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INTRODUCCIÓN 

 

Estibas y Carpinterías Elguedo Ltda. Es una empresa dedicada a la fabricación y 

comercialización de estibas de embalaje para la industria. Se encuentra ubicada 

en el barrio Bellavista vía a la zona industrial de mamonal de Cartagena.  

 

En la actualidad la empresa busca afianzar su posicionamiento en el mercado de 

la fabricacion y comercialización de estibas, dada la creciente demanda del 

producto por parte de los diferentes sectores de la industria, que ven en éstas la 

mejor opción a la hora de embalar sus productos, para el almacenamiento o 

transporte de los mismos. Este propósito puede ser alcanzado mediante una mejor 

planificación de la distribución de las instalaciones. 

 

El presente trabajo consiste en el estudio de la distribucíon de las instalaciones de 

Estibas y Carpinterías Elguedo Ltda. Todo inicia con el analisis de las operaciones 

que intervienen en el proceso de producción, mediante un estudio de métodos que 

permita  diagnosticar la situación actual de la empresa,  y determinar así, el  orden 

sistemático de los procesos, maquinas  y puestos de trabajo garantizando su flujo 

óptimo al más bajo costo. Luego se procede a aplicar  la metodología  SLP 

(Systematic Layout Planning). 

 

La metodología S.L.P., es una forma organizada para realizar la planeación de 

una distribución y está constituida por cuatro fases, en una serie de 

procedimientos y símbolos convencionales para identificar, evaluar y visualizar los 

elementos y áreas involucradas de la mencionada planeación.  

 

Con la aplicación de la metodología S.L.P. se verifica el espacio disponible y 

mediante establecimiento de las relaciones entre departamentos se proponen 

alternativas de distribución apoyados con la implementación del software 
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WINQSB. Luego, estas alternativas son  analizadas a través de métodos 

cuantitativos que permiten determinar la distribución óptima o que más se ajuste a 

las necesidades de Estibas y Carpinterías  Elguedo Ltda. 
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0. ANTEPROYECTO 

 

0.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA  

 

0.1.1 Enunciado del problema. 

 

En la actualidad Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. no cuenta con una 

distribución adecuada de la planta de producción y el lugar de almacenamiento del 

inventario que permita llevar cabo una adecuada operación en los procesos de 

producción involucrados en la fabricación de pallets o estibas para embalaje. 

 

0.1.2 Descripción del problema. 

 

Con el diseño de la distribución de planta se organizan tanto los espacios 

necesarios para el movimiento de materiales, almacenamiento, trabajadores 

indirectos y todas las otras actividades o servicios, así como el equipo de trabajo y 

el personal de taller. 

 

Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. es una empresa ubicada en el barrio Bellavista 

carrera 57 A (vía Mamonal), que se dedica a la fabricación de estibas en madera 

para  la industria nacional y de exportación. 

 

La empresa cuenta con un área total de 1624 mt2, su recurso humano está 

compuesto por un total de 21 empleados: 4 administrativos y 17 operarios en 

planta. 

 

Haciendo un análisis de las operaciones, La empresa Estibas y Carpintería 

Elguedo Ltda. presenta deficiencias en los procesos productivos, dado que no 
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cuenta con un diseño óptimo de las  instalaciones para el aprovechamiento de los 

recursos implicados en la elaboración de estibas. 

El flujo y almacenamiento de la madera, materia prima principal para la 

elaboración del producto; no dispone de un espacio adecuado que permita su 

correcto almacenamiento, manipulación y transporte.  En cuanto a la ubicación de 

la maquinaria constituida por tornos, fresadoras de madera, pulidoras, sierras y el 

horno, se hallan ubicadas de tal forma que los trabajadores deben realizar 

desplazamientos reiterativos para transportar los productos en proceso de una 

maquina a otra; lo que ocasiona demoras en la elaboración del producto 

terminado. Además, el descargue de la materia prima es realizado de manera 

artesanal por los operarios de la planta, actividad que puede llevarse  a cabo a 

través de un montacargas logrando una menor manipulación de los materiales y 

agilizar el proceso de descargue de la materia prima. Con la incorporación de 

montacargas para el descargue de madera y almacenamiento del producto 

terminado se lograría colocar lotes de estibas a una mayor altura de la que se 

viene realizando, la cual equivale actualmente a 1.5 m de alto; esto conlleva a una 

menor ocupación de la superficie por unidad almacenada y a su vez reduce  el 

costo de almacenamiento, evitando recurrir a el alquiler de otra bodega.  

 

Con la distribución de la planta de producción de Estibas y Carpintería Elguedo 

Ltda. otra ventaja que se alcanzaría sería disminuir el riesgo de accidentalidad de 

los trabajadores al desarrollar sus actividades en un lugar que garantiza su 

seguridad laboral. 

 

A raíz de las necesidades anteriormente citadas, la alta dirección de la empresa 

ha manifestado formalmente el deseo de diseñar una distribución adecuada de su 

planta para lograr la integración de los factores productivos, para un 

funcionamiento óptimo acorde a las necesidades del entorno, buscando una 

mayor penetración en el mercado de la fabricación de estibas y así lograr un 

posicionamiento sostenible en un ambiente competitivo. 
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0.1.3 Formulación del problema  

 

¿Cómo se puede distribuir la planta de producción y almacenaje de Estibas y 

Carpintería Elguedo Ltda. para lograr una mayor eficiencia en los procesos 

productivos mediante el aprovechamiento del espacio físico de forma segura y que 

minimice costos? 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



12 

 

 

0.2 JUSTIFICACIÓN 

 

La Distribución de Planta es vital  en toda organización que realice procesos de 

producción, debido a que está enfocada a la ordenación de las áreas que 

intervienen en la elaboración del producto y del equipo,  en aras  de conseguir la 

mayor economía en el trabajo, al mismo tiempo que la mayor seguridad y 

satisfacción de los trabajadores, logrando con esto integrar todos los factores que 

intervienen en la distribución, la minimización de el movimiento de los materiales, 

la disminución de las demoras, la utilización efectiva del espacio y además  una 

flexibilidad de la planta a la hora de hacer reajustes y/o ampliaciones en los 

procesos productivos. 

 

En esto radica la importancia de la elaboración de este de trabajo de grado, el cual 

pretende fortalecer los procesos productivos de la empresa Estibas y Carpintería 

Elguedo Ltda., quienes tendrán como referencia las diferentes alternativas de 

distribución que se generen con el desarrollo de esta investigación para continuar 

en la búsqueda de la excelencia en la fabricación estibas.  

 

Al realizar un estudio de la distribución de planta en Estibas y Carpintería Elguedo 

Ltda. se espera obtener los siguientes resultados: 

 

 Disminución en los retrasos de la producción: Con una adecuada distribución 

Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. logrará una reducción de los retrasos en 

los procesos, al reducir las distancias que debe recorrer la materia prima 

requerida para elaborar la cantidad de estibas planeadas según la solicitud de 

los clientes. 

 

 Ahorro de área ocupada: Con una adecuada distribución se espera aprovechar 

eficientemente el espacio disponible para el flujo de materiales y 
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almacenamiento del producto terminado, de tal forma que permita el empleo de 

equipos como montacargas, carretillas elevadoras (manuales o mecánicas) 

realicen el almacenamiento (apilamiento) a una mayor altura. 

 

 Disminución de la congestión o confusión: El estudio de la Distribución de 

planta posibilitará la delimitación de cada una de las áreas de la planta 

estableciendo rutas para el flujo de materia prima, material en proceso y 

terminado, y a su vez los equipos para el manejo de estos. 

 

 Mejoramiento de la Gestión de Almacén: La gestión del almacén es uno de los 

aspectos en los cuales se enfoca el desarrollo del diseño de distribución de 

planta para Estibas y Carpintería Elguedo Ltda., éste se constituye como uno 

de los puntos críticos sobre el cual las directivas han solicitado toda la atención 

posible en su organización, tanto del inventario como del espacio físico 

destinado para el mismo ya que no se cuenta con un área debidamente 

especificada para la materia prima (madera) y el producto terminado (estibas 

de diferentes referencias), generando caos en periodos de  alta producción. 

 

 Sinergia entre las distintas áreas de la empresa: Al contar con una adecuada 

distribución de planta los resultados no solo se verán reflejados en parte 

productiva sino que a nivel general; en las distintas áreas de la empresa se 

percibirá una atmósfera de mutua cooperación para el desarrollo de las 

actividades, permitiendo en un mejor servicio al cliente. 

 

 Reducción del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los 

trabajadores: Con una adecuada distribución de la planta para la empresa 

Estibas Y Carpintería Elguedo Ltda. se lograrán mejores condiciones de 

higiene y seguridad laboral para los trabajadores, reduciendo los diferentes 

factores de riesgos a los cuales actualmente se encuentran expuestos (físicos, 

biológicos, ergonómicos, locativos, de incendio, mecánicos y eléctricos).  
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0.3. OBJETIVOS  

 

0.3.1 Objetivo general  

 

Elaborar un diseño de distribución en planta para la empresa Estibas y Carpintería 

Elguedo Ltda. que contribuya con el aprovechamiento del espacio físico de forma 

eficiente segura y que minimice costos. 

 

 

0.3.2 Objetivos específicos. 

 

 Realizar el cálculo físico de la planta en el área de producción y almacén y 

diagnosticar el estado de distribución actual de la planta. 

 

 Elaborar un estudio de métodos para analizar cómo se llevan los procesos 

productivos dentro de la empresa, y poder identificar cuáles son las fallas que 

se presentan  y la incidencia de la distribución actual en la productividad de 

Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. 

 

 Diseñar el plan Layout con base en la información obtenida de las relaciones 

de actividades y proponer alternativas de Distribución de Planta, evaluando las 

que mejor se acomoden a las necesidades presentes y futuras de Estibas y 

Carpintería Elguedo Ltda. 
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0.4 DISEÑO METODOLÓGICO  

 

0.4.1 Delimitación del problema  

 

El estudio se llevará a cabo en las instalaciones de la empresa Estibas y 

Carpintería Elguedo Ltda. ubicada en el barrio Bella Vista Cr 57 A No. 7 A 10 Vía 

Mamonal de la ciudad de Cartagena Bolívar.      

 

 

0.4.1.2 Delimitación de tiempo 

 

El desarrollo del “Diseño de una Distribución de Planta en la Empresa Estibas y 

Carpintería Elguedo Ltda.” se llevará a cabo entre  los meses de octubre de 2010 

y febrero de 2011. 

 

 

0.4.2 Tipo de investigación  

 

La investigación que se desarrollará es un estudio técnico o tecnológico de 

carácter descriptivo, que permita dimensionar con precisión características del 

diseño de una reorganización de la planta de producción y el almacén en la 

empresa Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. 

 

 

0.4.3 Técnicas de recolección de datos 

 

La investigación estará apoyada en técnicas para la recolección de datos tales 

como: 
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 La Observación, para obtener un conocimiento claro de las actividades 

realizadas en el proceso de elaboración de las estibas. 

 

 La Investigación Documental, que permita conocer las características y 

variaciones de los productos que elabora la empresa por su condición de 

producción intermitente, los registros históricos de volúmenes de ventas por 

cada tipo de producto, las proyecciones de ventas esperadas, los procesos 

principales de acuerdo a su aporte a las utilidades, y planos de las 

instalaciones. Además se consultan informes y documentos realizados por 

otros investigadores, como son las tesis relacionadas con el tema de 

investigación. 

 

 La Entrevista con personal administrativo, supervisores, operarios y clientes 

que utilizan el área de producción y almacén, que permita definir las 

condiciones de salud y seguridad en los puestos de trabajo y recabar 

información con respecto a la solución del problema de Distribución de la 

Planta. 

 

 El estudio del proceso productivo, para la realización de Diagramas que 

permitan determinar con la mayor exactitud posible el tiempo para llevar a cabo 

los procesos y que sirva de base para el diseño de alternativas de distribución. 

