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RESUMEN

Una empresa debe brindar un servicio de calidad a sus clientes, de manera que
sea competitiva en el mercado. El analisis de factores como el material, el espacio
y el movimiento dentro de la distribucion espacial de la misma, permite comprender
el funcionamiento de los procesos internos de la empresa y sus posibles falencias.
El problema identificado es el retraso del proceso de despacho de productos en
Mega Ferretero Chimg. Se realiza una recopilacion de informacion para definir los
tipos de distribucion en planta y enlistar sus fundamentos; por otro lado, se detallan
las fases del proceso de despachos y se destaca el rol de la ergonomia ambiental
en el mismo. Para obtener datos relevantes del lugar de trabajo se usan técnicas
como la entrevista, la encuesta y la observacion, acompafadas de la metodologia
de Disefio Parramoén Arts & Design de Ambrose & Harris, todo esto con el objetivo
de desarrollar un layout de distribucion en el area de bodega de la empresa. Para
cumplir con este objetivo se identificaron las caracteristicas de la distribucién del
producto en el espacio de bodega, se establecieron las fases del proceso de
despachos y se presentd un layout de distribucion obteniendo beneficios, tales
como el uso adecuado del espacio, la velocidad en la localizacion de productos,
clasificacién de productos de acuerdo a sus necesidades y caracteristicas, creacion
de puestos de trabajo, confort del personal y el establecimiento de las fases del

proceso de despacho.

Palabras clave: distribucion, bodega, layout, material, proceso.
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ABSTRACT

A company must provide quality service to its customers in order to stay competitive
in the market. The analysis of factors such as material, space and movement within
its spatial distribution makes it possible to understand the operation of the
company’s internal processes as well as its possible flaws. The problem that was
identified is a delay in the dispatch process of products at Mega Ferretero Chimg.
Information is compiled to define the types of distribution in plant and catalogue their
rationale. The steps in the dispatch process are explained and the role of
environmental ergonomics is highlighted in it. To obtain relevant data from the
workplace, the techniques of interview, survey and observation are used, along with
the Parramén Arts & Design methodology by Ambrose & Harris, all with the aim of
developing a distribution layout of the company’s storage. To meet this objective,
the characteristics of the distribution of the product in the storage space were
identified, the dispatch process steps were established and a distribution layout was
presented, resulting in benefits such as the appropriate use of space, speed in the
location of products, the classification of products according to their needs and
characteristics, the creation of physical work spaces, personal comfort and the
establishment of steps in the dispatch process.

Key words: distribution, warehouse, layout, material, process.



viii

iNDICE DE CONTENIDOS

PRELIMINARES

DECLARACION DE AUTENTICIDAD Y RESPONSABILIDAD.........ccoccoovieeeienn. ii
AGRADECIMIENTO ...ttt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e nnnnnnnns iv
DEDICATORIA ...ttt et e e e e ettt e e e e aeaeaaaaaeaaeessaaaaannnnnnes v
RESUMEN. ...t e et e e e e e e e e e ettt e e e e e eeeeaaaaaaaaaeeeessaanannnnnns vi
AB S T R A C T et e e e e e e e e e e e e e et e et e e e aaaaaaaaeaeeaaaaaaannnn vii
INDICE DE CONTENIDOS ...ttt viii
INTRODUGCCION. ...ttt ettt ee e 1
CAPITULO |. ESTADO DEL ARTE Y LAPRACTICA ......oovvieieeeeeeeeee e 8
1.1 Tipos de Distribucion en Planta — Layout ...........cccccoooiiiiiiiiiiiiiiiieeeee 8
1.2 Fundamentos para la Distribucién en Planta — Layout ........................... 15
1.3 Etapas del Proceso de Despacho............ouueeeiiiiiiiiiiiieeeieeeeeee 23
1.4 La Ergonomia ambiental en las zonas del proceso de Despacho.......... 28
CAPITULO I1. DISENO METODOLOGICO .......ciivieeeieeeeeeeeeeeeeeeeee e 33
2.1 Nivel y Tipo de Investigacion ... 33
2.2 Analisis de ReSUIAdOS..........uuiiiiiiee e 34
2.3 Metodologia del DISEMA0 ......coovveiiiiiiiiiii e 38
CAPITULO lIl. ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA INVESTIGACION -

