que algunos de sus instrumentos sufran caidas accidentales por
parte de los empleados debido a su mala colocacion, como consecuencia se ve perdida tanto
de dinero como de tiempo.

Los puestos de trabajo no son ergondmicos esto genera problemas circulatorios, dolores de
cuello y espalda.

Tiene alto riesgo de un accidente laboral ya que la planta no esta distribuida de una manera

correcta, ocasionando posibles tropiezos por parte de los empleados, lo que ya ha ocurrido



en alguna ocasion, sin embargo, no se ha podido hacer algo al respecto por la falta de
conocimiento en una buena distribucién de planta.

El espacio es tan reducido y tan congestionado que causa poca motivacion en sus empleados
para realizar sus actividades laborales, realizamos una pequefia entrevista a algunos de sus
empleados de los cuales todos nos han reportado los problemas que se pueden evidenciar
dentro de la empresa que estan causando que los procesos y procedimientos dentro de esta se
ven ralentizados, creando una pérdida tanto de tiempo y dinero.

Estas personas comentaban que habia poca iluminacién, no tenian un lugar fijo para comer y
el desorden les afectaba al concentrarse en su trabajo.

Lubricentro cuenta con espacios fundamentales los cuales son el almacenamiento que sirve
para guardar, categorizar, proteger y almacenar por un tiempo corto productos de distribucién
diaria, espacios de oficinas los cuales permiten trabajar de una manera organizada y
planificada, y comedor el cual es esencial ya que es parte fundamental de la salud
ocupacional, sin embargo estos espacios no se han podido aprovechar, por la poca planeacion
de distribucion de las areas, esto genera desorden ya que los procesos no pueden ser
implementados de una manera eficaz. Por esto y lo anteriormente mencionado, estos

espacios no se pueden utilizar de manera adecuada y organizada.

1.1 PREGUNTA DE INVESTIGACION
¢ Como desarrollar una éptima distribucién de planta que ayude a minimizar los retrasos en

procesos y aumentar la productividad?



1.2 CAUSAS DE UNA MALA DISTRIBUCION DE PLANTA

Tabla 1. Causas mala distribucion

Los Puestos De Trabajo No Son
Ergondmicos.

planta

empresa.

pérdida del material.

Dolores de espalda y
cadera.

Accidentes laborales.

Mala  atencién  al

cliente.

Mal ambiente laboral.

Tiene Alto Riesgo De
Un Accidente Laboral.

Poca motivacion en sus
empleados.

POSIBLES CAUSAS SITUACION EFECTOS PREGUNTAS
Poca Planeacion De distribucion de Desorden en la | ;Como mejorar los
Las areas. empresa. puestos de trabajo con
el fin de aumentar la

productividad?
El Lugar Se encuentra compartido pérdidas de dinero. ¢Qué genera una mala
Con Otra Compafiia. distribucién de la

planta?

Pérdida de espacios. ¢Como  desarrollar
No Tiene Una Ubicacién Especifica una Optima
Para Los Instrumentos. Mala distribucion de planta
distribucion de | Mala imagen para la | que ayude a

minimizar los retrasos
en procesos y
aumentar la
productividad?
¢Cuales han sido las
consecuencias en la

productividad al
cambiar de
establecimiento y
compartir las areas

con otra empresa?

Fuente: Autor




1.3 DESCRIPCION DE CAUSAS Y EFECTOS
Poca planeacion de distribucién de las areas

Debido a que la empresa Lubricentro del Norte A.C a traslado el establecimiento hace menos
de 3 semanasesta no se encuentra con un adecuado plan de distribucién de areas,
ocasionando a largo plazo pérdidas econdémicas y que no se obtengan las utilidades que se
esperaban ya que tener una mala distribucion genera retraso en los procesos los cuales se
veran reflejados en pérdidas de dinero, como se observa en las figuras # y # las areas no estan

repartidas de una manera adecuada.

El Lugar Se Encuentra Compartido Con Otra Compafia.

La empresa que acompafia a Lubricentro del Norte A.C se encarga de
comercializar productos desechables lo que afecta en gran medida la distribucion correcta de
las areas ya que los desechables y las llantas no pueden estar en el mismo espacio por el

reglamento  sanitario. Esto  ocasiona una  reduccibn en sus  espacios.

No Tiene Una Ubicacién Especifica Para Los Instrumentos.

No se cuenta con un lugar especifico para el almacenamiento de los productos tanto de los
que deberian estar en bodega como en el almacén, por lo tanto, no se tiene un control exacto
del stock de productos y no se permite tener un flujo tipo A, B, C. Ademas de los dafios en
los instrumentos y las pérdidas del material que se veran reflejados en los gastos de la
empresa. Como se observa en las figuras 1 y 2 las areas no estan repartidas de una manera

adecuada.



Fuente: Autor

Figura 2. Bodega 2

Fuente: Autor

Los Puestos De Trabajo No Son Ergondmicos

Las &reas de trabajo no se encuentran en su totalidad con las condiciones ergondmicas en los
puestos de trabajo, lo cual genera problemas para los operarios como: Dolores de columna,
de cadera, de cuello y hasta una incapacidad. Impidiendo desarrollar sus funciones de manera
adecuada, lo cual puede ocasionar mala atencién al cliente, mal ambiente laboral y por lo

tanto pérdidas econdmicas ya que un cliente insatisfecho con su atencion no volvera al lugar.



Tiene Alto Riesgo De Un Accidente Laboral

Por las condiciones en las que se encuentra el almacén facilmente podemos tener un accidente
laboral debido a que no se cuenta con un correcto almacenamiento de los productos,
ademas el transporte de estos mismos es un riesgo inminente para los trabajadores debido a
que estos son productos demasiado grandes y pesados y no se cuentas con equipos que
ayuden a facilitar estas tareas de cargue y descargue lo que puede generar accidentes
laborales. Como podemaos evidenciar en la figura #3 es probable un accidente de caidas por

causa de las llantas en el suelo.

Figura 3. Pasillo

Fuente: Autor

Poca motivacion en sus empleados

la mala distribucién dentro del almacén genera inconformismos con los empleados esto hace
que se sientan abrumados en su turno de trabajo debido a las complicaciones a la hora de
buscar algunos articulos, en ocasiones no tienen claro cuéles son los productos que se
encuentran en la bodega, todo esto genera sobrecostos y pérdidas. Ademas, no cuentan con

espacios adecuados para el empleado ya sea un comedor o una zona de descanso.



como se observa en las figuras #4 y #5 los espacios no son agradables a la vista y poco

motivadores.

Figura 4. Bodega 1

Fuente: Autor

Figura 5. Bodega 2

Fuente: Autor



1.3 ANTECEDENTES

1.3.1 Propuesta de distribucién de planta empresa metalmecanica en Ate-Lima, Peru,

para aumentar la productividad.

El presente trabajo de tesis muestra los principales problemas de distribucion que tiene una
empresa en el sector metal mecanico (empresa dedicada a la elaboracion y venta de gabinetes
para telecomunicaciones), donde se proponen mejoras utilizando herramientas de ingenieria
industrial para dar la mejor propuesta en distribucién de planta. El objetivo principal de esta
investigacion es realizar una propuesta de distribucion de planta en base a la teoria de
ingenieria, para asi mejorar la seguridad de todo el personal de la planta como también la

capacidad de produccidn. (Ospina Delgado, 2016)

Se utilizaron metodologias como el principio de las 5S para generar nuevos métodos que
permitieron crear una cultura de orden y limpieza en la organizacion evidenciando una
reduccion significativa de accidentes y ausentismo por parte de los operarios. Las
herramientas de ingenieria industrial que se implementaron como los diagramas de Pareto,
recorrido, actividades, diagrama de causa y efecto y flujogramas. Permitieron hacer una
correcta recoleccion de datos para asi analizarlos y dar propuestas a los problemas actuales

de la empresa. (Ospina Delgado, 2016)