 

 

0.4.4 Fuentes de recolección de datos  

 

0.4.4.1 Fuentes primarias 

 

El Personal Administrativo, Supervisores, Operarios y Clientes; manejan 

Información de primera mano relacionada con las causas, consecuencias y 

alternativas de solución al problema de Distribución de Planta. Análisis del 
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desarrollo de los Procesos de Producción Observación de los métodos y Toma de 

Tiempos fuente indispensable para establecer los elementos que conforman el 

proceso de producción de estibas o palets. 

 

0.4.4.2 Fuentes secundarias 

 

Revistas económicas, la prensa, textos, los planos de las Instalaciones de Estibas  

y Carpintería Elguedo Ltda., las fichas técnicas de maquinas y equipos, los 

Estudios de métodos y tiempos realizados, los Estudios de Mercado realizados por 

la empresa. 

 

 

0.4.5. Metodología  

 

La Metodología iniciará con el levantamiento de la información para determinar así 

la situación actual de la distribución de la planta de producción y el almacén de la 

empresa Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. A través de un diagnóstico se 

precisará el espacio disponible con que se cuenta actualmente y la cantidad de 

espacio requerida para aprovechar la capacidad en el área de producción. Esta 

información estará basada o soportada en mediciones y planos de las 

instalaciones, Diagramas de Operaciones, Flujogramas de Procesos, Diagramas 

de Recorrido, descripción del personal, de maquinas y equipos. 

 

Con la información obtenida y los datos analizados se procederá a la aplicación 

del modelo SLP (Systematic Layout Planning) en cada una de sus fases; además 

se complementará con la implementación de software especializados en 

distribución de planta y como parte final del proyecto se procederá con la 

evaluación de las diferentes alternativas arrojadas por el software estableciendo 

así cuál sería la más conveniente para una futura aplicación dentro de la empresa. 
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0.4.6. Operacionalización de variables  

 

  Tabla 1.operacionalizacion de variables. 

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES 

DEMANDA 
Entorno económico del 
sector de fabricación de 
estibas. 

.    Ventas  

.    Competencia 

.    Precio  

.    Productos y servicios 

.    Análisis del sector 

CAPACIDAD 
Capacidad de la planta 
de producción. 
(maquinaria y personal) 

· Operarios  

· Maquinaria y equipos 

· Métodos de trabajo 

· Dimensiones de la 
planta. 

· Planeación de la 
producción. 

· Capacidad instalada 

PRODUCCIÓN Ejecución de Procesos 
· Productividad 

 

ALMACÉN 

Control del 
almacenamiento de 
materiales y producto 
terminado. 

· Materia prima 

· Productos en proceso 

· Producto terminado 

· Políticas de inventario 

· Manejo de materiales 
 

SALUD y 
SEGURIDAD 
LABORAL 

Calidad de  vida  y 
ambiente laboral 

· Iluminación 

· Demarcación 

· Señalización 

· Ventilación 

· Ruido 

· Servicios Sanitarios 
  Fuente. Los autores. 
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

 

1.1 MISION 

 

ESTIBAS Y CARPINTERIAS ELGUEDO LTDA., es una empresa dedicada a la 

compra y procesamiento de la madera, utilizando materiales de óptima calidad con 

el propósito de satisfacer eficazmente las necesidades de nuestros clientes, 

garantizando excelentes productos y brindando en todo momento un servicio 

oportuno. 

 

1.2 VISION 

 

ESTIBAS Y CARPINTERIAS ELGUEDO LTDA., para el año 2.015 será la 

empresa líder en la producción y comercialización de estibas, con nuestra 

funcionalidad encaminada al liderazgo y utilizando insumos, herramientas y mano 

de obra especializada, lograremos la satisfacción de todos nuestros clientes y 

además, es nuestro propósito lograr una alta competitividad a nivel regional. 
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1.3 ORGANIZACIÓN INTERNA  

 

La estructura de una empresa es uno de los elementos clave de la organización 

por tanto es importante conocer cuáles son los organismos y cargos que 

componen la estructura organizacional de la empresa. A continuación se muestra 

como está organizada la empresa Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. 

 

 

Figura 1. Organigrama Estibas y Carpinterías Elguedo Ltda. 
Fuente.  Estibas y Carpinterías Elguedo Ltda. 
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1.4 POLÍTICAS DE SALUD OCUPACIONAL 

 

ESTIBAS Y CARPINTERIA ELGUEDO LTDA., establece dentro de sus 

prioridades la implementación y el desarrollo de un programa de salud ocupacional 

apoyado a nivel gerencial y el cual va encaminado a velar por el completo 

bienestar físico, mental y social de los trabajadores ofreciendo lugares de trabajo 

seguros y adecuados; minimizando la ocurrencia de accidentes de trabajo y de 

enfermedades profesionales para bien de la empresa y de los trabajadores. Los 

parámetros generales para cumplir lo anterior son: 

 

 Cumplir con todas las normas legales vigentes en Colombia en cuanto a Salud 

Ocupacional y Seguridad Integral. 

 Procurar mantener el bienestar físico y mental de cada uno de los trabajadores. 

 Todos los niveles de dirección son responsables por mantener un ambiente de 

trabajo sano y seguro. 

 Todos los trabajadores son responsables por su seguridad, la del personal bajo 

su cargo y de la empresa. 

 

El control de cualquier riego estará en primer lugar de prioridades en desarrollo de 

actividades de cualquier trabajo. 
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1.5 CLIENTES 
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1.6 PRODUCTOS Y SERVICIOS 

 

 ESTIBAS: Las paletas o estibas son plataformas para el transporte, sobre las 

que se acomoda una cantidad determinada de mercancías o unidades de 

carga, y que para efectos del manejo se desplazan con dispositivos 

mecánicos como montacargas, patines, carretillas, etc.1 Para fabricar una 

estiba se emplean diferentes tipos de maderas, elegir una determinado tipo de 

madera depende de la capacidad y las necesidades de la carga, de la 

durabilidad, del ambiente de manejo y almacenamiento.  

 
 
                             Figura 2. Imagen almacenamiento de estibas 

 
           Fuente. Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. 

 

 

                                                           
1
 UNIVERSIDAD AUTONOMA DE MEXICO. Envase y embalaje [en línea] 

<http://www.ingenieria.unam.mx/industriales/descargas/documentos/catedra/embalaje.htm> 

http://www.monografias.com/trabajos15/medio-ambiente-venezuela/medio-ambiente-venezuela.shtml
http://www.ingenieria.unam.mx/industriales/descargas/documentos/catedra/embalaje.htm
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HUACALES:  

 

Un huacal es un empaque elaborado en madera para proteger artículos 

elaborados con ciertas especificaciones técnicas. Generalmente se trata de 

artículos frágiles, pero también son usados para mercancías con peso superior a 

los 50 kg. con características de fragilidad, que por su contenido, peso y volumen 

deben ser trasladados cuidadosamente. 

 

                             Figura 3. Imagen huacal de madera. 

 
                            Fuente. Estibas y Carpintería Elguedo Ltda 

 

EMBALAJES DE MADERA:  

 

Embalajes de madera según planos del cliente para la protección, transporte y 

almacenamiento de sus productos. 

 

SERVICIO DE HORNEADO: 

 

Tratamiento fitosanitario. Las tarimas de madera y los otros productos citados 

deben ser calentados dentro de un horno hasta que la parte interna de los mismos 
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alcancen una temperatura de 56ºC durante 30 minutos, se puede aplicar a madera 

con y sin corteza. 

 

Para ello se permiten hornos de secado que alcancen las temperaturas 

requeridas. El análisis del alcance de la temperatura a los niveles deseados se 

realiza a través de una serie de registros que arroja  el horno mediante sensores 

que miden los flujos de aire y las temperaturas deseadas. Todos estos datos 

pueden ser plasmados en documento mediante curvas y listados numéricos. 

 

      Figura 4. Imagen horno para tratamiento fitosanitario. 

 
      Fuente. Estibas y Carpintería Elguedo Ltda 
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1.7 LA EMPRESA Y EL SECTOR MADERERO 

 

Canadá, Centro América y el Caribe son regiones promisorias para la industria del 

mueble colombiano. La exportación de madera con valor agregado también ofrece 

oportunidades, especialmente en Estados Unidos. En los últimos dos años, el 

panorama del sector de muebles ha sido positivo en materia de exportaciones. 

Hoy la participación de las pymes no sólo se registra en la fabricación y 

comercialización de productos, pues están abonando terreno en el campo de la 

reforestación.  

 

De acuerdo con la Federación Nacional de Industriales de la Madera 

(Fedemaderas)2, pese al fenómeno de la revaluación, las estadísticas de 

Proexport en materia de exportaciones muestran un dinamismo importante. En 

2007 las ventas al exterior en el sector de muebles y productos de madera 

alcanzaron los US$ 150,9 millones, US$39,2 millones de dólares más que en 

2006. Sobresale la exportación de productos RTA (muebles para armar) y tableros 

–láminas hechas a base de aglomerados-. Por otro lado, las pymes han tenido una 

participación importante en la producción de las estibas para la actividad 

exportadora. 

 

Venezuela se mantiene como el principal mercado, al que el año pasado se dirigió 

el 46,61% de las exportaciones de muebles y productos; el 19,26% se vendió a 

Estados Unidos y el 7,48% a Panamá. A Ecuador se dirigió el 4,07% y a República 

Dominicana el 2,73%. 

 

Aunque las ventas al exterior han aumentado, del total de las compañías de la 

cadena madera-muebles, no más de un 10% son exportadoras y aún les falta 

                                                           
2
 La Federación Nacional de Industriales de la Madera, representa a los distintos eslabones de la 

cadena Forestal, madera, mobiliario, e integra a los proveedores de bienes y servicios. Para mayor 

información consultar la página web: http://www.fedemaderas.org.co/. 

http://www.fedemaderas.org.co/


27 

 

ampliar acción en el mercado nacional, pues la mayoría solo produce para su 

región. Para Fedemaderas, el país está llamado a mejorar la forma en la que 

exporta la madera, generándole valor agregado y utilizando como fuente bosques 

reforestados. Según la agremiación, para exportar madera en bloque hoy no se 

exige control de calidad, lo único que se pide es un salvoconducto, que es 

otorgado sin mayores requerimientos por las corporaciones autónomas regionales, 

lo que no garantiza el manejo sostenible de la materia prima, pues aún en el 

sector se desperdician los residuos. 

 

Se incentiva la reforestación. La tala indiscriminada de árboles para 

comercializar la madera, especialmente de bosques nativos, la siembra de cultivos 

ilícitos y la colonización de tierras han generado escasez de la materia prima. 

Según el Ministerio de Agricultura, el país cuenta con 228.000 hectáreas de 

bosques reforestados. 

 

Pero también el sector de pulpa, papel y cartón está expandiendo su producción, 

para lo cual se requieren nuevas áreas de plantación. De acuerdo con Alejandra 

Murcia, Directora Ejecutiva de Fedemaderas, el Gobierno Nacional ha impulsado 

la reforestación a través de incentivos tributarios y el Certificado de Incentivo 

Forestal, CIF, que ha sido el mayor atractivo para que las pymes incursionen en 

este campo. 

 

En 2007 el gobierno destinó $20 mil millones al CIF y para este año se destinarán 

$35 mil millones. Por otra parte, se ha puesto en marcha el Fondo de Inversión 

Forestal, que cuenta con recursos públicos, privados e inversión extranjera. 