EVALUACION PRELIMINAR ......ooieiiiie oot 85
CONCLUSIONES . ...t e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e aaaaaeeeeas 87
RECOMENDACIONES ...ttt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e nnnnes 88
BIBLIOGRAFIA ...ttt 89

ANEXOS e 92



iNDICE DE GRAFICOS

Figuras

Figura 1: Produccion floW ShOP ........oooiiiiiiiiii e 10
Figura 2: Distribucion por SECCIONES ..........cooiiiiiiiiiiiiiiiie e 12
Figura 3: Distribucion Hibrida ... 13
Figura 4: Ejemplo de ruta seguida por Un OPErario .............ceeeeeeeeeeeeeeeeeneniiniinees 14
Figura 5: Zonas €N LayOul ..........ooooiiiiiiiiiiiii e 29
Figura 6: Briefing para la propuesta de Distribuciéon de Mega Ferretero Chimg ... 38
Figura 7: Grilla de Relaciones Funcionales de la Bodega ............ccccccceiiiiiiinnins 41
Figura 8: Factores Determinados para el desarrollo del Layout ........................... 41
Figura 9: Zonificacion general del area de bodega ............eeeeveviiiiiiiiiiiiiiiiii, 42
Figura 10: Distribuciones propuestas.........cccoooeeeioiiiiiiiiiiiiceeee e 42
Tablas

Tabla 1: Variaciones de la distribucion en linea con respecto al flujo de trabajo.. 11

Tabla 2: Resultados de las fichas de observacion ..............cccccoiiiiiiiiiiiiiiieeee, 37
Tabla 3: Cuadro de Requerimientos - Necesidades ...........ccoceeeeeiiiiiiiieeceeccvninnn, 39
Tabla 4: Matriz de DeCISION ......cooe e 43
Tabla 5: Lista de Cotejo aplicada a empleados ...........ccooorrriiiiiiiiiiiiiiiiieee e 85
Tabla 6: Tabulacion y Graficos de Lista de Cotejo Aplicada a Empleados........... 85
Tabla 7: Lista de Cotejo aplicada a Gerente General .............ooooviiiiiiiiiieeeeeeen. 86
Laminas

Lamina 1: Factor ESPACIO........oooiiiieeee e 44
Lamina 2: Factor Material y Clasificacion de Productos ...........ccccccceeeeiiiiiieeennnnns 45
Lamina 3: Clasificacion de Productos ...........ccoooo oo 46
Lamina 4: Factor Material / Factor Movimiento .............ccceeeeiiiiiiiiieeeeeeeeeeee e 47
Lamina 5: Factor HOmDre.........oooe e 48
Lamina 6: Tipo de DistribUCION .............ueeeiiiie e 49
Lamina 7: Zonificacion de la Bodega ...t 50
Lamina 8: Zonificacion de la Bodega ...t 51

Lamina 9: Zonificacion y Actividades ..., 52



Lamina 10:
Lamina 11:
Lamina 12:
Lamina 13:
Lamina 14:
Lamina 15:
Lamina 16:
Lamina 17:
Lamina 18:
Lamina 19:
Lamina 20:
Lamina 21:
Lamina 22:
Lamina 23:
Lamina 24:
Lamina 25:
Lamina 26:
Lamina 27:
Lamina 28:
Lamina 29:
Lamina 30:
Lamina 31:
Lamina 32:
Lamina 33:
Lamina 34:
Lamina 35:
Lamina 36:
Lamina 37:
Lamina 38:
Lamina 39:

Lamina 40:

FIUJOGrama..... ..ot 53
Proceso ProducCtiVo ............eeeiiiioii e 54
Diagrama de Distribucion — Espacio Condicionante — Nivel 1 ........... 55
Diagrama de Distribucion — Espacio Condicionante — Nivel 2 ........... 56
Diagrama de Distribucion — Espacio de Intervencion — Subsuelo...... 57
Productos en la Distribucidon — Flujo de Circulacion — Nivel 1 ............ 58
Productos en la Distribucidon — Flujo de Circulacion — Nivel 2 ............ 59
Productos en la Distribucidon — Flujo de Circulacion — Subsuelo ........ 60
GO A = A e 61
(070]3 (31 = TR = TSP PEPRO 62
Mapa de Riesgos — Espacio Condicionante — Nivel 1........................ 63
Mapa de Riesgos — Espacio Condicionante — Nivel 2........................ 64
Mapa de Riesgos — Espacio de Intervencion — Subsuelo .................. 65
Factor Ambiental ... 66
(071 (o101 (o 38 IH ] o 411 01 T R0 RSRR 67
Especificacion de Equipamiento............cooooiiiiiiiiiiii e 68
Especificacion de Equipamiento............coooeiiiiiiiiiiii e 69
Especificacion de Equipamiento............coooeiiiiiiiiiiii e 70
Especificacion de Equipamiento............cooooiiiiiiiiiiii e 71
Especificacion de Equipamiento............coooeiiiiiiiiiiii e 72
Especificacion de Equipamiento............cooooiiiiiiiiiiii e 73
Especificacion de Equipamiento............oooooiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee 74
Especificacion de Equipamiento............coooeiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee 75
Especificacion de Equipamiento............cooooiiiiiiiiiiii e 76
Especificacion de Equipamiento............coooeiiiiiiiiiiiieeeeeeeee 77
Especificacion de Equipamiento............cooooiiiiiiiiiiii e 78
Renders — Propuesta.............coooiooii oo 79
Renders — Propuesta.............coooiioii oo 80
Renders — Propuesta.............cooiiioii i 81
Renders — Propuesta.............cooiiioii i 82

Renders — Propuesta.............coooiioii oo 83



INTRODUCCION

La creciente globalizacion, el desarrollo de las economias mundiales y el
creciente consumismo de las sociedades llevan a aumentar la demanda de
transporte, movimiento y manejo de bienes materiales, provocando la expansion
compleja de los sistemas logisticos y las cadenas de suministro existentes. En
consecuencia, se amplian con nuevas instalaciones estratégicas que realizan
una amplia gama de tareas. Estas tareas estan dirigidas a la transformacion
eficiente y efectiva de materiales para satisfacer las necesidades de los clientes.
Esto a su vez determina el deber de resolver una serie de problemas de toma de
decisiones con respecto al disefio de un layout eficiente y eficaz (Klodawski,
Jacyna, Lewczuk, & Wasiak, 2017).

El papel de la distribucion en planta o layout es crucial para todas las cadenas
de suministro, ya que tienen una contribucion significativa para manejar los
materiales y que se trasladen de los lugares de produccion, hasta los
consumidores. El funcionamiento correcto de las instalaciones del almacén
permite la realizacion de tareas logisticas en un nivel de calidad adecuado y
aceptable para los clientes (Klodawski et al, 2017). Tal es el caso que Khannan
et al (2018), estudia el uso de un modelo mateméatico, para usarlo como
referencia; en la industria textil Sari Warna Co. Ltd.; para encontrar un flujo de
trabajo Optimo para el almacén, con el objetivo de minimizar el costo total de
manejo de materiales mediante la asignacion de varios tipos de flujo a cada

material.

La aplicacion de un modelo matematico, es compleja y requiere de un analisis
profundo de las actividades de la cadena de suministros, se necesita usar varios
parametros que deben ser previamente medidos durante un tiempo determinado,
tales como el numero de productos, el tipo de flujo de cada uno, su demanda
anual, el costo de produccion, el precio de venta, el porcentaje de tiempo de
almacenamiento, el espacio requerido para cada producto, la proporcién de
areas funcionales, solo por nombrar algunas del trabajo investigativo que realiza
Khannan (2018). Este modelo matematico se resuelve mediante LINGO;
herramienta integral disefiada para ayudar a construir y resolver modelos de



optimizacion lineales de manera rapida, facil y eficiente (LINDO Systems, 2018);
que se aplica en cadenas de suministro que tienen una organizacion de alto nivel,
con funciones estandarizadas, procesos con etapas normalizadas, personal

capacitado y un control minucioso de cada uno de estos aspectos.

En niveles organizacionales medianos o bajos, diferentes tipos de empresas
pueden ser distinguidas. Para la toma de decisiones sobre las estructuras de
distribucion, es decir, la distribucion espacial y el almacenamiento, se necesita
realizar una investigacion sobre el comportamiento de eleccion real de la
empresa que puede arrojar luz sobre su validez empirica (Onstein, Tavasszy, &
Damme, 2018). Esto quiere decir que mas que una solucién matematica exacta,
las vias para conseguir una distribucién en planta eficiente son infinitas y se
deben ajustar a las necesidades de la empresa, bajo lineamientos tedricos que
pueden ser aplicados en distintas situaciones.