1.3.2 Distribucion de planta para mejorar la productividad en el &rea de produccion de

la empresa pinturas y diluyentes Evan’s, Carabayllo, 2017

La presente investigacion muestra los problemas de distribucién de planta que atraviesa la
empresa Pinturas y Diluyentes Evan's, en el area de produccién, donde se evidencia las

excesivas distancias que recorre el operario ya sea por materiales, herramientas o por la



inadecuada ubicacion de las estaciones de trabajo, el cual estd originando realizar las
operaciones a mayor tiempo, no logrando obtener la productividad deseada. (Sanchez Pefia,

2018)

Antes de distribuir la planta se determinara el tiempo empleado en la produccién antes de la
mejora por medio del diagrama de flujo para obtener la eficiencia que se tiene antes de
realizar la distribucion, luego de ello se efectuara el diagrama de recorrido y se utilizara el
diagrama de relaciones para determinar las areas que deben encontrarse cerca. Tomando en
cuenta todas estas herramientas que nos ayudara a determinar una adecuada distribucion, las
cuales forman parte de la metodologia SLP, la cual se emple6 para la solucion de este
problema, asi mismo se evaluara si el espacio utilizado es el adecuado con respecto a la
cantidad de produccién, maquinaria y operarios que intervienen en el proceso mediante el
método Guerchet. Los resultados obtenidos después de aplicar la distribucion de planta
fueron la reduccion de las distancias de recorrido, la disminucion del tiempo de produccion,
el ordenamiento de los puestos de trabajos, asi como el aprovechamiento del espacio

disponible. (Sanchez Pefia, 2018)

1.3.3 Propuesta de distribucién de planta para incrementar la productividad en una

empresa de fabricacion de hormas de calzado

El presente trabajo de tesis muestra los principales problemas de distribucion que tiene una
empresa de fabricacion de hormas de zapatos, donde se proponen mejoras utilizando
herramientas de ingenieria industrial para dar la mejor propuesta en distribucion de planta.

El objetivo principal de esta investigacion consiste en disefiar una propuesta de distribucion



de planta, con el fin de disminuir sus costos operacionales y aumentar la productividad. (Diaz

Fernadez, 2020)

Es por ello que se aplicd herramientas de ingenieria como el método de distribucion por
proceso, que ayudo a organizar las ubicaciones de las areas productivas, la cual permitié
reducir recorridos innecesarios. Se realiz6 una ficha de observacion para medir la eficiencia
en la que se produce en relacion al tiempo que se utiliza para la produccion de hormigas.
También se utilizo la eficacia para conocer las unidades que se producen. (Diaz Fernadez,

2020)

1.3.4 Propuesta de redistribucién de planta en una empresa del sector textil

La empresa Nexxos Studio es una Pyme perteneciente a la industria textil, fabricante de
camisetas y blusas. La moda cambiante, la constante competencia con empresas de la misma
indole y los tratados de libre comercio con otros paises requieren de una amplia gama de
referencias y un continuo lanzamiento de modelos, a bajos precios. Lo anterior exige a
Nexxos Studio la busqueda de un mayor aprovechamiento de los recursos con el fin de lograr
ofrecer, producir y distribuir de forma rapida y eficiente, brindando al cliente los mejores

precios con el mejor servicio. (Varon Mufioz, 2012)

El crecimiento de inventarios, el continuo manejo de materiales y movimientos, ha llevado a
la empresa a buscar la forma de redistribuir el espacio disponible, ya que las diferentes
bodegas no cuentan con sistemas que permitan un mejor aprovechamiento del espacio. A su
vez el movimiento de material entre 10 departamentos conlleva dispendiosos transportes que

han provocado grandes inversiones en recursos humanos. (Varon Mufioz, 2012)



Para el desarrollo de este proyecto se hizo uso de dos softwares de redistribucion de planta
como lo son Layout VT, y Facility Re-Layout, ademas de realizar una propuesta basada en
el conocimiento de los autores. Para el desarrollo de este proyecto se hizo uso de dos
softwares de redistribucion de planta como lo son Layout VT, y Facility Re-Layout, ademas

de realizar una propuesta basada en el conocimiento de los autores. (Varon Mufioz, 2012)

2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar una propuesta de distribucion de plantas para mejorar las condiciones productivas

de la empresa Lubricentro del norte A.C.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Realizar un diagndstico actual de la distribucion actual de la empresa.
2. Evaluar mediante diagramas la distribucion y los procesos de la empresa.

3. Planear alternativas de disefio de planta.



2.3 ACTIVIDADES Y LOGROS

Tabla 2. Actividades y logros

areas.

10. Diagrama de ruta y recorrido actual.

11. 5s.

ACTIVIDADES LOGROS
1. Observacion del proceso. 1. Realizar un diagnéstico actual de la
distribucion actual de la empresa.
2. Evaluar mediante diagramas la distribucion

2. recolectar informacion acerca de las fallas de y los procesos de la empresa.

distribucién actual. 3. Planear alternativas de disefio de planta.
3. Cuantificar tipos de productos para saber cudl

es el que mas produce dinero.
4. Ildentificar tipo de distribucion.
5. Diagrama de procesos.
6. Organigrama.
7. Mapa polivalencia.
8. Diagrama de flujo.
9. Plano de la empresa con sus distancias entre

Fuente: Autor




3. JUSTIFICACION

La mayor prioridad de Lubricentro del Norte A.C son sus clientes, ellos estan enfocados a
prestar el mejor servicio posible, desde el momento en que el cliente se comunica con algun
vendedor hasta que adquiere el producto que resolverd su necesidad, por lo anterior
mencionado Lubricentro del Norte quiere mejorar cada dia y crecer como empresa para

posicionarse en el mercado y asi poder obtener las ventas esperadas.

Es importante realizar este proyecto ya que en la actualidad la empresa sufre un cambio de
ubicacion, no tiene una distribucion de planta organizada y sus areas no estas divididas de
una manera adecuada. La empresa esta tomando un crecimiento en los ultimos afios pues sus
ventas se han incrementado por lo cual esta debe implementar mejoras en su sede ya que la
demanda esté siendo superada por la oferta lo que quiere decir que se tiene que acoplar a las
necesidades de los clientes como: buena atencion, rapidez, economia, facilidad para adquirir

el producto y tener una buena imagen de la empresa. Asi se vera reflejado en las ganancias.

Con este proyecto se planea evaluar la empresa mediante diversos métodos como diagrama
de flujo, diagrama de hilos, 5S entre otros... Conociendo en profundidad cémo se

encuentra actualmente y con estos datos dar una propuesta de distribucion de planta.

Este proyecto se enfocaré en los efectos que genera no contar con una adecuada distribucion

de planta, como afecta esto al personal de la empresa, a los clientes y al bolsillo.

Con esto se busca beneficiar al personal que trabajan directamente en la empresa ya que los
efectos causados por el problema, los afecta directamente a ellos, debido a las malas

condiciones de trabajo en las que se encuentran, con este proyecto se busca contar con un



mejor ambiente laboral, aprovechar cada uno de los espacios de la empresa, prevenir
accidentes laborales, aumentar la motivacion de los empleados, evitar pérdidas de material y
tiempo y gracias a este proyecto se propondran estrategias que ayuden a que cada uno de los
involucrados tenga una mejor calidad de vida, generando una mayor seguridad para los
empleados y ayudara a tener un mejor flujo de productos e inventario eficiente, lo que se vera

reflejado en ganancias para la empresa.

También una de las importancias de este proyecto es tener una vision mas clara de los
problemas a los que se puede llegar a enfrentar una empresa y coémo actuar al momento de
resolverlos, ademas sera una guia que ayudara a resolver problematicas asociadas a una mala

distribucion de planta.

Es importante no solo para la empresa anteriormente mencionada sino también para cualquier
empresa que pueda tener este mismo problema y quiera dar solucion implementando
diferentes estrategias aqui mencionadas para asi poder mejorar y obtener un crecimiento

empresarial.

4 MARCO CONTEXTUAL

La empresa Lubricentro del norte A.C, fundada en el afio 2020, ubicada en Bello, Antioquia.
Es una empresa nueva en el mercado de la comercializacion, en los pocos afios de
funcionamiento esta se ha enfocado en la venta de llantas para automdviles, motos, camiones,
camionetas, tracto mulas, tractores, entre otros medios de transporte, productos de aseo,

baterias, SOAT, rines, aceites, lubricantes entre otros productos. Ellos especificamente se



dedican a la comercializacién de llantas mas no a la produccion de estas. En la actualidad
cuentan con un total de 11 empleados.