Además, se firmó un convenio de préstamo y donación con el banco alemán KFW 

para programas de reforestación en ocho departamentos de zonas cafeteras, por 

14,1 millones de euros. El proyecto que será ejecutado por la Federación Nacional 

de Cafeteros durante los próximos años permitirá la reforestación de 34.000 

hectáreas y beneficiará a 6.000 pequeños productores. 
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De acuerdo con Nelson Lozano, coordinador nacional de la Cadena Forestal del 

Ministerio de Agricultura, este proyecto también ha permitido la asociatividad a 

través de su componente de transformación, que consiste en la creación de cinco 

Sociedades Agrícolas de Transformación (SAT) -tres en Santander, una en Tolima 

y otra en Caldas-. Cada una estará conformada por cerca de 100 productores, 

quienes asumirán distintos roles de la cadena (cultivar la madera, fabricar y 

comercializar).3 

 

 

1.7.1 POSICIONAMIENTO DE LA EMPRESA EN EL SECTOR DE LA 

PRODUCCIÓN DE ESTIBAS 

 

El siguiente análisis muestra el posicionamiento de la empresa  Estibas y 

Carpintería Elguedo Ltda. con relación a las demás empresas del sector de la 

producción de estibas, de 2007 al 2009, según análisis de la Cámara de Comercio 

de Cartagena. El análisis de basa en el Estado de Resultado y el Balance General 

de cada una de las empresas. 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
3
 MISION PYME. Baraja De Oportunidades.[en línea] 29 de Agosto de 2008. Disponible en internet: 

http://www.misionpyme.com/cms/content/view/65/78/ 

http://www.misionpyme.com/cms/content/view/65/78/
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POSICIONAMIENTO DE LA EMPRESA EN EL SECTOR DE LA PRODUCCIÓN DE ESTIBAS 

 
Tabla 2.  Análisis de las empresas del sector según ventas. 
 Fuente. EL UNIVERSAL DE CARTAGENA. Empresas que generan confianza y su liderazgo empresarial en Cartagena. Año 2009 
 

 
 Tabla 3.  Análisis de las empresas del sector según utilidades. 
 Fuente. EL UNIVERSAL DE CARTAGENA. Empresas que generan confianza y su liderazgo empresarial en Cartagena. Año 2009 
 
 

 
Tabla 4.  Análisis de las empresas del sector Balance general. 
 Fuente. EL UNIVERSAL DE CARTAGENA. Empresas que generan confianza y su liderazgo empresarial en Cartagena. Año 2009. 
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2. DISTRIBUCIÓN ACTUAL DE LA PLANTA 

 

Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. es una empresa ubicada en el barrio Bellavista 

carrera 57 A (vía Mamonal), en la localidad tres, que se dedica a la fabricación de 

estibas en madera para  la industria nacional y de exportación. 

 

    Figura 5.Imagen localización de la empresa  

 
    Fuente: Google Maps 
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La empresa cuenta con un terreno propio, de fácil acceso gracias a la existencia 

de vías de comunicación terrestre que permiten el flujo y transporte de materiales 

y productos terminados.  

 

La planta cuenta con dos áreas claramente definidas: el área de producción se 

encuentra localizada en la planta baja del edificio y cuenta con un área de 1456  

mt2 y un área de 61.5 mts2 que corresponden al segundo piso donde está ubicada 

la parte administrativa de la empresa. 

 

En el primer piso se hallan dos entradas; la principal está destinada para el cargue 

y descargue de materia prima y de producto terminado y esta a su vez es la 

misma entrada para el segundo piso o área administrativa. 

 

Existen dos zonas de almacenamiento en la planta: la de materia prima que 

cuenta con un área de 113.75 mts2 y otra que corresponde a la zona de 

almacenamiento de productos terminados, con un área de 183.75mts2, pero; el 

algunas ocasiones, las ordenes de pedido demandan un número elevado de 

estibas, necesitándose mayor cantidad de materia prima y es así como ésta se 

mezcla con el producto terminado que va  a ser despachado al cliente. Esto 

genera congestión en la zona de cargue y descargue convirtiéndose en uno de los 

problemas que más preocupa  a los directivos de la empresa. 

 

De manera contigua se halla otra zona de almacenamiento de materia prima con 

un área de 106.25 mts2, esta zona se encuentra al lado de las escaleras de 

acceso al área administrativa y es así como dichas escaleras representan un 

factor de riesgo para las personas que transitan por esta zona. 

 

La zona de ensamble cuenta con un área de 61.5 mts2. Muy cercana a esta área 

se encuentran los casilleros y baños de los operarios, los cuales no están en las 

mejores condiciones. Además, se hace evidente la necesidad de mejores 
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condiciones de ventilación. Se observa también que no se cuenta con una zona 

destinada para el control de la herramientas necesarias para la fabricación de los 

productos lo cual facilitaría el tiempo de alistamiento de cada trabajador para  el 

inicio de sus operaciones. 

 

En la zona de producción están ubicadas las columnas de la estructura del techo 

de la planta, y estas obstruyen el óptimo flujo de materiales. No existen áreas 

demarcadas para  cada operación, ni pasillos claramente definidos para el tránsito 

del personal y del montacargas, lo que podría ocasionar accidentes dentro del 

área. 

 

Los suelos están en malas condiciones, se observan desniveles pronunciados en 

algunas zonas que hacen que para la operación del montacargas se necesiten de 

cuñas y tacos para contrarrestar los desniveles y evitar el volcamiento de este y de 

la mercancía que transporta. En la zona posterior de la empresa se encuentra 

ubicada otra zona de ensamble; área 21 mts2, donde están dispuestas dos 

máquinas cortadoras. Al lado de estas se encuentra el cuarto de los compresores 

de aire para las pistolas neumáticas. 

 

El horno se encuentra en una zona con área de 75 mts2 ubicado al fondo de la 

zona de ensamble. Al costado se sitúan las zonas de reparación de estibas 49.5 

mts2 y al final se encuentra el área de reciclaje de estibas; espacio ocupado 109.5 

mts2, en este espacio los movimientos de materiales y productos se realizan de 

manera manual debido a que el pasillo no tiene la suficiente amplitud para el 

tránsito del montacargas, al final de este pasillo se halla la segunda puerta  

descrita al inicio la cual es muy poco utilizada –ver figura 6-. 
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            Figura 6. Plano de la empresa 

 

         Fuente: Estibas y Carpintería Elguedo Ltda 
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2.1 MAQUINARIA DISPONIBLE 

 

La maquinaria utilizada en Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. Se basa en 

herramientas neumáticas para el ensamble de las estibas, maquinaria de corte de 

madera, pulidoras y equipos de transporte de materiales las cuales están ubicadas 

en su totalidad en el área de producción-ver tabla 5-. 

 

Tabla 5.  Maquinaria disponible 

Cant Nombre Tipo Ubicación Función 

2 Carretillas hidráulicas Manual Pasillos Transporte 

1 Hidrómetro 
 

Zona horneado Medir humedad de la madera 

1 Horno Automático Zona horneado Realizar tratamiento fitosanitario 

1 Montacargas Mecánico Pasillos Transporte 

30 Pistolas Neumáticas Neumáticas Ensamble Unir piezas 

5 Pulidoras Manual Ensamble Eliminar Bordes sobrantes 

2 Sierras Eléctrica Corte Cortar piezas 

3 Sinfín de vuelta Eléctrica Corte Corte de piezas 

Fuente.  Estibas y Carpinterías Elguedo Ltda 
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3. PRODUCTO Y PROCESO 

 

Un pallet o estiba es aquella estructura pensada para la carga, y fabricada por lo 

general en madera. Tienen como finalidad el transporte de carga en su estructura, 

la cual puede ser desde frutas hasta contenedores con mercaderías de 

importación y exportación en los depósitos de aduana. La forma de un pallets es 

rectangular o cuadrada, y la condición del material con que están hechos, en su 

mayoría de madera, obliga necesariamente a pensar en la fumigación. 

Precisamente por su condición de ser soporte de carga de envíos  desde un país a 

otro, los pallets son transporte de pestes y microorganismos que se adhieren al 

material del que están hechos (madera). 

  

Corresponde al ICA establecer los procedimientos que garanticen el eficaz 

cumplimiento de las normas que expida el Gobierno Nacional para evitar la llegada 

a Colombia de plagas que pueden ser introducidas con las importaciones de 

material vegetal o a través de las diferentes operaciones de los medios de 

transporte que llegan por puertos, aeropuertos y pasos fronterizos al país.4 

 

Los tipos de madera con que frecuentemente se elabora una estiba son: pino, 

álamo y eucaliptos. Lo que determina el tipo de madera a utilizar es su 

funcionalidad. Estas estructuras están firmemente ensambladas con pistolas 

neumáticas las cuales utilizan clavos en forma de espiral que aseguran un mejor 

refuerzo en las uniones. 

 

 

                                                           
4
 RESOLUCION NUMERO 01079 DE 03 DE JUNIO DE 2007.  Por la cual se reglamentan los 

procedimientos fitosanitarios aplicados al embalaje de madera utilizado en el comercio 

internacional. 
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3.1 DEFINICIÓN DEL PRODUCTO 

 

Como se ha mencionado hasta el momento una estiba es un elemento de 

embalaje que sirve para hacer que diversos productos sean manejados de manera 

segura, haciendo que sus características no sufran alteraciones. La estiba que se 

eligió para realizar el presente estudio es la que se fabrica para la empresa 

Retycol –ver figura 7- por ser este diseño el que en su elaboración implica el 

mayor número de procesos realizados en Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. La 

estiba que se elabora según lo detalla el plano correspondiente al isométrico de la 

misma mide 1 x 1.20 mts elaborada en madera. A continuación se lista la cantidad 

de materia prima que se requiere para la elaboración de una estiba. 

 

  Figura 7. Plano de estibas de 1 x 1.20 mts.  

 

   Fuente: Estibas y Carpinterías Elguedo Ltda. 
 

 



37 

 

3.2 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO  

 

En la tabla seis se detallan los materiales necesarios para elaborar una  estiba con 

las especificaciones del cliente Retycol. 

 

MATERIA PRIMA NECESARIA PARA UNA ESTIBA 

DE 1X1.20 MTS. 

                          Tabla 6. Material necesario para elaborar una estiba. 

CANTIDAD DESCRIPCION 

8 Tablas de 17*95*1000 

3 Listones de 17*95*1000 

3 Tablas de 17*95*1000 

66 Clavos Electro soldados. 

                          Fuente. Estibas y Carpinterías Elguedo Ltda. 
 

 

3.3 DISEÑO DEL PROCESO 

 

Estibas y Carpinterías Elguedo Ltda. para la elaboración de sus productos realiza 

una serie de pasos por medio de las cuales cumple con la solicitud del cliente. 

Cada cliente realiza el diseño de la estiba que requiere y conforme a esas 

especificaciones, se inicia la producción a través de las siguientes etapas: 

 

1. Preparación. En la preparación, la materia prima es seleccionada de acuerdo 

a la solicitud del cliente. Es en esta etapa donde se dimensionan las tablas y 

listones que serán utilizados para elaborar la estiba de acuerdo a la medida 

especificada en el plano enviado por el cliente. Además se arma la estiba en 

una mesa especial para definir la forma de la misma 

 

2. Ensamble. En esta etapa se busca unir cada una de las piezas que han sido 

dimensionadas en la etapa uno y así estructurar la estiba. Cabe destacar  que 

dado el número variado de estibas que la empresa elabora está determinado 
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por los requerimientos del diseño. Para realizar las uniones se utilizan clavos 

en forma de espiral y se pulen los bordes para evitar accidente al momento que 

el cliente realice el uso de las estibas. 

 

3. Tratamiento fitosanitario. En esta etapa se eliminan insectos, larvas, hongos 

o cualquier otro agente patógeno que pueda deteriorar las características de la 

madera fresca con la cual se elaboró la estiba. Al realizar el tratamiento  

fitosanitario se busca proteger el material del producto que va a ser embalado 

en las estibas por los clientes. Para inmunizar la madera se realiza el proceso 

de fumigado y horneado de las estibas ensambladas. 

 

4. Identificación del lote. Una vez elaborado el pedido del cliente según la orden 

de producción, se procede con la identificación del mismo. Así se especifica 

que tratamiento recibió la estiba, cantidad, fecha de elaboración registro del 

ICA entre otros. 

 

5. Inspección final.  En esta etapa el coordinador verifica que se cumplido con 

todas  las etapas necesarias para elaborar el lote de estibas de acuerdo a las 

características especificadas en la orden de servicios. 

 

6. Almacenamiento. El almacenamiento se realiza en el área destinada para 

colocar el producto terminado hasta que se realice el despacho en plazo 

establecido para la entrega. 