Una muestra de este trabajo, son las decisiones que toman las empresas con
respecto a las necesidades emergentes de las mismas, el fabricante de PC Dell
utiliza el envio directo para transportar productos a sus clientes privados, en lugar
de tener una seccién de despachos (Sunil, 2003) y la empresa de moda Zara
recientemente decidio descentralizar aun mas la distribucion al agregar un nuevo
centro de distribucion en los Paises Bajos (Woerd, 2017). Onstein, Tavasszy, &
Damme, (2018), concuerdan que conocer los factores importantes para la toma
de decisiones, permite a las empresas seleccionar su estructura de distribucion
optima, esencial para cumplir con los niveles de servicio al cliente, que resulta

en la reunion de conocimientos teoricos y los factores reales de una empresa.

A nivel de Ecuador, una industria que busca ser competitiva en el mercado,
plantea metas a corto plazo, entre ellas, el cambio continuo de estrategias
comerciales, mejora de tiempos y actualizacion de maquinaria, exhibicion,
productos, entre otras. Tal es el caso de la teneria Inca en Ambato, que, por
medio de una redistribucién, puede aprovechar la materia prima, optimizar
tiempos y recursos econdmicos, crecer en el mercado, entre otros (Alvarez,
2012). Otro ejemplo es el planteo de un nuevo layout de produccién y zonas de
comercializacién para la empresa de helados “Skinny”, que mejora el proceso



productivo y aumenta la venta de los productos (Mena, 2017), demostrando que
una ordenacioén espacial adecuada en una empresa; sea grande o pequeia;

influye dentro su secuencia productiva.

Antes de realizar una distribucion en planta o layout, se necesita saber que una
bodega es un lugar de almacenamiento de productos, utilizados dentro de una
produccion, hasta que estos sean requeridos por la misma, bajo una
planificacion. Algunas de sus funciones esenciales son: proveer un espacio en
el que se pueda depositar mercaderia, reunir las 6rdenes de los clientes, servir
como un servicio de atencion al comprador, proteger los bienes, separarlos de
acuerdo a sus necesidades ambientales de almacenamiento y realizar un
inventario constante para poder hacer frente ante una solicitud de mercaderia

inesperada (Khannan, 2018).

El manejo de productos es uno de los temas mas importantes en cualquier
empresa, se trata de sintetizar y sistematizar los procesos para poder tener un
manejo total de flujos de informacién, materiales y servicios de los proveedores
a través las diferentes areas productivas, hasta el cliente final (Paz & Gémez,

s/a):

La distribucidn fisica puede ser un medidor entre el éxito y el fracaso en
los negocios. En esta etapa se pueden realizar los ahorros mas
importantes debido a que el intercambio se facilita por medio de las
actividades que ayuden a almacenar, transportar, manipular y procesar
pedidos de productos. (Fischer & Jorge, 2011).

Los costos de la desorganizacion, suelen ser valores subestimados, el
movimiento de las mercancias es cada dia mas costoso, pero crea beneficios de
tiempo y lugar que maximizan el valor de los productos al entregarlos en el lugar
y en los momentos requeridos. El concepto de distribucion fisica busca la
integracion de un grupo de actividades para crear procesos, que son necesarios
para ofrecer un nivel de servicio que satisfaga las necesidades del cliente (Fisher
& Jorge, 2011).



En el contexto de la demanda de los mercados, a nivel de Ecuador el sector de
la construccion es vital dentro de su economia, ya que tiene un peso del 11% en
el PIB, generando el 7% del total del empleo de la economia y constituyéndose
como la cuarta industria mas importante en cuanto a la generacion de empleo.
Sin embargo, desde el 2015 presenté una contraccion importante y en 2017,
mostrdé una tasa de variacion negativa en su PIB de -5.9%. Debido a este
fendmeno, algunos distribuidores y comercializadores de materiales de
construccion; que se dedicaban netamente a vender productos para obra gris;
han ampliado su oferta de productos para mantener su competencia en el
mercado (Andrade, 2018).