Los cargos se dividen como lo muestra la figura #6

4.1 ORGANIGRAMA

Figura 6 Organigrama

Gerente

Fabian

Junta directiva

Fabian
Willian

Comercial

Contadora Logistica

Nora Wilson

Elizabeth

Ventas ventas free lance Auxiliar de cartera Conductor

* Marisol + Octavio
+ Wilson +* Geraldine
+ Elizabeth

Marly Juan pablo

Fuente: Autor

4.2 DESCRIPCION DE CARGOS

Tabla 3. Descripcion de cargos

Nombre de cargo: Gerente
Area: Junta directiva

Funciones
e Planear, organizar, ejecutar, dirigir y controlar todas las actividades que se deben realizar en la
empresa.

e Legalizar contratos.

e Manejar y controlar el presupuesto.

e Ejecutar las decisiones que la Junta Directiva acuerde.

e Representar a la empresa ante los organismos estatales y privados.

e  Realizar reuniones para revisar el sistema de gestion de la calidad de la empresa.

Nombre de cargo: Contadora
Area: Administrativa
Funciones




Revisar comprobantes de egreso, recibos de caja y facturas de ventas
Costo de ventas.

Entregar informes financieros a la gerencia.

Diligenciar los registros que le corresponda

Nombre de cargo: Analista comercial
Area: Comercial
Funciones
e Revisar orden de compra
Elaborar orden de despacho
Elaboracién final de cotizaciones y propuestas
Atender a proveedores y recaudar cartera
Pago a proveedores
Consulta de saldos
Elaboracion de la nébmina

Nombre de cargo: Logistico
Area: logistica
Funciones
e Transporte de mercancia
e Almacenamiento y embalaje

Nombre de cargo: Auxiliar de cartera
Area: administrativa
Funciones
e Recepcion de llamadas y documentos.
e Diligenciar los registros que le correspondan.
e Recepcion de llamadas y documentos.
e Manejo de Archivos.

Nombre de cargo: vendedores
Area: Comercial
Funciones
e vender mercancia
e Promocionar la empresa
e Asesorar a los potenciales compradores
e Elaborar y comunicar reportes de ventas

Nombre de cargo: vendedor free lance
Area: Comercial. No esta afiliado a la empresa, gana por comisiones.
Funciones

e vender mercancia

Nombre de cargo: conductor
Area: Logistica
Funciones

e conducir

Fuente: Autor

4.3 TIPOS DE PRODUCTOS



Tabla 4. Tipos de productos

Llantas para automdviles, motos,
camiones, camionetas, tracto mulas,

tractores.

Figura 7. llanta

' LLANTAS PARA
CAMIONETA

A

LUBRICENTRO DEL NORTE AL

Fuente: Lubricentro

Productos de aseo

Figura 8. productos de aseo

Fuente: Mercado libre

Baterias Extrema taxi, Extrema titanio

Figura 9. tipos de baterias
" Baterias

-
=E

R W Willard {
Fuente: Lubricentro

SOAT

Figura 10. Soat

LUBRICENTRO DEL NORTE AL

NO ES UN MITO.
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Fuente: Lubricentro




Rines De hierro y de aluminio

Figura 11. Rines
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Fuente: Lubricentro

Aceites

Figura 12. tipos de aceites

Fuente: Auto cosmos

La empresa Lubricentro del

aproximadamente esto debido a los altos costos de arrendamiento que tenia local anterior. La
empresa decidié compartir lugar con otra compafiia la cual trata de comercializacion de

desechables “plasticos Anderson”. Debido al cambio de ubicacién aun no se tienen

establecidas las areas.

Fuente: Autor

Norte A.C cambié de ubicacién hace 3 semanas




4.4 PLANOS PLANTA

Figura 7. Planos Lubricentro del Norte A.C
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Fuénte: Auto

4.5 IMAGENES ACTUALES DE LA EMPRESA LUBRICENTRO DEL NORTE A.C
Figura 8. Fotografias de Lubricentro del Norte A.C




4.6 SOFTWARE ADMINISTRATIVO
Lubricentro utiliza la herramienta digital Siigo el cual es un software administrativo con

sistema de facturacion electronica. No necesita instalacion en ningun equipo y puede ser

usado desde cualquier dispositivo electronico con conexidn a internet. En Siigo la factura

incorpora los requisitos de la DIAN. ( siigo, 2018, empresario).

E_

-

Figura 9. Proceso del siigo

floms

Fuente: siigo

4.8 TEORIAS RELACIONADAS A LAS ACTIVIDADES

Tabla 5. Teorias relacionadas a las actividades

Objetivo

Actividades

Teorias relacionadas

Realizar un
diagndstico actual de
la distribucién actual

de la empresa.

Observacion del proceso.
recolectar informacion acerca
de las fallas de distribucién
actual.

Cuantificar tipos de productos
para saber cual es el que més
produce dinero.

Identificar tipo de

distribucion.

Disefio y Distribucion de Planta
Principios de la distribucion.
Tipos de distribucion

Factores que afectan a la
distribucion

Almacenaje

Tipos

Procesos de la gestion




Evaluar mediante
diagramas las
distribuciones y los
procesos  de la

empresa.

Diagrama de Procesos.

Organigrama.

Diagrama de flujo.

Plano de la empresa con sus

distancias entre areas.

Diagrama de ruta y recorrido
actual.

5s.

Diagramas
Diagramas de procesos
e Importancia
e Simbologia
e Ejecucion
Diagrama de flujo
e Importancia
e Simbologia
e Ejecucion
5S
e Importancia
e Simbologia
e Ejecucion
Mapas de riesgos
e Tipos
e Simbologia

e ldentificacion riesgos

Planear alternativa de

disefio de planta.

Factores de cambio
- Tipos
- Factores que afectan la

productividad

5 MARCO TEORICO

Fuente: Autor

5.1 DISTRIBUCION DE PLANTA




La distribucion de la planta se ocupa de la disposicion de los activos mas valiosos de una
organizacion, es decir, las instalaciones, de modo que el hombre, la maquina y el material

puedan trabajar juntos de manera eficiente y segura. (Kahraman & Yavuz, 2012).

Efectiva disposicion de la planta:

- Minimizar el coste de la manipulacion de materiales

- Minimizar el tiempo del ciclo de fabricacion

- Minimizar la inversion de capital

- Minimizar el inventario

- Utilizar el espacio y la mano de obra de forma eficiente

- Proporcionar comodidad, seguridad y confort a los empleados
- Eliminar los cuellos de botella

- Proporcionar controles visuales

- Mantener la flexibilidad en condiciones cambiantes
(Kahraman & Yavuz, 2012).

5.2 PRINCIPIOS DE LA DISTRIBUCION
“La actividad productiva debe estar organizada de manera que se logren los objetivos

previstos para la produccion de forma 6ptima, técnica y econdmicamente, utilizando sistemas

de gestion mas adecuados y avanzados” (Cuatrecasas, 2009)

5.2.1 Principio de la integracion de conjunto



“La mejor distribucion es la que integra a los hombres, los materiales, la maquinaria, las
actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor, de modo que resulte el compromiso

mejor entre todas estas partes” (CASP, 2004)

5.2.2 principio de minima distancia
“A igualdad de condiciones, es siempre mejor la distribucidon que permite que la distancia a

recorrer por el material entre operaciones sea la mas corta” (Casals, Matheu, 2008)

5.2.3 Principio de la circulacion o del flujo de materiales

la mejor distribucion es aquella que ordene las areas de trabajo de tal forma que cada
operacion o proceso que se realice este en el mismo orden en que se transforma manipulan o
incorporan los materiales; este principio complementa el de la minima distancia recorrida por
lo tanto favorece el uso eficiente del material que se daran en las distintas cadenas de
suministro evitando la aparicion de cuellos de botella por inconvenientes de espacio y

disponibilidad de recurso en las diferentes zonas de trabajo ( Botero - 2021)

5.2.4 Principio del espacio cubico

“La economia se obtiene utilizando de un modo efectivo todo el espacio disponible tanto en
vertical como horizontal” Por otra parte el movimiento de los hombres material o maquinaria
podré efectuarse en cualquiera de las tres direcciones esto significa que se debe aprovechar
el espacio libre existente por encima de las cabezas de las personas o bajo en nivel del suelo

( ANA, 2004).