 

7. Despacho.  A menudo se acuerda con el cliente el despacho inmediato del lote 

producido es por esto que al término de su elaboración es despachado el 

producto sin necesidad de ser almacenado previamente. 
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3.4 DESCRIPCIÓN DEL PROCESO 

 

a. Solicitud del cliente. El cliente presenta el plano con diseño de la estiba 

solicitada al departamento y financiero, en donde en conjunto, gerente y 

jefe de producción, definen las condiciones de la venta, forma de pago y 

tiempos de entrega del producto. Si el cliente no dispone de los planos del 

producto, se le brinda asesoría acerca de cuál es el tipo de estiba o 

embalaje que más se ajusta a su necesidad. El departamento comercial o 

gerencia, de forma personal, por teléfono, fax o correo electrónico; envía la 

cotización al cliente.   

 

b. Generación de la orden de compra por parte del cliente. El cliente 

genera una orden de compra en la cual autoriza la elaboración de su pedido 

a la empresa. 

 

c. Aprovisionamiento de Materiales.  En esta fase se gestiona la compra de 

la materias prima utilizadas para la fabricación de las estibas, teniendo en 

cuenta las ordenes de producción que se tienen, además de los históricos 

de datos de la demanda de los tipos de estibas que se fabrican en la  

empresa para tener un stock de seguridad de los materiales. 

 

d. Programación de la producción. Con la orden de producción y el plano de 

la estiba a fabricar, el coordinador de producción establece cual es el plan 

de trabajo donde se fija la secuencia de los procesos, el personal que se va 

a requerir y los tiempos de elaboración. También el coordinador supervisa 

todo el proceso para garantizar que el plan se ejecute de acuerdo con lo 

programado. 

 

e. Preparación de los materiales.  Se toma de la zona de materias primas 

los materiales, en este caso las tablas y listones de madera, y se verifican 
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que cumplan con las especificaciones (tamaño, grosor, humedad entre 

otros aspectos) del plano de la estiba que se va a fabricar. También se 

seleccionan los clavos tipo helicoidal que usualmente son de 2” 1/2, y de 1” 

½, que serán cargados en las pistolas neumáticas. 

 

f. Corte de listones y tablas. Una vez adquiridos los materiales y los datos 

de la estiba a fabricar se procede a cortar los listones en dos tipos que son: 

unas de forma cubica llamados “tacos” y constituyen la parte del cuerpo de 

la estiba y el segundo tipo de corte son listones. 

 

g. Inspección corte. Verificación de las dimensiones del corte de la madera. 

 

h. Armado de la estructura. Una vez  cortados los listones y las tablas a la 

medida de la estiba a fabricar se continúa con el proceso de armado, previo 

a este paso se debe preparar la mesa para que la estructura de la estiba se 

pueda elaborar de manera precisa y con una mayor rapidez. 

 

i. Ensamble de la estiba. Terminada de armar la estiba, se realiza el 

ensamble de esta. La armadura es realizada con clavos introducidos en la 

madera a través de pistolas neumáticas que disparan los clavos. 

 

j. Cepillado. En esta etapa una vez terminado el ensamble de la estiba se 

procede a la eliminación de las rebabas y de los bordes ásperos de las 

estibas esto debido a que pueden generar daños o roturas en los productos 

(sacos, bolsas, etc) que pueden ser averiados por el roce o contacto con 

estas superficies causando perdida o daño parcial o total de la mercancía 

que en ellas se embalan. 
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k. Inspección del producto terminado. Al obtener la estiba ensamblada se 

realiza una inspección para determinar si posee las especificaciones en 

cuanto a medidas solicitadas por el cliente. 

 

l. Aplicación de plaguicida D-WT. (inmunizador de madera). Todas las 

maderas son susceptibles de ser atacadas por insectos en cualquier estado 

desde recién cortada hasta muchos años después. Para prevenir el ataque 

de estos agentes dañinos se aplica el inmunizador D-WT El ingrediente 

activo de D-WT está reconocido ante las sociedades americanas y 

japonesas de la protección de la madera, como un producto de excelente 

calidad., En Colombia y Venezuela, D-WT está registrado ante las 

autoridades de la salud. D-WT tiene la norma ICONTEC NTC 2918, sobre 

métodos de aplicación y dosis para preservar y curar la madera. 

 

m. Horneado. El proceso de horneado se realiza para eliminar larvas que 

puedan ocasionar daños en los productos transportados por medio de este 

embalaje. El horneado según la norma ICA se realiza a una temperatura 

promedio de 56ºC durante 30 minutos para que la madera quede 

completamente seca.  

 

n.  Rotulación del Lote. La rotulación permite identificar a que lote de estibas 

pertenece el producto terminado y se identifica a través de una serie de 

números autorizados por el ICA.  

 

o. Inspección final. En esta etapa el coordinador verifica que se ha cumplido 

con todas las etapas necesarias para elaborar el lote de estibas de acuerdo 

a las características especificadas en la orden de servicios. 
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p. Almacenamiento. El almacenamiento es realizado en la zona destinada 

para colocar el producto terminado una vez se ha realizado la inspección 

final.-ver figura 8-. 

 

                                  Figura 8. Imagen de la bodega de producto terminado 

 
                                  Fuente. Estibas Y Carpintería Elguedo Ltda 

 

q. Entrega al cliente.  El cliente recibe el pedido solicitado en el tiempo fijado 

para tal efecto. Para ello firma la orden de servicio y efectúa el pago 

correspondiente bajo las condiciones fijadas al inicio del proceso. 
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3.5 DIAGRAMACIÓN DEL PROCESO 

 

Un buen programa de ingeniera de métodos sigue un proceso ordenado, que inicia 

con la selección del proyecto y termina con su implantación. En primer paso, 

quizás el más importante, ya sea diseñar un nuevo centro de trabajo o mejorar una 

operación ya existente, es la identificación del problema en forma clara y lógica. 

 

3.5.1 Diagrama de operaciones 

 

El diagrama de proceso de la operación muestra la secuencia cronológica de 

todas las operaciones, inspecciones, holguras y materiales que se usan en un 

proceso de manufactura o de negocios, desde la llegada de la materia prima, 

hasta el empaque del producto terminado. La grafica describe la entrada de todas 

las componentes y subemsambles al ensamble principal. 5La figura 9 muestra el 

diagrama de operaciones correspondiente a la fabricación de una estiba de 1 x 1.2 

mts. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
5
 Niebel B. W., Freivalds A. Ingeniería Industrial, Métodos estándares y diseño del trabajo. Ed. 

Alfaomega. ED. 11a. México 2004 
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Figura 9. Diagrama de operaciones del proceso 

6 

Fuente.  Los autores 
 
 

                                                           
6
 Sacado de muescas.  Hueco estrecho y alargado que se hace en los listones inferiores de la 

estiba para introducir o encajar las barras del montacargas. 
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3.5.2 Diagrama de flujo del proceso 

 

El diagrama de flujo del proceso se usa, en principio, para cada componente de un 

ensamble o de un sistema para obtener el máximo ahorro en la manufactura, en 

procedimientos aplicables a una componente o secuencia de trabajo específicos. 

El diagrama de flujo de procesos es valioso en especial para registrar costos 

ocultos no productivos, como distancias recorridas, retrasos y almacenamientos 

temporales. Los diagramas de flujo de procesos requieren de símbolos adicionales 

a los del diagrama de procesos de la operación7-ver figura 10-. 

 

Figura 10. Conjunto estándar de símbolos para diagramas de proceso según ASME. 

 
Fuente. Niebel B. W., Freivalds A. Ingeniería Industrial, Métodos estándares y diseño del 
trabajo.Ed. Alfaomega. ED. 11a. México 2004 

                                                           
7 Niebel B. W., Freivalds A. Ingeniería Industrial, Métodos estándares y diseño del trabajo. Ed. 

Alfaomega.   ED. 11a. México 2004 
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La siguiente figura corresponde al diagrama de flujo del proceso de materiales 

(actual) de la empresa Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. en la elaboración de 

una estiba de 1 x 1.2 mts. 

 

Figura 11. Diagrama de flujo del proceso. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Fuente.  Los autores. 
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3.5.3  Diagrama de recorrido 

 

Un diagrama de es una representación pictórica de la distribución de la planta y 

los  edificios, que muestra la localización de todas las actividades del diagrama de 

flujo de proceso. Al construir un diagrama de flujo, debe identificarse cada 

actividad con el símbolo y número correspondiente al que aparece en el diagrama 

de flujo de proceso. La dirección del flujo se indica con pequeñas flechas sobre 

líneas. Se pueden usar varios colores para indicar distintos flujos8. A continuación 

de muestra el diagrama de flujo para la elaboración de una estiba de 1 x 1.2 mts.-

ver figura 12-. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                           
8
 Niebel B. W., Freivalds A. Ingeniería Industrial, Métodos estándares y diseño del trabajo. Ed. 

Alfaomega. ED.11a. México 2004 
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Figura 12. Diagrama de recorrido 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
Fuente.  Los autores 
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4. SISTEMA DE ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE MATERIALES 

 

Al administrar una instalación de almacenamiento o de bodega se deben efectuar 

muchas actividades distintas relacionadas con el procesamiento de materias 

primas, productos en proceso y productos terminados. Las tareas abarcan desde 

recibir, inspeccionar y almacenar materias primas, hasta empacar, etiquetar y 

enviar los pedidos. A continuación se da una breve descripción de las actividades 

comunes realizadas en la empresa para el manejo de materiales: 

 

Recepción: la bodega recibe la madera de un proveedor externo y acepta la 

responsabilidad sobre ella. La operación consiste en descargar la madera con el 

montacargas y ubicarlas en la zona destinada para el almacenamiento de la 

materia prima. 

 

Identificación  y clasificación: se identifica el material (tipo de madera), cantidad 

y estado en que llega, y determinar fallos, daños y faltantes. Una vez realizado 

esto se notifica al proveedor y a los encargados del embarque y desembarque de 

las diferencias que se puedan presentar. 

 

Despacho al almacén: la madera es transportada al área destinada para su 

almacenamiento según tipo de madera. 

 

Almacenamiento: las unidades se mantienen en inventario hasta que se 

necesiten. La materia prima, es decir, la madera llega estibada y enzunchada y el 

montacargas las apila de tal forma que los arrumes estén estables y que no  

representen peligro para el personal que labora en la planta. 
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Escoger el pedido: los artículos necesarios para un pedido se seleccionan del 

almacén .Esto lo puede hacer una o más personas dependiendo de la cantidad de 

madera y de la ubicación que tenga en la bodega. 

 

Armado del pedido: se agrupan todas las estibas del pedido solicitado por el 

cliente. Todo faltante, rotura o artículo defectuoso se anota y se reemplaza. 

 

Empaque: se empacan juntas todas las unidades del pedido. 

  

Despacho del embarque: se preparan los pedidos y documentos 

correspondientes de embarque. El pedido se envía a los vehículos de transporte 

por medio del montacargas. Una vez sé ha cargado el pedido en el camión se 

enzuncha para que la carga se mantenga estable durante el transporte desde la 

empresa hasta su lugar de destino. 

 

Se puede notar que las áreas de embarque y desembarque de la materia prima y 

el producto terminado, se encuentran en la parte externa de la empresa, situación 

que podría generar algún tipo de perjuicio con los transeúntes que se movilizan 

por el sector a la hora de subir los arrumes de estibas en los camiones para su 

despacho. 

 

Los pisos no se encuentran en óptimas condiciones debido a que presentan 

deterioro en la plantilla de concreto. En algunas zonas importantes como en la 

entrada y salida de producto, hay huecos y desniveles que afectan el 

desplazamiento seguro del montacargas con la mercancía, debido a que los 

arrumes de estibas se tambalean cuando están siendo transportados por este. 

Esta situación puede ocasionar desplome de las estibas y causar daño a las 

personas o el deterioro de la mercancía. 
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Los techos en la actualidad son de zinc, lo que hace que la bodega mantenga 

unas temperaturas un poco elevadas, factor que es contraproducente para las 

personas que laboran allí. En cuanto a los canales de drenaje de aguas lluvias se 

puede concluir que no se presentan goteras dentro de la bodega, punto positivo 

debido a que la humedad causaría deterioro en la madera. 

 
                               Figura 13. Imagen del piso del área de almacenamiento. 

 
                   Fuente. Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. 
 