La distribucion de los diferentes equipos y estaciones de trabajo, son un
problema ineludible para todas las empresas comerciales; no es posible evitarlo.
La pregunta no es, por lo tanto: ;Se debe tener una distribucion? Mejor
preguntarse: ;Es buena la distribucion que se posee? Respondiendo a esta
pregunta Rosa Rodriguez, Gerente de Mega Ferretero Chimg; negocio dedicado
a la importacion y comercializacion de materiales de construccion, maquinaria,

acabados y linea hogar en la ciudad de Ambato; explica:

La necesidad de tener un volumen medio de existencias en nuestro
almacén, tratando de disminuir el tiempo del periodo de
reaprovisionamiento, ha hecho que el espacio de bodega sea insuficiente
y genere problemas en cuanto a tiempos de despachos, nuestros clientes
han tenido que esperar hasta una hora para el despacho de su pedido.
(R. Rodriguez, comunicacion personal, 23 de septiembre, 2018)

En Mega Ferretero Chimg se ha evidenciado el retraso en el proceso de
despacho de productos. Este retraso tiene varias causas, tales como la
desorganizacion de la bodega, la deficiente distribucion y la erronea
comunicacion sobre la ubicacion de los productos existentes en la bodega. Las
consecuencias en las que desembocan todas estas falencias son varias.
Aquellas afectan al cliente como: tiempos largos de espera, tiempos largos de
busqueda de productos, despachos erréneos, u otras como disminucion en
inventario por roturas, pérdidas o caidas de la mercaderia hasta sobre esfuerzos



del personal al tratar de mover los productos en el area de bodega, todas estas
recopiladas de un primer acercamiento con el personal que trabaja en el area de

bodega.

La distribucién en planta implica la ordenacion fisica de los elementos
industriales. Esta ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto
los espacios necesarios para el movimiento del material, almacenamiento,
trabajadores indirectos y todas las otras actividades o servicios, como el
equipo de trabajo y el personal de taller. (Fischer & Jorge, 2011)

Es de vital importancia que los productos se encuentren distribuidos de manera
conveniente para hacer accesible su manejo cuando se necesite (Fischer &
Jorge, 2011). Para un adecuado desplazamiento y colocacion de los productos
es indispensable dar solucion a problemas como espacios inadecuados de
circulacién, iluminacién y temperatura deficiente, racks que no soportan los
diferentes, tamafos, pesos y necesidades ambientales de cada producto,
inexistencia de senalética u otro sistema de informacién con el que se pueda
ubicar la mercaderia, entre otros. Un layout que tome en cuenta todos estos
factores, hara que el proceso de despacho de productos deje de ser un cuello
de botella y se pueda solucionar el problema de retraso en el proceso de
despacho de productos en Mega Ferretero Chimg, enfatizando en la mejor
atencion al cliente y optimizacidn de tiempos en el proceso de despacho.

¢ Es posible que el planteamiento de un layout de distribucion para los productos
en la bodega de Mega Ferretero Chimg, pueda disminuir los retrasos en la
entrega de productos? Para dar respuesta a esta interrogante, es de vital
importancia plantearse un grupo de objetivos. El objetivo general de la
investigacion es desarrollar el layout de distribucion de bodega para el proceso
de despacho en Mega Ferretero Chimg, para lo cual, se debe identificar las
caracteristicas de la distribucion del producto en el espacio de bodega,
establecer las fases del proceso de despacho y posteriormente, proponer el

layout de distribucion.



Para el desarrollo de la propuesta se usa la metodologia del Disefio Parramén
Arts & Design (Ambrose & Harris, 2013), la cual se conforma de la fase de
ideacion; en donde se identificara la motivacion y las necesidades tanto del
cliente y de los trabajadores del area de bodega y se generaran tipos de
organizacion y de despachos para la misma; la creacion de prototipos; en la que
se analizaran estas ideas; la fase de seleccion en la que se compararan las
soluciones propuestas con el objetivo del proyecto; la implementacion; en la que
se desarrollara el layout de distribucion; y finalmente la fase de aprendizaje en
la que se buscara el feedback de la empresa y los trabajadores de la bodega por
medio de una lista de cotejo.