5.3 TIPOS DE DISTRIBUCION DE PLANTA


https://www.google.es/search?hl=es&tbm=bks&tbm=bks&q=inauthor:%22CASP%C2%A0VANACLOCHA,%C2%A0ANA%22&sa=X&ved=2ahUKEwiSn-vQs6T6AhWwSTABHSg_C7kQ9Ah6BAgLEAU
https://www.google.com.co/search?hl=es&tbm=bks&tbm=bks&q=inauthor:%22Luis+Fernando+Botero+Botero%22&sa=X&ved=2ahUKEwiKvOz9tqT6AhUuezABHRxYD-4Q9Ah6BAgJEAU
https://www.google.com.co/search?hl=es&tbm=bks&tbm=bks&q=inauthor:%22CASP%C2%A0VANACLOCHA,%C2%A0ANA%22&sa=X&ved=2ahUKEwjvnITyvaT6AhVbSDABHTDuBD0Q9Ah6BAgGEAU

5.3.1 Distribucién por posicién fija

En la construccion de un edificio se levanta una estructura sobre unos cimientos en un lugar
determinado es decir el personal los materiales el equipo son trasladados al lugar donde se
estd construyendo y alli la estructura final toma forma como producto acabado (Vaughn ,

1990)

5.3.2 Distribucién por proceso

En un taller metalmecanico todos los taladros estan localizados en un area del taller las
maquinas fresadoras estan ubicadas en otra la distribucidn por proceso es mas comun cuando
la misma operacion se deben producir muchos productos distintos en forma intermitente o es

preciso atender a muchos clientes (Ritzman - 2000 )

5.3.3 Distribucién en cadena o continua

La produccién en cadena también es denominada como produccion en masa y produccién en
serie. Esta forma de organizacién de la produccién fue desarrollada de forma muy beneficiosa
por Henry Ford, aunque hay que recalcar que las primeras ideas sobre cadena de montaje se
remontan en Ransom Eli Olds. Ransom era empresario automovilistico fundador de su propia
empresa fabricante de automdviles en 1887 donde aplicaba sus conocimientos. Puesto que

ya para el 1901 aplicara su propia forma en cadena de montaje. (Fortun, 2022).

5.4 FACTORES QUE AFECTAN LA DISTRIBUCION DE PLANTA


https://www.google.es/search?hl=es&tbm=bks&tbm=bks&q=inauthor:%22Richard+C.+Vaughn%22&sa=X&ved=2ahUKEwikkfTizKT6AhXISDABHcHpAMcQ9Ah6BAgDEAU
https://www.google.com/search?tbm=bks&tbm=bks&q=inauthor:%22Larry+P.+Ritzman%22&sa=X&ved=2ahUKEwilz-nO2KT6AhXYr4QIHRpYDEMQ9Ah6BAgIEAY

segun Richard Muther los factores que afectan la distribucion de planta son:

1. Factor Material, incluyendo disefio, variedad, cantidad, operaciones necesarias y su
secuencia.

2. Factor Maquinaria, abarcando equipo de produccion y herramientas, y su
utilizacion.

3. Factor Hombre, involucrando la supervision y los servicios auxiliares, al mismo
tiempo que la mano de obra directa.

4. Factor Movimiento, englobando transporte inter e intradepartamental, asi como
manejo en las diversas operaciones, almacenamientos e inspecciones.

5. Factor Espera, incluyendo los almacenamientos temporales y permanentes, asi
como las esperas.

6. Factor Servicio, cubriendo el mantenimiento, inspeccion, control de desperdicios,
programacion y lanzamiento.

7. Factor Edificio,comprendiendo los elementos y particularidades interiores vy
exteriores del mismo, asi como la distribucién y equipo de las instalaciones.

8. Factor Cambio, teniendo en cuenta la versatilidad, flexibilidad y expansion Cada
uno de los ocho factores se divide en cierto nimero de elementos (o particularidades)

y consideraciones.

(Muther, 2021)

5.5 ALMACENAJE



Es una necesidad para las mayorias de empresas industriales Constituye un recurso para
equilibrar las compras y las ventas mediante la regulacion de flujos de adquisiciones y

entregas con el fin de conseguir precios competitivos para sus productos. (Flamarique, s. f.)

5.5.1 La capacidad
La capacidad requerida para un almacén se mide en unidades de almacenamiento tales como
Palets cajas etcétera el volumen que las mercancias ocupan. (Sistema de almacenaje y

Picking, s. f.)

5.5.2 La localizacion del almacén
Decidir el lugar méas conveniente para un almacén es una decision compleja y que debe

considerarse a largo plazo. (Sistema de almacenaje y Picking, s. f.)

Segun el sistema almacenaje y Picking se debe evaluar:

1. Distancia entre el almacén y los clientes o puntos de ventas.

N

distancia Distancia entre el almacén y los proveedores
3. Tipo de transporte que se emplea con mas frecuencia.
4. Accesibilidad

5. Disponibilidad de los trabajadores

6. Costo del terreno

5.6 TIPOS DE DIAGRAMAS



5.6.1 DIAGRAMAS DE PROCESOS

Cuando se idea un plan de produccién se debe de tomar en cuenta muchos aspectos para que
la distribucion esté orientada al proceso que se requiere. El estudio del flujo de partes
individuales da por resultado el arreglo de maquinas y estaciones de manufactura. La fuente
principal de informacidn son las hojas de ruta. Para establecer este mejor arreglo del equipo

los disefiadores de las instalaciones usan distintas técnicas. (S,F 2012.)

5.6.1.1 Simbologia

[jTerminaI: indica el inicio o la terminacién del flujo del proceso.

Actividad:representa la actividad llevada a cabo en el proceso.

i> Decision: sefiala un punto en el flujo donde se produce una bifurcacion del tipo

e 299 ¢c 2

S1 no

BDocumento: documento utilizado en el proceso.

a

.__“Inspeccién/Firma: aplicado en aquellas acciones que requieren de supervision

B

Linea de flujo: indica el sentido del flujo del proceso

(Nediger, 2022)



5.6.1.2 Ejecucion

e Determine los principales componentes del proceso.

En este paso es necesario aclarar cuéles son las entradas del proceso y sus salidas, asi como
las actividades que se desarrollan en el mismo.

Las entradas también se denominan inputs y pueden ser recursos, informacién y otros
elementos que “alimentan” el proceso. (Pacheco, 2018)

Del mismo modo, las salidas (outputs) son los productos generados por el proceso y también
pueden ser informaciones, decisiones, permisos, insumos para otros procesos, partes de

productos, componentes, servicios, productos terminados, etc. (Pacheco, 2018)

e Ordene las actividades

El diagrama de procesos de negocio es un flujo, por lo que se necesita ordenar estas
actividades. Haga una lista en orden cronoldgico. (Pacheco, 2018)

Elija los simbolos correctos para cada actividad

Hay varias notaciones usadas para dibujar diagramas de flujos de procesos. Por lo tanto, al
indicar correctamente cada tipo de actividad, utilizando los simbolos correctos, serd mucho
mas facil para cualquiera que esté familiarizado con los simbolos, poder entender el flujo
rapidamente. (Pacheco, 2018)

Las notaciones van desde las mas simples a la mas compleja, Si usted es un principiante,
escoja las notaciones simples, pero si desea profundizar en el asunto y hacer un trabajo mas

completo, utilice las mas complejas. (Pacheco, 2018)

o Haga la conexion entre las actividades



Para esto se utilizan conectores, normalmente flechas y lineas de puntos, o continuas. Sus

significados se describen también en las publicaciones indicadas mas arriba. (Pacheco, 2018)

o Indique el comienzo y el final del proceso

Puede parecer trivial, pero a veces, las personas se olvidan de indicar cuando el proceso
comienza y cuando termina. Y esta es una informacion muy importante para establecer

limites para los propietarios de los procesos, gerentes y supervisores. (Pacheco, 2018)

o Revise su diagrama de procesos de negocios

¢Usted acaba de dibujar su diagrama de flujo de procesos? jAhora sera facil entender si es
realmente asi qué ocurre! Reviselo, estudialo nuevamente y aseglrese de que su

representacion grafica del proceso aun es adecuada. (Pacheco, 2018)

5.6.2 DIAGRAMA DE FLUJO
Es una herramienta visual para representar modelos I6gicos y expresar la transformacion de

datos en un sistema. (D.F 2009).