                                Figura 14. Imagen del techo del área de almacenamiento y producción 

 
                   Fuente. Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. 
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4.1 ORGANIZACIÓN DE MATERIALES 

 

Los materiales, principalmente la madera, se encuentran organizados en estibas 

que están previamente marcadas con la cantidad, el tipo de madera, y el 

proveedor. Además, éstas se encuentran enzunchadas para que a la hora de su 

traslado en el montacargas se mantengan estables. Existen dos zonas de 

almacenamiento de materia prima; una donde están las tablas y la otra donde 

están los listones. Pero, en algunas ocasiones cuando se requiere una provisión 

alta de materia prima para cumplir con las órdenes de producción generadas por 

los clientes, la materia prima (listones y tablas), se mezclan y no se diferencia con 

claridad estas dos zonas.-ver figura 15-. 

 
                 Figura 15. Ilustración del almacén de materia prima 

 
                 Fuente. Estibas Y Carpintería Elguedo Ltda. 

 

Se observa también que hay arrumes de materia prima que se encuentran 

contiguas a las escaleras de acceso a la zona de las oficinas, lo que se convierte 

en un factor de riesgo para las personas que se movilicen por este lugar. 
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Figura 16. Imagen de las escaleras de acceso a las oficinas. 

 
Fuente. Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. 

 

 

4.2. MEDIOS DE ALMACENAMIENTO DE MATERIALES 

 

Para el almacenamiento no se utilizan armarios o góndolas de ninguna clase, 

porque las estibas son elementos pesados debido a la naturaleza de su materia 

prima, y además, las dimensiones de las estibas, según los requerimientos de los 

clientes, hacen de este un producto voluminoso y se almacenan en arrumes (una 

encima de la otra) dependiendo de la referencia a la que pertenezcan. Se utilizan 

estibas para el almacenamiento de la materia prima como lo son las tablas y 

listones para que al montacargas se le facilite el traslado a la zona de corte. Para 

almacenar los tacos (pequeños cubos de madera utilizados para elaborar algunas 

estibas), se usan huacales.  

 

 

4.3 HERRAMIENTAS PARA EL MANEJO DE MATERIALES 

 

En la empresa se cuenta con un montacargas para el manejo de materiales. Este 

vehículo es el elemento principal para el desplazamiento de materia prima y de 
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productos terminados. Con su adquisición la empresa logró reducir los tiempos de 

desplazamientos entre departamentos y por eso es importante asignar un área 

considerable en los pasillos para que se pueda desplazar sin obstrucciones, 

haciendo eficiente su utilización. Las carretillas manuales son usadas para el 

desplazamiento de materiales de menor peso y volumen.  

 

                               Figura 17. Imagen montacargas de la empresa. 

 
                               Fuente. Estibas Y Carpintería Elguedo Ltda. 
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5. PLANEACIÓN SISTEMÁTICA DE LA DISTRIBUCIÓN (S.L.P.) PARA 

ESTIBAS Y CARPINTERÍAS ELGUEDO LTDA. 

 

El método S.L.P. o Planeación Sistemática de la Distribución es una forma 

organizada para realizar la planeación de una distribución, en una serie de 

procedimientos y símbolos convencionales para identificar, evaluar y visualizar los 

elementos y áreas involucradas de la distribución.9 

 

El estudio de la distribución de planta de Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. Se 

basó en la aplicación de la metodología S.L.P., con el fin de obtener el diseño de 

la distribución de la planta para las áreas de producción y almacén. Este método 

se basa en la secuencia de pasos descrita a continuación: 

 

- Localización: En esta fase se determinaron las dimensiones del área de 

producción y de las zonas que se encuentran dentro. 

 

- Planeación de la Organización General: Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. 

produce según ordenes de pedido y por lo tanto su producción es intermitente. 

El movimiento de material es de acuerdo al proceso que se halla organizado en 

la orden interna de producción; para esto se realizaron diagramas como el de 

recorrido, y visualizar claramente el flujo de materiales. De esta manera se 

logro identificar espacios sub utilizados como el de la zona de reciclaje y 

reparación de estibas. 

 

- Preparación en Detalle del Plan de Organización: Con la ayuda del software 

WINQSB se realizó la simulación de las alternativas de distribución a evaluar, 

resultando una distribución del área de producción eficiente, ordenada y 

                                                           
9 MUTHER, Richard. Distribución en planta. Ordenación racional de los elementos de producción 

industrial. Editorial Hispano Europea. Barcelona (España).1981 
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económica. Además, se tuvo en cuenta el análisis realizado sobre la 

disposición actual de las instalaciones, y no menos importante resultó la 

función de cada departamento a la hora de definir las relaciones de cercanía 

entre ellos. 

 

- La Instalación: Esta última fase se deja a decisión de las directivas de Estibas y 

Carpintería Elguedo Ltda., dado que la instalación se encuentra por fuera del 

alcance de este estudio. 
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5.1 DIAGRAMA DE RELACIONES 

 

La cercanía necesaria se define por medio de letras con el siguiente significado: 

A Absolutamente Necesario que esté al lado 

E Especialmente Importante 

I Importante 

O Ordinariamente Importante 

U Sin Importancia 

X No Deseable 

 

Las relaciones y razones de cercanía las define la empresa dependiendo de las 

funciones de cada departamento. Las relaciones de cercanía fueron 

proporcionadas por el Gerente debido a la experiencia y el conocimiento del 

funcionamiento de Estibas y Carpinteria Elguedo Ltda. Estas relaciones de 

cercanía fueron consignadas en una hoja de trabajo de relación de actividades a 

partir de la cual se realizó el Diagrama de Relaciones. 

 

Para efectos del análisis S.L.P., se han definido nueve áreas funcionales 

esenciales para el desarrollo de las actividades en la empresa, las cuales están 

representadas en los planos de la empresa.-ver figura 18-. 
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Figura 18. Diagrama de relaciones 

 
Fuente. Los autores 
 

 

Figura 19. Razones de cercanía                          Figura 20.  Relaciones de cercanía 

 
Fuente. Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. 

 
                                                                Fuente.  Muther, R. (1981) 
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5.2 DIAGRAMA ADIMENSIONAL DE BLOQUES 

 

Con la información obtenida en el diagrama de relaciones se realiza una 

tabulación teniendo en cuenta las relaciones de cercanía (A, E, I, O) que requiera 

cada departamento con relación a los demás. Una vez terminado lo anterior se 

realiza el Diagrama de bloques que sirve como guía visual para la elaboración de 

los planos propuestos. Para esto se coloca el nombre y número de departamento 

y conforme la información del diagrama de relaciones se agrupan por la relación 

de cercanía (A, E, I, O) en cada esquina del bloque. Los departamentos se 

identifican principalmente por un número, sin embargo se debe colocar el nombre 

para mayor comprensión. Debajo del nombre se identifican los departamentos que 

por diferentes razones no es recomendable que estén cerca, en su mayoría es por 

la seguridad de los trabajadores. Una vez concluida la elaboración de cada bloque 

se procede a colocar de manera adyacente los departamentos. La ubicación se 

realiza en orden alfabético (A, E, I, O), y teniendo en cuenta los que no puedan 

presentar adyacencias “X”. En este diagrama se visualizan principalmente los 

requerimientos de adyacencias. Terminada la adecuación de los bloques según la 

necesidad de cercanía, se traza una línea que muestre el recorrido del proceso 

productivo-ver figura 21-. 
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Figura 21.  Diagrama adimensional de bloques. 

 

 

Fuente.  Los autores 
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5.3 REQUERIMIENTOS DE ESPACIO  

 

Pasillos: el ancho de los pasillos y corredores depende del tipo de uso y 

frecuencia del uso y (con vehículos) la velocidad de viaje permitida. En general 

deben ser tan angostos como sea posible porque ocupan espacio de planta. Los 

pasillos en áreas de fabricación y almacenamiento que tiene tráfico vehicular en 

este caso un montacargas de contrapeso deben ser rectos, no curvos ni con 

salientes. No se debe obstruir la visión en las esquinas colocando máquinas y/o 

productos, si se obstruye la visión debe colocarse espejos para que peatones y 

conductor puedan ver a la vuelta de la esquina. Los límites de los pasillos deben 

pintarse con pintura blanca o amarilla de 3 pulg. de ancho. 

 

Los pasillos del área de fabricación y almacenamiento en la empresa Estibas y 

Carpintería Elguedo Ltda. deben ir de acuerdo con la máxima dimensión de la 

carga que en ella se mueven, las estibas o pallets tienen de un ancho de 1.20 mts, 

pero como estas serán transportadas por un montacargas cuyas dimensiones 

serán de 2.2 x1.5 mts. Para calcular el espacio de los pasillos se toma entre el 5% 

y 10% del área del departamento, razón por la cual, se tomó en consideración un 

10% de espacio extra de cada departamento para estos.  

 

Departamentos:  

 

Las áreas aquí calculadas servirán para comenzar a planear la nueva distribución 

y se realizaron en función de las necesidades de espacio para cada área. Estos 

cálculos se elaboran considerando para cada departamento el espacio requerido 

para las diferentes estaciones de trabajo que la componen, considerando espacio 

para los equipos, materiales y el personal que allí trabaja. 

 

En Estibas y Carpinterías Elguedo Ltda. cuentan con los siguientes 

departamentos: 
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 Recepción. No existe un área de recepción definida sino que el cargue y 

descargue de se realiza en la parte externa de la planta en lo que se denomina 

la entrada principal, no hay nada que especifique que esa sea el área de 

recepción. Para el cálculo de esta área se tuvo en cuenta las dimensiones de 

los vehículos que transportan la materia prima; el espacio para el montacargas. 

El área total requerida es de 160 mts2. 

 

 Almacén de materias primas. En esta zona se encuentra ubicada 

principalmente la que no ha recibido ningún tipo de transformación. Esta 

madera se halla tal como fue recibida por parte del proveedor.  En esta área se 

hace necesario tener presente el espacio requerido para la operación  del 

montacargas debido a que estará en constante tránsito en esta zona. El área 

calculada para el almacenamiento de la materia prima es de 458 m2. 

 

 Almacén de productos terminados. En esta área son ubicados los productos 

terminados elaborados según las especificaciones del cliente, consideramos 

que esta área a pesar que la mercancía no demora mucho tiempo almacenada 

ya que casi siempre lo que se elabora se despacha, ellos siempre  cuentan con 

un stock de  productos que ocupan gran espacio dado el volumen de estos y a 

que la mercancía se tiene que apilar dentro de la capacidad de 

almacenamiento de las misma, además también se debe tener en cuenta el 

ancho de los pasillos porque en esta zona se moviliza el montacargas. El 

espacio requerido para esta zona es de 490 mts2. 

 

 Corte. Esta área está conformada por dos cortadoras fabricada según los 

requerimientos del diseño de corte que se realiza para elaborar los diferentes 

tipos de estibas, las cuales han sido tenidas en cuenta para el cálculo del área 

requerida así como también el espacio para el movimiento del personal, 

materiales y residuos. El área necesaria para este proceso es de 46 m2. 
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 Ensamble. Esta área está compuesta por cinco mesas de ensamble; cada una 

debe estar dotada de los implementos adecuados e indispensables para la 

elaboración de las estibas. El cálculo del área requerida está basado en la 

necesidad de espacio para el movimiento de los operarios, las dimensiones de 

cada mesa de ensamble, el espacio necesario para el almacenamiento 

temporal de las estibas en proceso y el espacio para pasillos. Esta área total es 

de 116 m2.  

 

 Fumigado. Este proceso actualmente se realiza en el área donde se van 

colocando las estibas en proceso, es decir, delante del operario que realiza el 

ensamble. Generando un factor de riesgo para los ensambladores al tener que 

inhalar de manera involuntaria el químico utilizado para tal efecto. Por tal razón 

se hace necesario destinar un lugar específico para este proceso. La propuesta 

es usar el área que se encuentra frente al horno con área de 50 m2 donde se 

tuvo en cuenta la cantidad de productos en proceso, espacio para circulación 

del montacargas y espacio necesario para el operario. 

 

 Horneado. Las directiva de la empresa nos aconsejaron que para la nueva 

distribución se tuviera en cuenta que horno se dejara ubicado en el lugar donde 

se encuentra dado la complejidad en cuanto a su tamaño y la manipulación de 

las conexiones a gas con las cuales funciona. Área total requerida: 75 mts2 

 

 Marcado. Para este proceso se ubican las estibas completamente terminadas 

en la zona de productos terminados y se realiza la identificación de los lotes 

según el proceso fitosanitario que recibieron las Estibas. Para realizar el 

marcado de los lotes no se utiliza ningún área adicional. Este proceso se lleva 

a cabo cuando las estibas son colocadas en la zona de producto terminado. 

 Oficina de administración. La oficina donde  se llevan a cabo los procesos 

administrativos cuenta con un área actualmente de 30,86 m2. De manera 

contigua a ésta se encuentra un área subutilizada que se puede tomar para 
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una futura ampliación de la oficina que consideramos es necesaria porque el 

espacio actual no permite el flujo adecuado de personal, clientes, documentos 

y muebles y equipos. El área calculada para la oficina administrativa uniendo el 

espacio subutilizado da un total de 55.16 mts2. También consideramos la 

posibilidad de hacer una salida independiente de las oficinas hacia la calle 

principal. 

 

 Área de reciclaje.  En esta área se encuentran las estibas que han sido 

usadas pero que pueden ser reutilizadas. El área  requerida para esta zona es 

de 50 m2.  

 

 Reparación de estibas. La reparación de estibas se realiza en los casos en 

que durante el proceso de ensamble el material sufrió algún tipo de daño o no 

conformidad que puede ser reparado y evitar la pérdida de ese material. El 

área calculada para esta zona es de 49.5 mts2. 

 

Área para el personal: 

 

 Casilleros.  Los casilleros son importantes porque permiten conservar las 

pertenencias de los trabajadores esta área es necesaria para que cada 

trabajador conserve la privacidad con sus elementos de uso personal. El área 

calculada para los casilleros es de 2 mts2. 

 

 Baños. Los requerimientos del personal como sanitarios de acuerdo a 

Tompkins (2006), están en función del número de operarios de la empresa.  El 

espacio para sanitarios se recomienda 1.4 m2 para cada sanitario y  0.56 m2 

para mingitorio. El área calculada para los baños es de 6.7 mts2.10 

                                                           
10

 TOMPKINS, James A. Planeación de Instalaciones, México: Ed Thomson / Paraninfo., 3ra 

Edición., 2006 
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En total se requieren 1558 mt2 y considerando que el terreno actual de la planta 

es de 1624 mt2 se tiene un sobrante de 66 mt2 con relación a la distribución actual 

de la planta espacio que se puede utilizar para la adecuación de zonas que  

requieran de mayor espacio para la ejecución de los procesos. 
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6. SIMULACIÓN EN FACILITY LOCATION AND LAYOUT WINQSB (MODULO 

DE UBICACIÓN Y DISEÑO) 

 

El software WINQSB (versión 2.0 para Windows) utiliza un método heurístico 

basado en el algoritmo CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities  

Technique). Una vez aplicado, se pudo obtener la mejor redistribución de la planta 

existente a través de transposiciones sucesivas de los departamentos o centros de 

trabajo, hasta alcanzar la distancia mínima de las interrelaciones entre los 

departamentos. Este resultado se utilizó como referente importante en el 

planteamiento de las alternativas de distribución. 

 

 

6.1 DISTRIBUCIÓN INICIAL DE LA PLANTA 

 

Para la utilización del software se recomienda definir departamentos con forma 

rectangular en la distribución inicial. En el caso de plantas cuya distribución inicial 

no tenga forma rectangular se deben agregar departamentos ficticios de forma tal 

que se garantice tal condición. Estos departamentos ficticios deben asignarse a 

una posición fija, con valores de flujo igual a cero. 
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                        Figura 22. Distribución inicial WINQSB 

 
                       Fuente.  Los autores 

 

Los departamentos ficticios están ubicados en las áreas demarcadas con letras 

mayúsculas (A – J) y los departamentos funcionales de la  siguiente forma: 
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6.2 ENTRADA DE DATOS AL SOFTWARE: 

 

En total son 19 departamentos, la planta se ha dividido de la siguiente manera; 32 

filas y 20 columnas, el criterio de la función objetivo es la minimización ya que lo 

que se pretende es minimizar la distancia total. De esta manera se introducen los 

datos al software. 

 

Figura 23. Entrada de datos software. 

  
Fuente: Los autores 
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6.3 ENTRADA DE LA BASE DE DATOS: 

 

Tomamos el número de iteraciones totales entre cada uno de los departamentos, 

dándole un valor de cero entre los departamentos ficticios creados. Este valor es 

introducido en las columnas “To dep. X flow / unit.” (Como en este problema no se 

está evaluando costos, en esta columna solo introducimos el número de 

iteraciones totales entre cada departamento, la distancia es deducida por el  

programa en el plano creado por él mismo). 

A los departamentos ficticios creados se les asigna una posición fija para esto se 

digita “yes” en la columna “Location Fixed”. El cuadro queda de la siguiente 

manera: 

 

Figura 24.Entrada de matriz de datos. 

Fuente: Los autores 
 
En la última columna del cuadro (Initial Layout in Cell Location) se especificaran 

las ubicaciones de cada departamento a manera de coordenadas teniendo como 

referencia la ubicación de estos mismos en el plano inicial. 
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  Figura 25. Coordenadas de los departamentos 

 
 Fuente: Los autores 
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6.4 SOLUCIÓN DEL PROBLEMA: 

 

Una vez registrados los datos en el sistema se procede a la solución del problema 

en la opción “Solve the problem” del menú “Analize and solve” donde se abre una 

ventana de dialogo donde especifica que tipo de distancia se utiliza (en este caso 

rectilínea), cuantos departamentos se intercambiarán a la vez (se escoge 2), y 

finalmente se activa la casilla “Show the Exchange iteration” para ver la solución 

paso a paso. El cuadro de diálogo queda de la siguiente manera: 

 

                      Figura 26. Especificaciones del problema 

 
                     Fuente. Los autores 
 

Al presionar el botón OK de inmediato el programa evalúa la distribución inicial11. 

Se observa que en la distribución inicial, en este caso el costo (distancia) es de: 

10067.5.                  

 

                                                           
11 El departamento ficticio “A” no es propiedad de Estibas y Carpintería Elguedo Ltda., para efectos 

de la aplicación del software  se incluyo para obtener la forma rectangular del plano inicial. 
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DISTIBUCION INICIAL  

                           Figura 27. Distribución inicial 

 

 
                       Fuente. Los autores. 
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PRIMERA ITERACIÓN: 

                                Figura 28.  Primera iteración 

 

 
                              Fuente.  Los autores 
 
Notamos que para esta iteración el programa evalúa los departamentos de 

producto terminado y oficinas, y que la distancia total disminuye a 8894.28. 
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SEGUNDA ITERACIÓN: 

                          Figura 29.  Segunda  iteración 

 

 
                       Fuente.  Los autores 

 
Notamos que para esta iteración el programa evalúa los departamentos de 

ensamble con baños y casilleros, y que la distancia total disminuye a 8516.34. 
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TERCERA ITERACIÓN: 

                            Figura 30. Tercera iteración 

 

 
                        Fuente.  Los autores. 
 

Los resultados de esta iteración, el programa evalúa los departamentos de 

recepción y materia prima, y que la distancia total disminuye a 8369.60. 
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CUARTA ITERACIÓN: 
 
                               Figura  31. Cuarta iteración 

 

 
                             Fuente. Los autores 

 

Los resultados de esta iteración, el programa vuelve a evaluar los departamentos 

de recepción y materia prima, y que la distancia total disminuye a 8290.09. 
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QUINTA ITERACIÓN: 
 
                             Figura 32. Quinta iteración 

 

 
                          Fuente.  Los autores 
 

Los resultados de esta última iteración, el programa continúa evaluando los 

departamentos de recepción y materia prima, y que la distancia total disminuye a 

8258.34. 
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7. PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS 

 

Las alternativas se han planteado teniendo en cuenta las relaciones que existen 

de un departamento con otro, las distancias recorridas de acuerdo al flujo de 

materiales, los resultados obtenidos de la metodología para los requerimientos de 

espacios y los del programa WINQSB que permite reducir las distancias y por 

ende los costos de recorrido de materiales. 

 

Con el planteamiento de las siguientes alternativas se busca que disminuyan los 

tiempos de producción de las estibas, que sea más fácil la supervisión y que el 

material en proceso disminuya. Estos cambios son necesarios para la empresa 

debido a que en la actualidad existe un problema de mala distribución del espacio 

por  la acumulación de materia prima, productos en proceso y terminado. 

 

Luego de plantear las alternativas se evaluaran por medio de métodos 

cuantitativos: 

 Evaluación Por Adyacencia De Departamentos12: este método permite 

identificar la eficiencia de las alternativas en base a parámetros cuantitativos. 

 Evaluación Por La Forma De Los Departamentos13: Este sistema de 

evaluación permite establecer la forma de los departamentos, definiendo una 

ordenación clara, puesto que una mala forma de departamentos hace muy 

difícil una organización interna eficiente y efectiva. 

 Evaluación Por Las Distancias Entre Departamentos14: La evaluación según 

las distancias entre departamentos se deriva del método de costos de manejo 

                                                           
12

 TOMPKINS, James A. Planeación de Instalaciones, México: Ed Thomson / Paraninfo., 3ra 
Edición., 2006 
13

 Ibit., 
14

 MEYERS Fred E., STEPHENS Mathew P. Diseño de instalaciones de manufactura y manejo de 

materiales. Editorial Pearson Prentice Hall. 2006 
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de materiales, por lo cual este método tiene como patrón la economía en el 

diseño de planta. 

 

Para la evaluación por Métodos Cuantitativos se proponen tres alternativas 

diferentes para el área de producción que se muestran a continuación: 

 

                             Figura 33.  Alternativa I 

 
                            Fuente.  Los autores 
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                    Figura 34. Alternativa II 

 
                  Fuente: Los Autores 
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                Figura 35. Alternativa III 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente. Los autores 
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8. EVALUACIÓN DE LAS ALTERNATIVAS CON BASE EN MÉTODOS 

CUANTITATIVOS. 

  

8.1 EVALUACIÓN POR ADYACENCIA DE DEPARTAMENTOS 

 

Esta evaluación permite verificar en que magnitud las alternativas cumplen con  

las relaciones determinadas en el Diagrama de Relaciones15 

 

Para la realización de esta evaluación se compararon cada una de las alternativas 

propuestas con el diagrama de relaciones; evaluando la verificación de las 

adyacencias cumplidas. Posteriormente se halla el número de adyacencias 

cumplidas según corresponda (A, E, I, O, U) y se le da una calificación de la 

siguiente forma: 

 

A: 20 

E: 15 

I: 10 

O: 5 

U: 0 

 

Después de haber obtenido la información necesaria (número de adyacencias 

cumplidas, multiplicadas por cada calificación) se suman las calificaciones de cada 

alternativa. Se compara el valor obtenido en cada una de las alternativas con la 

eficiencia teórica, con el fin de conocer la eficiencia de cada alternativa-ver tabla 7-

. 

 

                                                           
15

 TOMPKINS, James A. Planeación de Instalaciones, México: Ed Thomson / Paraninfo., 3ra 

Edición., 2006 
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Tabla 7.  Aplicación de evaluación de adyacencias de departamentos 

 
 
Fuente.  Los autores 
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8.2 EVALUACIÓN POR LA FORMA DE LOS DEPARTAMENTOS 

 

La forma de un departamento dentro del layout es muy importante ya que 

dependiendo de ésta, se va a tener una mejor distribución y manejo de materiales 

dentro de él. La forma ideal de un departamento es un cuadrado perfecto o un 

rectángulo evitando que este sea muy delgado. Además, una mala forma de 

departamentos hace muy difícil una organización interna eficiente y efectiva.  