Un diagrama de flujo es una imagen de los distintos pasos de un proceso en orden secuencial.
Es una herramienta genérica que puede adaptarse a una gran variedad de propdsitos, y puede
utilizarse para describir diversos procesos, como un proceso de fabricacion, un proceso
administrativo o de servicios, 0 un plan de proyecto. Es una herramienta comun de analisis

de procesos y una de las siete herramientas basicas de la calidad (ASQ, 2022).



5.6.2.1 Simbologia

Un paso en el proceso. El paso se escribe dentro de la caja. Normalmente, sélo sale

una flecha de la caja.

* Direccion del flujo de un paso o decision a otro.

<>

diamante sale mas de una flecha, cada una de las cuales muestra la direccién que toma el

Decisién basada en una pregunta. La pregunta esta escrita en el diamante. Del

proceso para una determinada respuesta a la pregunta. (A menudo las respuestas son "si" y

"no™).

D Retrasar o esperar

indica que el flujo continua alli.

Enlace a otra pagina o a otro diagrama de flujo. EI mismo simbolo en la otra pagina

D Entrada o salida

: Documento

(ASQ, 2022)

Simbolos alternativos para los puntos de inicio y final



5.6.3 METODOLOGIA DE LAS 5S

La metodologia 5S ofrece resultados en el mediano y largo plazo a través del logro de
objetivos en los espacios de trabajo y el rendimiento del personal. (Andrés, 2021)

Al fomentar el sentido de utilidad, el orden y la higiene a travées de diversos métodos, el area
de trabajo se convierte en un mejor espacio para estar. (Andrés, 2021)

Esto deriva en aspectos positivos, dentro de los que se encuentran mejoras en el desempefio
individual de los empleados y el rendimiento grupal, al fomentar a través de la metodologia
5S una cultura de orden, clasificacion, cuidado y compromiso tanto en las tareas como en las
relaciones entre los empleados. (Andrés, 2021)

Segun Sacristan, (2005) las 5s son:

Seiri (organizar y seleccionar)

Diferenciar entre los elementos necesarios de aquellos que no lo son. Implica separar lo
necesario de lo innecesario y eliminar o erradicar del gemba (lugar de trabajo) esto ultimo.
Debe establecerse un tope sobre el nimero de items necesarios. En el gemba puede
encontrarse toda clase de objetos. Una mirada minuciosa revela que en el trabajo diario sélo
se necesita un nimero pequefio de objetos; muchos otros no se utilizaran nunca o sélo se

necesitaran en un futuro distante.

Seiton (ordenar)

Disponer de manera ordenada todos los elementos que quedan después del seiri. El seiton
lleva a clasificar los items por uso y disponerlos como corresponde para minimizar el tiempo

de busqueda y el esfuerzo. Para hacer esto, cada item debe tener una ubicacién, un nombre y


https://www.bizneo.com/blog/rendimiento-laboral/

un volumen designados. Debe especificarse no solo la ubicacion, sino también el nimero

maximo de items que se permite en el gemba.

Seiso (limpiar)

Significa limpiar el entorno de trabajo, incluidas maquinas y herramientas, lo mismo que
pisos, paredes y otras areas del lugar de trabajo. Seiso también significa verificar. Un
operador que limpia una maquina puede descubrir muchos defectos de funcionamiento.
Cuando la maquina esta cubierta de aceite, hollin y polvo, es dificil identificar cualquier

problema que se pueda estar formando.

Seiketsu (mantener la limpieza)

Significa mantener la limpieza de la persona por medio de uso de ropa de trabajo adecuada,
lentes, guantes y zapatos de seguridad, asi como mantener un entorno de trabajo saludable y
limpio (Conoce un modelo para crear un entorno laboral saludable segun la OMS). También

implica continuar trabajando en seiri, seiton y seiso en forma continua y todos los dias.

Shitsuke (autodisciplina)

Construir autodisciplina y formar el habito de comprometerse en las 5S mediante el
establecimiento de estandares. Las 5S pueden considerarse como una filosofia, una forma de
vida en nuestro trabajo diario. El significado de las 5S, su esencia, es seguir lo que se ha
acordado. Se comienza por descartar lo que no necesitamos en el gemba y luego se disponen

todos los items necesarios en el gemba de una forma ordenada. (Sacristan, 2005)


https://www.revistaseguridadminera.com/proteccion-personal/proteccion-visual-y-facial/
https://www.revistaseguridadminera.com/proteccion-personal/exigencia-europea-en-fabricacion-de-guantes/
https://www.revistaseguridadminera.com/proteccion-personal/como-elegir-usar-mantener-calzado-seguridad/
https://www.revistaseguridadminera.com/salud-ocupacional/entorno-laboral-saludable-segun-oms/

5.6.3.1 Ejecucion

Para empezar la implementacion de las 5s habra que escoger un area piloto y concentrarse en
ella porque servira como aprendizaje y punto de partida para el despliegue al resto de la
organizacion. Cabe citar que el orden, la limpieza, el mantenimiento y la sefializacion de los
lugares de trabajo deben cumplir con las disposiciones legales. Las recomendaciones en este
sentido son (Carreras, 2021):

Eliminar lo que es innecesario con el fin volverlo a emplear o reciclarlo. Como ultima opcion,
se descarta.

Asignarle un lugar a todo lo que queda después de la eliminacién A nuestro lado aquello que
es de uso frecuente o dificil de manipular. Lejos de nosotros lo que raramente usamos o es
ligero para transportar.

Limpiar e inspeccionar para detectar fugas y suciedades Si detectamos alguna, tenemos que
corregirla o en su defecto comunicar a la jefatura inmediatamente. Respetar las reglas y la
mejora de los estandares Es fundamental que todo el personal de la empresa sea consciente
de que la planta de produccion al completo (talleres y oficinas) es el primer escaparate ante
nuestros clientes. Por otro lado, la Direccion debe asumir que las condiciones de trabajo son

un factor clave de calidad y eficiencia.

5.6.4 MAPA DE RIESGOS

En esta primera fase de la metodologia se identifican de forma sistematica las posibles causas
concretas de los riesgos empresariales, asi como los diversos y posibles efectos que debe

afrontar el emprendedor. (A,R 2013)



Una correcta identificacion de riesgos requiere un conocimiento detallado de la empresa, del
mercado en el que opera, del entorno legal, social, politico y cultural que le rodea. (A,R 2013)
La identificacion del riesgo debe ser sistematica y empezar por identificar los objetivos clave
de éxito y amenazas que puedan perturbar el logro de dichos objetivos. (Atlantic Review
,2013)

5.6.4.1 Tipos de mapas de riesgos segun (driguez y Pifieros, 2013) son:

Mapa de factores de riesgo: Aqui se consignaran todos aquellos riesgos que se podrian
presentar dentro de la organizacion causando dafios o desestabilizacion a los objetivos
planteados en la compariia y se hara una breve descripcién de cada uno de ellos, con el fin de
poder identificarlos de una manera mas directa y crear una prevencion primaria para cada
uno de ellos. También es conocido como mapa de las condiciones de trabajo. (Rodriguez y

Pifieros 2013)

Mapa de los expuestos a riesgo: Tiene como propdsito evitar las consecuencias que se
podrian presentar en la poblacion que esté expuesta a sufrir algln tipo de riesgo, se conoce
también como mapa de las condiciones de salud de la poblacion estudio y da la posibilidad

de reconocer cuéles podrian presentarse interna o externamente. (Rodriguez y Pifieros 2013)

Mapa de dafios: Se guarda toda la informacion de las alteraciones que se presentan o podrian
presentar, junto con los otros dos mapas anteriormente explicados permite recolectar la
informacion necesaria para continuar con el estudio y saber cuéles riesgos son mas
prioritarios que otros, sin dejar de lado la importancia que se le debe dar a cada uno de ellos.