Para evaluar la forma de los departamentos se sigue la siguiente metodología: 

1. Determinar el área total del departamento (A) 

2. Determinar el perímetro total del departamento (P) 

3. Desarrollar la fórmula: 

 

 

 

En la ecuación anterior, 

F = Factor de medición de la forma del departamento 

P = Perímetro real del departamento 

A = Área real del departamento 

 

Si 1 ≤ F ≤ 1.4 la forma del departamento es aceptable. De acuerdo a Tompkins16, 

el departamento estudiado tendrá una forma rectangular, y por ende se tendrá un 

buen aprovechamiento de espacio y flujo eficiente, mientras el valor de F se 

encuentre entre 1 y 1.4. La eficiencia de cada alternativa/distribución se calcula 

dividiendo el número de veces que F se encuentra dentro de este rango (1 y 1.4), 

sobre el número de total de departamentos en análisis. 

En siguiente resumen se exponen los resultados del análisis de F para cada una 

de las alternativas propuestas y de la distribución actual-ver tabla 8-. 

                                                           
16

  TOMPKINS, James A. Planeación de Instalaciones, México: Ed Thomson / Paraninfo., 3ra 

Edición., 2006. 
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 Tabla 8. Aplicación de evaluación de forma de departamentos 

 
Fuente: Los autores. 
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8.3 EVALUACIÓN POR LAS DISTANCIAS ENTRE DEPARTAMENTOS 

 

Este método evalúa la eficiencia de la planta con base en los costos del manejo de 

materiales tomando en cuenta la cantidad de material y la distancia que recorre de 

un departamento a otro. Se calcula el costo total sumando todas las 

combinaciones entre departamentos que existan en la planta. 

 

Requiere la construcción de matrices donde se organiza información numérica 

acerca de las relaciones entre los centros de trabajo o departamentos. Estas 

matrices son de dos tipos: de interacciones y de distancias. 

 

Primeramente se realiza una matriz general de interacciones entre departamentos, 

esta se elabora con la información recolectada a través de observación y 

entrevistas con los empleados a cerca del número de veces que tienen que 

desplazarse de un lugar a otro. 

 

Posteriormente se realiza una matriz de distancias por cada alternativa o 

distribución a evaluar. Finalmente se calculan los recorridos totales que deben 

hacer los empleados, en cada uno de los escenarios o alternativas presentados. 

Estos valores se obtienen multiplicando correspondientemente los valores de las 

matrices distancias con los valores de la matriz interacciones. 

 

La Matriz Distancias: surge de la medición de las distancias entre los 

departamentos o centros de trabajo. Esta dada en metros cuadrados. Cada 

alternativa posee una matriz de distancias adjunta-ver tabla 9-.  

 

La Matriz Interacciones: muestra el número total de veces que en promedio hay 

desplazamiento de un centro de trabajo a otro de empleados, materiales o 

productos. Es una matriz general porque debe ser multiplicada por las matrices de 
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distancias de todas las alternativas con el fin de obtener su correspondiente 

recorrido total-ver tabla 10-. 
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MATRIZ DE DISTANCIAS ENTRE DEPARTAMENTOS (DISTRIBUCIÓN ACTUAL) 

 
Tabla 9. Matriz de distancias entre departamentos (distribución actual) 

 
Fuente: Los autores. 
 

NUMERO DE INTERACCIONES ENTRE DEPARTAMENTOS (MATRIZ ACUMULADA) 
 

Tabla 10. Número de interacciones entre departamentos (matriz acumulada) 

 
Fuente: Los autores. 
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MATRIZ DE DISTANCIAS ENTRE DEPARTAMENTOS ALTERNATIVA I 
 

Tabla 11. Matriz de distancias entre departamentos. Alternativa I. 

 
Fuente: Los autores. 

 
MATRIZ DE DISTANCIAS ENTRE DEPARTAMENTOS ALTERNATIVA II 

 
Tabla 12.  Matriz de distancias entre departamentos alternativa II 

 
Fuente: Los autores 
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MATRIZ DE DISTANCIAS ENTRE DEPARTAMENTOS ALTERNATIVA III 
 

Tabla 13. Matriz de distancias entre departamentos alternativa III 

 
Fuente: Los autores 
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La evaluación según las distancias entre departamentos se deriva del método de 

costos de manejo de materiales. Este método es uno de los más utilizados en la 

distribución de planta orientada al proceso17. Con él se busca la alternativa que 

reduzca al mínimo el recorrido total considerando no solo la cantidad de 

interacciones entre departamentos (de trabajadores, materiales o productos); sino 

también las distancias sobre las cuales se realizan los movimientos. 

 

La disposición más eficiente, implica que los costos de manejo de materiales para 

la distribución total quedarán minimizados. Si los departamentos que tienen un 

elevado número de interacciones se sitúan adyacentes unos a otros. 

 

Como el transporte no agrega valor al producto, pero si costos, se debe buscar 

una alternativa de distribución que reduzca al mínimo los recorridos innecesarios 

entre los departamentos. La unidad de contribución relacionada en este problema 

son unidades de distancia (metros), por lo cual este es un problema de 

minimización. La evaluación según las distancias entre los departamentos sugiere, 

destacar la alternativa que presente menor recorrido total entre los 

departamentos.-ver tabla 14-. 

 

Una vez que se tienen las distancias entre los departamentos de cada alternativa, 

se calcula el recorrido entre estos, de la siguiente manera: 

 

Recorrido Total = Σ d ij (i ij) 

En donde: 

d ij = Distancia entre los departamentos i y j 

i ij = Interacciones entre los departamentos i y j 

 

 

                                                           
17

 MEYERS Fred E., STEPHENS Mathew P. Diseño de instalaciones de manufactura y manejo de 
materiales.Editorial Pearson Prentice Hall. 2006. 
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RECORRIDO TOTAL DE LAS ALTERNATIVAS 

 
                                 Tabla 14. Comparación de Distancias en las distribuciones 

 
                           Fuente. Los Autores 
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8.4 RESULTADO DE LAS EVALUACIONES DE ALTERNATIVAS 

 

Tabla 15. Comparación de Resultados de las Evaluaciones       

 
 Fuente: Los Autores 

 

Una vez realizado el análisis cuantitativo a cada una de las diferentes alternativas 

propuestas para la nueva distribución de planta de Estibas y Carpintería Elguedo 

Ltda. se obtuvieron las siguientes resultados: 

 

Evaluación por adyacencia de departamentos: de acuerdo con este análisis por 

adyacencia de departamentos, la distribución actual de la plata presenta una 

eficiencia de 77% con respecto a la teórica la cual posee el 100% de eficiencia con 

una diferencia de 23%; la alternativa uno vemos que presenta una eficiencia  de 

75% y que es menor que la actual por tal razón se descarta como primera opción 

para realizar la distribución, ahora, la alterativa dos y tres con un 89% y 82% 

respectivamente son las que presentan un grado de eficiencia mayor al de la 

alternativa uno y la distribución actual, dado a que este resultado fue tomado tal 

cual lo arrojo WINQSB debido a que fue la iteración que menor distancia generó, 

pero no se cumplen a cabalidad las necesidades de adyacencia  de 

departamentos según el diagrama de relaciones. 

 

Evaluación por la forma de los departamentos: en las alternativas dos y tres se 

logra 100% de cumplimiento, acercándose más a la forma cuadrada o rectangular, 

reflejándose esto en un mejor aprovechamiento del espacio, una mínima distancia 
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de viaje entre pasillos para el flujo eficiente de personas y materiales, además 

facilita la demarcación de áreas y la organización interna de cada departamento. 

La alternativa uno por su parte presenta un 88% de calificación puesto que el área 

de la bodega de materia prima no presenta la forma descrita. Cabe destacar que 

la forma actual de los departamentos no esta tan alejada de los criterios de formas 

cuadradas y rectangulares que serian lo idóneo, pero se evidencia la mala 

utilización del espacio y el desaprovechamiento del mismo. 

 

La distribución Actual presenta 63% desempeño, este resultado demuestra que 

deben tenerse en cuenta diversos criterios de evaluación puesto que uno solo 

arrojará datos aislados que requieren ser confirmados o apoyados a través de 

otros métodos evaluativos; en este caso la forma de la mayoría de los 

departamentos es cuadrada o rectangular sin embargo la adyacencia entre ellos 

no es la más idónea. 

 

Evaluación según distancias entre departamentos: a diferencia de las demás 

evaluaciones, aquí se toma la que menor valor arroje dado a que una menor 

distancia recorrida tanto para el material como la del personal  le da una mejor 

valoración a la alternativa de distribución, valor que está dado en unidades de 

distancias (metros) y que es importante para la empresa porque con él se estima 

qué tanto se está desplazando el personal, de un lugar a otro. Lo cual se traduce 

en tiempo y costos. 

 

En la distribución actual la distancia recorrida entre departamentos es de 21942m, 

contrastando con las alternativas propuestas, estas arrojaron distancias menores a 

la actual así: 16060m para la alternativa uno, 17510m para la alternativa dos y 

20674 para la tres. Según este análisis la mejor opción sería la alternativa uno, 

pero esta alternativa no cumple con los criterios de adyacencia y de forma motivo 

por el cual consideramos que no es la más óptima para ser llevada a cabo. La 

distancia de la alternativa dos aunque no es la que menor distancia de recorrido 
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muestra (17510m) se encuentra muy por debajo de la distancia de recorrido actual 

(21942m) con una diferencia de 4432m que equivalen a un ahorro de 20% de 

distancia recorrida. 

 

En términos generales y basándonos en los resultados del análisis cuantitativo 

realizado según adyacencia, forma y distancia la mejor alternativa para este caso 

es la dos, ya que es la que mejor aprovechamiento del espacio tiene en cuanto a 

la forma y a la adyacencia de los departamentos y presenta una economía  

razonable en la distancia de recorridos en comparación con la distribución actual 

de la planta. 
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9. CONCLUSIONES 

 

Con la realización del estudio DISEÑO DE UNA DISTRIBUCIÓN DE PLANTA EN 

LA EMPRESA ESTIBAS Y CARPINTERIAS ELGUEDO LTDA. , se lograron 

proponer  alternativas de distribución para el área de producción que respondieran 

al logro de una distribución eficiente, ordenada y económica. 

 

Durante la realización del estudio se tuvieron en cuenta factores que afectan de 

manera directa la distribución de las instalaciones. Factores como la seguridad de 

los trabajadores, la ejecución de los procesos, el manejo de materiales, entre 

otros; son fundamentales en el momento de diagnosticar las condiciones actuales 

de organización física de una empresa. 

 

El análisis realizado demostró las fallas de la distribución actual de la  planta, 

reflejado en la mala utilización del espacio dentro de esta en diferentes áreas, 

también la desorganización de los materiales, y el desperdicio de los mismos. De 

igual forma la falta de áreas claramente demarcadas para la realización de los 

procesos y el desplazamiento del personal y vehículos de carga. 

 

Teniendo en cuenta el diagnostico de la situación actual de la empresa mediante 

el análisis de los métodos de trabajo, se aplicó la metodología SLP (Systematic 

Layout Planning). Se establecieron las relaciones de cercanía que deben cumplir 

cada departamento en relación a los demás, y se plantearon las alternativas de 

distribución, teniendo en cuenta factores de tipo cualitativo y como referente de 

gran importancia la redistribución que arrojó la simulación con el software 

WINQSB (versión 2.0 para Windows). 
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Se concluye además que para determinar la elección de una alternativa deben 

utilizarse diferentes métodos y criterios evaluativos; puesto que si se usa un solo 

método, éste arrojara un resultado que no puede ser comparado con otra 

magnitud bajo otro criterio, sesgando variables que deben ser consideradas al 

momento de tomar una decisión, como es nuestro caso que se escogió la 

alternativa dos a pesar que cumple con dos de los tres criterios de evaluación 

propuestos, pero que aun así, representa una mejoría notoria respecto a la  

distribución actual. 
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10.  RECOMENDACIONES 

 

 Aplicación de la estrategia de las  5’S. También llamada “los cinco pasos del 

housekeeping”, proviene  de los  cinco términos japoneses: Seiri, Seiton, Seiso, 

Seiketsu, y Shitsuke, utilizados para designar las fases de organización; 

separar, ordenar, limpiar, sistematizar, estandarizar. 

 

Las 5’S con sus nombres japoneses, son los siguientes: 18  

 

 Seiri (Separar): diferenciar entre elementos necesarios e innecesarios en el 

lugar de trabajo y descargar estos últimos.  

 Seiton (Ordenar): disponer en forma ordenada todos los elementos que 

quedan después del seiri.  

 Seiso (Limpiar): mantener limpias las máquinas y los ambientes de trabajo.  

 Seiketsu (Sistematizar): extender hacia uno mismo el concepto de limpieza 

y practicar continuamente los tres pasos anteriores.  

 Shitsuke (Estandarizar): construir autodisciplina y formar el hábito de 

comprometerse en las 5´S mediante el establecimiento de estándares. 

 

Para cualquier tipo de organización es aplicable el concepto de 5’S que desee 

iniciar el camino de las mejoras continuas 5’S son universales, se pueden aplicar 

en todo tipo de empresas y organizaciones, tanto en talleres como en oficinas, 

                                                           
18 MASAKI Imai. Como implementar el kaizen en el sitio de trabajo (Gemba). Editorial McGraw- 

Hil.1° edición. Colombia 1998. 
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incluso en aquellos que aparentemente se encuentren suficientemente ordenados 

y limpios. 

 

Como un aspecto preliminar al esfuerzo de las 5 S, debe asignarse un tiempo para 

analizar la filosofía implícita de las 5 S y sus beneficios: 

 

- Creando ambientes de trabajó limpios, higiénicos, agradables y seguros.  

- Revitalizando al lugar de trabajo y mejorando sustancialmente el estado de 

ánimo, la moral y la motivación de los empleados.  

- Eliminando las diversas clases de desperdicio, haciendo más fácil el trabajo 

de los operadores, reduciendo el trabajo físicamente agotador y liberando 

espacio. 

 

 Unificar el área de corte que  se encuentra en dos zonas de la planta 

totalmente separadas una de la otra, lo cual hace que los recorridos sean 

mayores a la hora de desplazar los materiales para elaborar las estibas. 

Además se recomienda reducir la zona de reciclaje y reparación de estibas 

porque en la actualidad abarca un espacio que puede ser aprovechado en la 

ampliación otras áreas específicamente la zona del producto terminado. 

 

 Para facilitar el movimiento de materiales y producto terminado es 

recomendable habilitar la puerta trasera de la planta la cual se encuentra 

subutilizada y el acceso a ésta se encuentra bloqueado por arrumes de 

maderas y estibas en mal estado. Al habilitar esta zona se lograría un mejor 

flujo del producto terminado ya que éste está siendo evacuado por la misma 

puerta donde ingresa la materia prima y en ocasiones se cruzan el descargue 

de la materia prima con el producto terminado que va a ser entregado al cliente 

generando caos y retrasos. 
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Bodega y almacén: 

 

 Se recomienda también crear la  zona de recepción, debido que actualmente la 

recepción de materia prima no es un área claramente definida si no que el 

descargue generalmente se hace a las afueras de la empresa, obstruyendo el 

libre tránsito de los particulares y en algunas ocasiones del tráfico vehicular 

que pasa por la zona. 

 

 Realizar un programa de codificación y rotulación de activos que incluya 

maquinarias, herramientas, equipos y materias primas. Las etiquetas deben ser 

legibles y claras. Esto con el fin de mejorar el control y localización de los 

mismos, de forma que se pueda conocer su ubicación y la disponibilidad para 

su uso. 

 

Salud ocupacional 

 

El aseguramiento de los trabajadores proporciona a la empresa mayores niveles 

de productividad. La prevención es un mecanismo utilizado en la industria para 

asegurar la continuidad de los trabajadores en los procesos de producción. 

 

 En el área de producción y almacenamiento de la empresa se recomienda que 

se realice una demarcación de las zonas de trabajo y de tránsito, de tal forma 

que se proporcione una mayor seguridad a los trabajadores, mejore el aspecto 

físico de la planta y permita el transporte interno de materias primas, así como 

de productos en proceso que requieran operaciones de otros procesos. 

 

 Señalizar las zonas, mediante la implementación de señales visuales, que 

muestren en todas las áreas al personal interno y externo, el nombre de cada 

departamento, los elementos de protección personal que deben portar cuando 
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ingresen a la planta, las advertencias de seguridad y rutas de evacuación.-ver 

figura 28-. 

 

                    Figura 28. Señales  visuales para seguridad industrial 

 
                     Fuente. Los autores 

 

 Se recomienda corregir los desniveles presentes en el piso de la planta, sobre 

todo el que se encuentra en la entrada a la zona de materias primas que 

ocasiona movimientos bruscos a el montacargas cuando este lo atraviesa con 

carga causando inestabilidad y posibles daños en los materiales y/o productos. 

 

 Las áreas que son destinadas para el personal como son los baños y 

casilleros, los cuales no se encuentran en las mejores condiciones, se 

recomienda hacer un mantenimiento y/o renovación de estas, cambiando las 

baterías sanitarias y lavabos para mejorar la calidad de vida de los 

trabajadores dentro de la empresa. 
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 Con el fin de brindar al personal interno y externo vinculado a la empresa unas 

mejores condiciones de seguridad y higiene se recomienda ampliar el espacio 

que es ocupado por las oficinas  ubicadas en el segundo piso, adyacentes a un 

espacio desocupado, que puede ser usado para ampliarlas.  

 

 Crear un nuevo punto de acceso a las oficinas por la parte exterior de la 

empresa para que el ingreso también se pueda realizar desde la entrada 

principal sin que se tenga la necesidad de atravesar el área de producción y 

evitar el riesgo de sufrir algún tipo de accidente. 

 

 Estibas y Carpintería Elguedo Ltda. actualmente no existe un comedor para los 

trabajadores. Estos a la hora de comer o merendar lo hacer en sus mesas de 

ensamble corriendo el riego de ingerir las virutas de madera que se hallan en 

ambiente. Se recomienda por los menos 1 mesa para 10 trabajadores 

abarcando un área de 15 mts2.  

 

 Realizar con la empresa encargada de riesgos profesionales (ARP), planes y 

ejecución de simulacros de evacuación, capacitaciones sobre el uso adecuado 

de herramientas, insumos y elementos de protección personal, entre otras 

medidas de prevención que disminuya la ocurrencia de accidentes laborales. 

De igual forma es vital la creación en la empresa de una brigada de primeros 

auxilios la cual estaría en comunicación constante con la ARP para una 

adecuada ejecución de los procedimientos que permitan reaccionar de forma 

eficaz ante posibles situaciones de riesgo. 

 

 Realizar talleres de sensibilización sobre la importancia del uso de los 

elementos de protección personal para minimizar el riesgo de sufrir algún tipo 

de accidente laboral dentro de la empresa, además renovar periódicamente 

estos elementos para reemplazar así los que se encuentran deteriorados y en 

mal estado.  
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11. GLOSARIO 

 

 

DEMARCAR:  Delinear o señalar los límites de un área. 

 

EMBALAJE DE MADERA: Madera o productos de madera (excluyendo los 

productos de papel) utilizados para sujetar, proteger o transportar un producto 

básico. 

 

ENSAMBLE: Unir, juntar, ajustar, especialmente piezas de madera. 

 

ERGONÓMÍA: Estudio de datos biológicos y tecnológicos aplicados a problemas 

de mutua adaptación entre el hombre y la máquina. 

 

ESTIBA: Embalaje de madera empleado para asegurar o sostener la carga, pero 

que no permanece con el producto básico 

 

FUMIGACIÓN: Tratamiento con un agente químico que alcanza al producto 

básico en forma total o principalmente en estado gaseoso  

 

IMPREGNACIÓN QUÍMICA A PRESIÓN: Proceso mediante el cual un producto 

básico es sometido al calor hasta alcanzar una temperatura mínima, durante un 

período mínimo, conforme a especificaciones técnicas reconocidas oficialmente. 

 

ICA: Instituto Colombiano Agropecuario.  Ejerce el control sobre la sanidad en las  

importaciones y exportaciones colombianas de material vegetal para evitar el 

ingreso o salida de plagas.  

 

ITERACIÓN: Acción repetitiva de un evento. 
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MADERA: Clase de producto básico correspondiente a la madera en rollo, madera 

aserrada, virutas o madera de estiba con o sin corteza 

 

MARCA: Sello o señal oficial, reconocida internacionalmente, aplicada a un 

artículo reglamentado para atestiguar su situación fitosanitaria  

 

TRATAMIENTO FITOSANITARIO: Procedimiento autorizado oficialmente para 

matar o eliminar plagas o para esterilizarlas  

 

ORDEN DE COMPRA: Solicitud que se realiza a un proveedor en la cual se fijan 

precios, cantidades y fecha de entrega. 

 

INFESTACIÓN (de un producto básico): Presencia de una plaga viva en un 

producto básico, la cual constituye una plaga de la planta o producto vegetal de 

interés. La infestación también incluye infección. 
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ANEXO I 
 
Cuestionario que permite determinar las razones para realizar un diseño de planta 
para ESTIBAS Y CARPINTERÍASELGUEDO LTDA. 
 
PROYECTO: DISEÑO DE UNA DISTRIBUCIÓN DE PLANTA EN LA EMPRESA 
ESTIBAS Y CARPINTERIA  ELGUEDO LTDA. 

 
FECHA:__________________________ 
 
OBJETIVO: Detrminar las causas que justifican la realización de un diseño de 
planta para ESTIBAS Y CARPINTERÍAS ELGUEDO LDTA. 
 
APLICADO A: Gerente General y Jefe de Taller 
 
1. QUE PRODUCTOS OFRECE ACTUALMENTE LA EMPRESA? 
__________________________________________________________________
__________________________________________________________________

_____________________________________________ 
 
2. MENCIONE EL PRODUCTO QUE GENERA EL MAYOR VOLUMEN DE 

VENTAS. 
__________________________________________________________________
__________________________________________________________________
_____________________________________________ 
 
3. MENCIONE EL PRODUCTO QUE GENERA MAYORES UTILIDADES. 

__________________________________________________________________
__________________________________________________________________
_____________________________________________ 
 
4. MENCIONE EL NÚMERO DE TRABAJADORES EN EL ÁREA DE 

PRODUCCIÓN. 
__________________________________________________________________
__________________________________________________________________
_____________________________________________ 
 
QUE ELEMENTOS FUERON CONSIDERADOS PARA ESTABLECER LA 
DISTRIBUCIÓN ACTUAL DE LA PLANTA DE PRODUCCIÓN Y ALMACÉN. 
__________________________________________________________________
__________________________________________________________________
_____________________________________________ 
 
5. QUÉ PROCESOS SE LLEVAN A CABO EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN? 
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1. _______________________ ___________________________ 
2. _______________________ 6. _________________________ 
3. _______________________ 7. _________________________ 
4. _______________________ ___________________________ 

 
 6. QUE OPERACIONES GENERAN CONGESTION (CUELLOS DE BOTELLA) 
EN LA PRODUCCIÓN . 
__________________________________________________________________
____________________________________________________ 
 
7. COMO SE PLANEA LA PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA? 
a) Sobre pedido 
b) Elaborado en función del volúmen y tiempos deoperación con base en la 
experiencia del jefe de taller 
c) En función de pronósticos de ventas y/o análisis de la demanda 
 
8. CONSIDERA LA DISTRIBUCIÓN ACTUAL DE LA PLANTA DE PRODUCCIÓN 
Y ALMACÉN LA MAS ADECUADA PARA EL FLUJO DE MATERIALES. 
 
SI__________   NO_________ 
POR QUÉ___________________________________________________ 
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ANEXO II 

 
Hoja de registro de observaciones para establecer los requerimientos de las 
instalaciones. 
 

HOJA DE OBSERVACIONES 
 
FECHA:_________________________________ 
 
OBJETIVO: Identificar los requerimientos de espacio para la nueva distribución de 
planta. 
 
APLICADA A: Jefe de producción, personal operativo de producción y almacén. 
 

FORMATO PARA DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES DEL PROCESO 
SELECCIONADO 

 
 

FORMATO PARA LA ELABORACIÓN DEL DIAGRAMA DE RELACIONES 

 
 

 
 
 
 
 

 