(Rodriguez y Pifieros 2013)


https://www.piranirisk.com/es/blog/4-riesgos-que-pueden-afectar-la-reputacion-de-su-empresa?hsLang=es

5.6.5 Simbologia de mapas de riesgos

Figura 9. Simbologia de mapas de riesgos
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Fuente: (Instituto argentino de seguridad 2015)
5.7 FACTORES QUE AFECTAN LA PRODUCTIVIDAD
Es necesario tener un conocimiento ordenado de las particularidades y las consideraciones

de diferentes “elementos” y como se integran. (Jiménez, 2022)

5.7.1 La falta de formacién

El principal escollo para encontrar la formula de la productividad es asegurar que cada
miembro del equipo esta preparado para su tarea. La capacitacion de personal, cuando es
insuficiente, crea muchos problemas. No es solo una cuestién de tiempo en ejecutar tareas.
Es un problema de confianza que se genera en los equipos y que impide que todos los

miembros trabajen con comodidad. (Jiménez, 2022)

5.7.2 Jornadas laborales extensas
Cuando nos preguntamos como aumentar la productividad de la empresa pensamos que mas

horas equivale automéaticamente a méas productividad. Esto no es asi. De hecho, pasar 10-12


https://www.sage.com/es-es/blog/como-calcular-la-formula-de-la-productividad-global-de-tu-pyme/

horas seguidas de trabajo es una fuente de cansancio que puede empujar a los empleados al

burnout. La clave es administrar el tiempo de trabajo de forma adecuada. (Jiménez, 2022)

5.7.3 El multitasking

Otro mito dificil de derribar es el que considera que la capacidad multitarea es buena para la
productividad. En realidad, estar pendientes de mas de una tarea a la vez reduce nuestra
capacidad de concentracion. Y sin concentracidn es mas dificil ofrecer un resultado excelente

y que marque la diferencia. (Jiménez, 2022).

5.7.4 El clima laboral

Si preguntas en muchas empresas sobre el tema, el clima organizacional se revelara como un
asunto de primer nivel. A veces es dificil detectar los problemas en este aspecto: pueden ser
subterraneos y no exponerse. Pero la mala relacion entre comparieros y la frustracidn ante un

lider que no sabe dirigir afectan mucho a la productividad. (Jiménez, 2022)

5.7.5 La falta de promocion interna

Un trabajador necesita retos para motivarse. Estimulos que le permitan superar barreras y
llegar a nuevas metas. La empresa debe disefiar planes de carrera adaptados a cada perfil
laboral que sirvan de guia para que los empleados puedan prosperar en su puesto. Una
plantilla excesivamente rigida, en la que no hay posibilidad de evolucién, pierde ese plus de

entusiasmo que proporciona una mayor productividad. (Jiménez, 2022).



5.8 FACTORES DE CAMBIO

5.8.1 Comunicacion
El trasladar todo el sector administrativo a la planta de produccion facilitara la comunicacion,
se hara mas frecuente y rapida. Los espacios son cada vez mas dinamicos por lo que el flujo
de informacion es mucho mas agil y con una disminucion significativa en papeleria lo que
hace que la operacion administrativa sea menos dispendiosa. (CMD, 20022)
5.8.2 Flexibilidad
Es importante localizar correctamente cada estacion de trabajo de manera flexible y de esta
manera prever posibles cambios del entorno. (CMD, 20022)

5.8.3 Privacidad

Con el fin de brindarles a los oficinistas autonomia con la operacion, es importante idear la
forma de ofrecerles privacidad. (CMD, 20022)

5.8.4 Seguridad

La seguridad adquiere cada dia mas importancia por lo que se plantea un disefio de
Front Office,

para evitar congestiones en la operacion administrativa, por otro lado, la sustraccion de
equipos y de informacion ya que resulta sencillo sustraer grandes cantidades de informacién

en pequefios formatos (CMD, 20022).



6 METODOLOGIA

6.1 Etapa 1 (Identificar tipo de actividades)
Diagrama de Procesos

Se realizara un diagrama de procesos con el fin de conocer esté en profundidad y las
diferencias de cada una de las actividades y etapas por las que tiene que pasar para lograr su

objetivo, este nos ayuda a tener una mayor visualizacién y comunicacion entre cada

Figura 10. Formato Diagrama de Procesos
FORMATO
CURSOCRAMA AMALITICO Operario / Material / Eguipo
Diagrama no, Hoja; de’ Resumen
Froducto: cidad el | Propuesta | Econamis
Operacion 5]
Inspeccion a
AcTiidad: Espera [=]
Transporte =3
Almacenamiento &
Método: actual / propuesto Distancia fis )
|NER Tiempo frs Do)
Coslo
Operario (s) Fichano Mano de obra
Compuesto por; Fecha Material
Anrobada par: Fecha: TOT
DESCRIPCION It OBSERVACIONES
Cartdad | Ditacta [ T
N i I [ (] 5 58
Fuente: (Villalobos, 2020)

Diagrama de flujo

Este tipo de diagrama sirve para presentar de una manera mas clara y sistematica las
actividades paso a paso siendo de manera secuencial.

El objetivo de este diagrama es que cualquier persona pueda comprender el proceso que se

realiza en la empresa. (Alicia Arias Coello, 2022)



Figura 11. Formato Diagrama de flujo
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Fuente: (Creately, 2020)

6.3 Etapa 3 (Evaluar tipo de distribucion de planta)
Diagrama de ruta y recorrido

Se realizara un diagrama de ruta y recorrido el cual es esencial para visualizar los transportes,
avances, retrocesos en el proceso y los sitios de mayor concentracion, etc... para asi poder
evaluar que esta ocasionando los cuellos de botella y donde, con el fin de mejorar cada uno
de los procesos, reordenado, eliminando o simplificando actividades.

El diagrama de ruta y recorrido se realiza dos veces, el primero seria el actual y el segundo

el propuesto el cual se hace al estandarizar el proceso.

Figura 12. Formato Diagrama de ruta y recorrido
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6.4 Etapa 4 5s (Evaluacion de condiciones de trabajo sanitarias y ordenadas)
Su principal objetivo es mantener y mejorar las condiciones de organizacion, orden y

limpieza, asi como mejorar las condiciones de trabajo, seguridad, clima laboral, motivacion

personal y eficiencia. (Eurofins Envira, 2020)

6.5 Etapa 5 (Evaluar posibles riesgos dentro de la empresa)
Mapa de riesgos

“Es una herramienta que permite organizar la informacion sobre los riesgos de las empresas

y visualizar su magnitud, con el fin de establecer las estrategias adecuadas para su manejo”

(Frias A, 2021)

Figura 13. Formato Mapa de riesgos

3.FORMATO MAPA DE RIESGOS

Nombre del proceso.

Evaluacién | Controles | Valoracién | Opciones
Cédigo | Riesgo | Impacto | Probabilidad e | e manejo. | Acciones | Responsables | Cronograma | indicador

Fuente: EDU



6.6 CRONOGRAMA IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA DE DISENO DE
PLANTA
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7 RESULTADOS

7.1 DIAGRAMA DE PROCESOS ACTUAL

Figura 14. Diagrama de procesos actual

Diagrama de Procesos |

Ubicacion: Medellin Resumen
Actividad: Proceso de venta de llantas Actividad Actual Propuesto Ahorros
v entrega hasta el consumidor final
Fecha: Septiembre 13 de 2022 Operacion 19
Operador: Jorge Andrés Osorio Transporte 1
Marque el método y tipo apropiado: Demora 1
Inspeccion 1
Método:  Actual Propuesto Almacenaje 1
Tipo: Hombre Material  Maguina Tiempo
Analista: Geraldine Martinez Lopez Distancia
Costo
Comentarios: Después de acordada la venta, el producto se le solicita al
proveedor, se custodia y se garantiza la entrega al cliente final
Simbolo min | m Observaciones
Descripcion de la Actividad oN= Rl imlkva
Comunicarse con el cliente * vendedor, Via telefonica
Asesorar el cliente * Via telefénica
Ofrecer los productos del catalogo * Via telefonica
Acordar venta con el cliente y entrega de | * Via telefénica
llantas
Cortar comunicacion * Via telefénica
Realizar factura manual * vendedor
Contactar al area de cartera * vendedor,Via telefdnica
Enviar foto factura manual " vendedor,via WhatsApp
Autorisar pedido * Area de cartera
Contactar al proveedor desde el area comercial | * Via teléfonica
Informar referencia del producto vendido al | *
proveedor
Esperar entrega de llantas del proveedor >
Almacenar llantas *
Suministrar orden de venta a logistica *
Tomar llantas * logistica
Desplazar llantas hasta el carmro * logistica
Maontar llantas al carro * logistica
Transportar llantas hasta direccion escrita en * logistica
factura
Descargar llantas * logistica
Entregar llantas al cliente * logistica
Firma de cliente entregado v recibido * Factura de venta
Confirmar con el cliente llantas recibidas * Area comercial, via telefonica
Realizar facturacion electranica del producto | * Area de Cartera
vendido

Fuente: Autor



7.2 FLUJOGRAMA ACTUAL

Figura 15. Flujograma actual
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7.3 SENALIZACION DE AREAS

Figura 16. Sefalizacion de areas
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Fuente: Autor

7.4 DIAGRAMA RUTAY RECORRIDO ACTUAL

Figura 17. Diagrama ruta y recorrido actual
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Fuente: Autor

Se visualiza el recorrido de una persona al guardar una llanta en la empresa Lubricentro
A.C. Al tener las bodegas desorganizadas y no contar con espacios especificos para los
productos se recorren toda la planta con el fin de buscar espacios para acomodar las llantas,

aceites o productos de limpieza para llantas.



7.5 ANALISIS DE LAS 5S

Figura 18. Seiri

Separar lo necesario de lo innecesario

En caso afirmativo
marcar la casilla.

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se encuentran en etapa

[CHl S1=S Sl .
de verificacion S1
¢Hay cosas indtiles que pueden molestar en el entorno de trabajo? r La Empresa comparte espacios con otra compafiia de diferente producto al de las
v ) ;
llantas (plasticos), por el cual los operaios y los productos se interceptan en los
1 flujos de movimiento, ocasionando molestias para los 2.
¢Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de -
2 |trabajo?
¢Hay algan tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, (tiles o r
4 |similar en el entorno de trabajo?
¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacién y r No, debido a que las llantas no tienen un lugar especifico para su ubicacién, por
correctamente identificados en el entorno laboral? ejemplo algunas se encuentran en zonas comunes como: La cocina, el pasillo, €l
patio. Ya que las bodegas se encuentran ocupadas por objetos que son
4 innecesarios y ajenos a la empresa de los cuales no se pueden deshacer.
¢ Estan todos los objetos de medicion en su ubicacion y correctamente v Los objetos de medicién ubicados y disponibles en la oficina.
5 |identificados en el entorno laboral?
¢ Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, r Los elementos de limpieza no se encuentran ordenados y ubicados en zonas
productos en su ubicacién y correctamente identificados? exclusivas para su almacenamiento. Lo cual se generan pérdidas de tiempo y
[ posibles accidentes laborales.
¢ Esta todo el moviliario-mesas, sillas, armarios ubicados e identificados - Si se tiene todo el mobiliaro pero no se encuentra ubicado en zonas que sean
7 correctamente en el entorno de trabajo? adecuadas para el espacio y las necesidades del trabajador.
¢ Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo? = Hay una carretilla que es para llantas pero no se esta utilizando, la compra de
dicho elemento es innecesaria ya que no tiene valor (itil, se considera un
8 despilfarro.
¢ Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, (tiles o similares = Si, objetos ajenos al producto de las llantas como la carretilla, aceites vencidos,
g9 en el entorno de trabajo? cables, bicicletas, entre otros.
¢ Estan los elementos innecesarios identificados como tal? r No, porque hay tanto desorden y no se pueden identificar la totalidad de los
10 elementos innecesarios.

Puntuacion

-S NO OK

Fuente: Autor

Figura 19. Seiton

"Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio"

LIl S2=Seiton denar

lugares de trabajo?

¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento,

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se

SI encuentran en etapa de verificacion S1

| Mo estan definidos los espacios de almacenamiento ya que estos
se encuentran ocupadas por materiales y elementos ajenos a la
empresa, por lo cual los productos se tienen que almacenar en
espacios como el pasillo y la cocina.

2 identificables?

£ Son necesarias todas las herramientas disponibles y facimente

3 |del producto final?

¢ Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados

Los productos se encuentran identificados por etiquetas.

forma adecuada?

¢ Estan todos los materiales, palets, contenedores almacenados de

Al ser llantas se utiliza un arrume negro, esto lo que quiere decir
es que tiene un almacenaje sobre el suelo.

[

5 incendios mas cercano?

¢Hay algun tipo de obstaculo cerca del elemento de extincién de

| Mo, el extintor tiene su zona protegida.

¢ Tiene el suelo algun tipo de desperfecto: grietas, sobresalto...?

7 adecuado y debidamente identificadas?

¢ Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar

¢ Tienen las bodegas letreros identificatorios para conocer que
g |materiales van depositados en elllos?

Mo se tienen los letreros para identificar el tipo de bodega y el de
llantas que se tienen que almacenar en esta.

v

'] formato de almacenamiento?

¢ Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el

| Mo se un adecuado control sobre las cantidades maximas a
permitir.

10 |pasillos y dreas de almacenamiento?

¢ Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los

Mo hay indicadores de sefializacion.

Puntuacion

I
-Segunda S NO OK [

Fuente: Autor



Figura 20. Seiso

"Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden"

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora gue se

Id SS-Selso—leplar St encuentran en etapa de verificacion S1

ijRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores de | =
1 o0s equipos! ¢ Puedes encontrar manchas de aceite. polvo o residuos?

¢ Hay partes de las maguinas o equipos sucios? ; Puedes encontrar
2 manchas de aceite, polvo o residuos?

¢ Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en I
3 general en mal estado?

¢ Esta el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite obstruido I
4 (total o parcialmente)?

¢ Hay elementos de la luminaria defectusoso (total o parcialmente)? w Los bombillos de la oficina estan parcialmente defectuosos
5 porgue se encuentran de baja calidad de la luminancia.

¢ Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos? I Mo, ya que el suelo no esta adecuadamente limpio y en algunas
f partes del techo se pueden encontrar telarafias.

¢ Se limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de =
7 grasa, virutas...?

¢ 3e realizan periodicamente tareas de limpieza conjuntamente con el I Los empleados son muy descuidados con el aseo del lugar.
8 mantenimiento de la planta?

¢ Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar v
9 las operaciones de limpieza?

¢ Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho? Mo se tiene una adecuada cultura con el aseo, sino es porque lo
10 ordenan el Jefe de limpieza.

Puntuacion 5 |Tercera S NO OK

Fuente: Autor

Figura 21. Seiton

LN S4=Seiketsu=Estandarizar

¢La ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia?

Eliminar anomalias evidentes con controles visuales

sl Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se
encuentran en etapa de verificacidn S1

Cuentan con uniforme limpio todos los dias.

¢Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacidn
2 para la actividad que se desarmalla?

Mo cuentan con una adecuada iluminacidn en el area de la
oficina.

3 (calor / frio)?

¢Hay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura

iHay alguna ventana o puerta rota?

4
¢Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados Hay un lugar que no se ha utilizado por temas de suciedad en
para fumar? la misma, no obstante se puede hacer la adecuacidn pertinente
para zona de descanso, sin embargo no se tiene pensado para
5 que estén alli los fumadores de tabaco.

i5e generan regularmente mejoras en las diferentes dreas de la
3 empresa?

i 5e actla generalmente sobre |as ideas de mejora?

7
¢ Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente? Los procesos no se encuentran estandarizados. por los cuales
pueden haber errores al ejecutarlos como |a falta de
g coordinacion con los colaboradores.
#5e consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona?
9

i Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios
10 |definidos, limitacién de pasillos, limpieza?

Puntuacién

Fuente: Autor

-Cuarta S NO OK




“"Hacer el habito de la obediencia a las reglas

Figura 22. shitsuke

nr

- - . L Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que
d SS-ShltsukeDlscmllnar Sl se encuentran en etapa de verificacion S1
¢ Se realiza el control diario de limpieza? I
1
4 Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo? = Los informes son realizados por una herramienta de
software conocida como "siigo” donde se guarda la
2 informacién diariamente.
£ Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de = El uniforme es utilizande limpiamente todos los dias.
3 proteccion diario para las actividades que se llevan a cabo?
£ Se utiliza el material de proteccion para realizar trabajos especificos I Al organizar la bogeda no se utilizan elementos de
(arnés, casco...? proteccion como zapatos con platina y guantes, por lo que
4 tienen riesgo de tener accidentes laborales.
£ Cumplen los miembros de la comision de seguimiento el =
5 cumplimiento de los horarios de las reuniones?
¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los =
6 procedimientos estandars definidos?
¢Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente? =
7
¢ Se estan cumpliento los controles de stocks? I No porque cuenta con el Just in time.
8
¢ Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? I
9
¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se I Mo se tienen identificadas las 55's en la empresa
10 [realizan los seguimientos definidos? actualmente.
Puntuacion 5 |Quinta S NO OK
-
Fuente: Autor
Figura 23. Resultados
Auditorias Previas
Id 58 Titulo Puntos 1 2 3 4 5 ©& Objetivo
asificar elri €parar lo necesano de lo mnecesano
S1 Clasificar {Seiri "§ ! io de I 2(s]efs]ofo9
10
S2 Ordenar (Seiton " Un sitio para cada cosa v cada cosa en su sitio” 113|576 |8
10
S3 Limpiar (Seiso) "Limpiar el puesto de trabajo y los equipos v prevenir la suciedad y el desorden” 5 olz2|1s5|s8|7|7
10
standarizar eiketsu ormular 1as normas para 1a consol clon de las > pnmeras
sS4 E dari Seik "Formular L lida delas 3 s 11212155 |7
10
Isciplinar itsuke espetar [as normas establecidas
S5 Discipli Shitsuk "Respetar | blecidas” 5 ol1]la3ls]|s]|7
10
Planes de accién Puntuacion 58 20 4|13[23|30]|32]38] w0
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Fuente: Autor

Gracias a las 5S se puede concluir que la empresa no se encuentra en un estado 6ptimo en
Seiri, Seiton y Seiketsu lo que quiere decir que es urgente aplicar las 5S en la empresa
enfocandose en estas 3 S, En Seiso y Shetsuke se saco 5 lo cual es el 50% de lo esperado

por lo cual también se tiene que aplicar en la empresa lo antes posible.



7.4 DIAGRAMA RUTA Y RECORRIDO PROPUESTO

Figura 24. Diagrama ruta y recorrido propuesto
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Fuente: Autor

Al tener espacios especificos para el almacenamiento de las llantas y otros, se recorre lo
minimo y debido para aumentar la rapidez en el proceso de entrega y almacenamiento. El
proceso propuesto es ingresar la llanta a la bodega adecuada esta dependerd del tamafio de
la llanta, después ir a la oficina para firmar la orden de entrega y salir por el pasillo hasta la

entrada principal.

7.5 COMEDOR PRINCIPAL
ANTES: Se evidencia mucho desorden en esta zona, suciedad y objetos que no deberian

estar ahi como: pinturas, bicicletas, estanterias dafiadas, aceites, juguetes para gatos entre
otras cosas. Este espacio deberia ser utilizado como comedor ya que los empleados no
cuentan con un lugar especifico para comer o descansar en su hora de almuerzo, pero por la

condicion en la que se encuentra es imposible hacer uso de este.




Figura 25. Comedor principal actual

Fuente: Autor

DESPUES: A consecuencia de las quejas y reclamos por parte de los empleados se decidio
desechar y/o reubicar los objetos innecesarios de esta area con el fin de que fuera mucho
mas comoda y acogedora, limpia y en mayor parte ordenada, los empleados tienen mayor
motivacion ya que pueden tener una zona de descanso adecuada y comoda para ser

utilizada como comedor o para reuniones.

Figura 26. Comedor principal después

Fuente: Autor



7.6 DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTO 3D

En base a todo lo analizado con este proyecto se establece una adecuada distribucion de
planta que cumpla con las indicaciones dadas por la empresa, desarrollando adecuadamente
las 5S y optimizando cada uno de los espacios con los que cuenta Lubricentro del Norte A.C.
Con el fin de mejorar tanto el ambiente de trabajo como la agilidad en los procesos ya que
cada uno de estos se encuentra estandarizado, se reducen los tiempos de espera y los riesgos
laborales, también aumenta la satisfaccion del cliente al optimizar el proceso de entrega de

sus productos asi mismo contando con mas confianza para dirigirse a la empresa.

Figura 27. Distribucion de planta propuesto 3D

e

Fuente: Autor



En lafigura 27 se visualiza el gran cambio que puede tener Lubricentro al contar con bodegas
para sus llantas y articulos, eliminado por completo la necesidad de ubicarlos en la cocina o

pasillo.

1 Bodega abierta de llantas grandes

Esta bodega es adecuada para llantas de gran volumen como tractores o camiones. Ya que el

espacio no cuenta con una puerta, es amplio y adecuado para este tipo de productos.

2 Bodega cerrada llantas medianas

Esta bodega cuenta con un espacio reducido y puerta lo que es adecuada para llantas

medianas de camionetas

3 Bodega cerrada llantas pequefias e insumos

Esta bodega también cuenta con un espacio reducido, puerta y una ventana que ocupa gran
parte de la pared, en esta bodega se almacenan productos de aseo para llantas, aceites, etc,
con ayuda de un mueble, por lo tanto, no hay mucho espacio y es adecuada para las llantas

mas pequerias las cuales serian de carros.

4 Cocina

Al tener espacios adecuados para el almacenaje de las llantas estas ya no estaran ubicadas en

este espacio por lo cual se reducen los riesgos al tropezar o contaminar la comida.

5 Sala de reuniones y comedor

Este espacio es de suma importancia ya que los empleados de Lubricentro del Norte A.C
tienen que contar con espacios adecuados para realizar las reuniones de seguimiento y un

espacio para comer adecuadamente. Este espacio cuenta con los articulos necesarios para



realizar conferencias y tener un adecuado espacio de descanso. Como se observa en la figura

28.

Figura 28. Sala de juntas y/o comedor propuesto

Fuente: Autor



8 CONCLUSIONES

La distribucién de planta propuesta fue realizada teniendo en cuenta el aumento de
la capacidad y el criterio de la empresa enfocados en las necesidades de sus

empleados.

La alta demanda afecta una correcta distribucion de planta ya que los productos que
Ilegan se tiene que distribuir en diferentes espacios de la empresa, al no contar con
zonas adecuadas y amplias para guardar las llantas generando un aspecto

desorganizado y pérdidas de tiempo al estar buscando la ubicacion del material.

la mayor dificultad fue distribuir los espacios equitativamente con la empresa la
“Plasticos Anderson” la cual comparte el espacio con Lubricentro Del Norte A.C al
comercializar productos diferentes los cuales son las llantas y los desechables, se

tenian que establecer parametros para la localizacién de los productos.

La asignatura “Distribucion de planta” fue esencial para realizar este proyecto ya
que de esta se sacaron diferentes métodos de distribucion y aporté en la amplitud de
la investigacion con diagramas que ayudan a evaluar la empresa y las problematicas

que afectan una adecuada distribucion de planta.

Con la distribucién propuesta los tiempos y el desplazamiento se redujeron
generando un aumenté en la productividad ya que se establecieron lugares
especificos de almacenaje enfocado en los 3 tipos de tamafios de Ilantas pequefio,

mediano y grande.
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