El proyecto de investigacion Layout de Distribucion de bodega para el proceso
de despacho en Mega Ferretero Chimg, busca la distribucion de las areas de
trabajo y del equipo, que sea la mas econdémica para el trabajo y al mismo tiempo
que sea la mas segura y satisfactoria para los empleados. La distribucion en
planta requiere un conocimiento ordenado de los diversos elementos o
particularidades implicadas en una distribucion y de las diversas consideraciones
que pueden afectar a la ordenacion de aquellos, y un conocimiento de los
procedimientos y técnicas de como debe ser realizada una distribucion para
integrar cada uno de estos elementos (Muther, 1970).

Cuando se crea una estrategia de mercados es muy importante la planeacion de
un medio efectivo de distribucion fisica, ya que puede disminuir los costos y
aumentar la satisfaccion del consumidor; es decir, un sistema de distribucion
fisica eficaz contribuye al beneficio de agentes externos como los compradores
y los empleados de bodega como dependientes internos, es una via excelente
para que una empresa individual marque una diferencia competitiva para sus
productos y, al mismo tiempo, es un instrumento que estimula el proceso de la
demanda (Fischer & Jorge, 2011).

En el caso especifico de Mega Ferretero Chimg, al ser una empresa sin
sucursales, debe buscar la diferenciacion dentro del mercado, brindando
productos de calidad y un servicio excepcional. La factibilidad de este proyecto



radica en la apertura de los directivos de la empresa, al permitir el trabajo
conjunto, de su experiencia y los conocimientos académicos que lograran llegar
a un punto medio para solucionar el problema de despachos. Ademas de esto,
se cuenta con grandes recursos de informacion sobre el tema y la tecnologia
necesaria para tomar datos, analizarlos y aplicarlos a la nueva propuesta de

layout.

Por medio de este proyecto, la empresa se beneficiara de las ventajas de una
buena distribucion, como son la reduccién del riesgo para la salud y aumento de
la seguridad de los trabajadores, elevacion de la moral y satisfaccion del
personal, disminucion de los retrasos en el proceso de despacho, ahorro del area
ocupada, logro de una supervision mas facil y mejor, disminucién de la
congestion y confusidn, disminucion del riesgo para el material y su calidad,
mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones, entre otras (Muther,
1970). Todas estas razones hacen que la distribucion fisica tenga un interés
cada vez mas profundo y sea de vital importancia su investigacion, analisis y

aplicacion.



CAPITULO I. ESTADO DEL ARTE Y LA PRACTICA
1.1 Tipos de Distribucién en Planta — Layout

Segun Muther (1970) y Ruiz (2012), el término “distribucion en planta o layout” es
el plano en planta, que implica la organizacion de todos los factores y elementos
fisicos de modo que visto desde el mayor numero de puntos de vista posibles; su
comportamiento sea Optimo. Layout no es un plano en el que se ubica
arbitrariamente los componentes de un sistema; todo lo contrario; es una
organizacion del material, su movimiento y almacenamiento, de los trabajadores y
otras actividades o servicios. Cuando se usa el término layout, se alude a una
distribucion fisica ya existente; otras veces, a una nueva distribucién proyectada; y
a menudo, se refiere al area de estudio o al trabajo de realizar una distribucién en

planta.

El objetivo de la distribucion en planta es encontrar una disposicion de las areas de
trabajo y del equipo, que sea segura y satisfactoria para los empleados; pero
ademas proporciona varias ventajas, tales como: la utilizacion efectiva del espacio,
un mejor aspecto de las zonas, elevacion de la moral y bienestar del trabajador,
disminucion de la congestion, la confusion y los retrasos en los procesos internos,
reduccion del riesgo para el material o su calidad, facilidad de supervision y
mantenimiento, y flexibilidad ante cambios de condiciones (Muther, 1970).
Eventualmente, conseguir todas estas ventajas al mismo tiempo depende del
trabajo que se desarrolle y las prioridades que se marquen.

Segun Muther (1970), los principios basicos que sigue todo tipo de distribucion en
planta, son: el de integracién de conjunto; une todos los factores que intervienen,
de modo que resulte un mejor desempefio entre todos ellos; el de minima distancia
recorrida; como su nombre lo dice, determina una distancia corta a recorrer para el
material; de circulacién o flujo de materiales; fija una secuencia de movimientos; de
espacio cubico; utiliza el espacio disponible, tanto horizontal como vertical; el de
satisfaccion y seguridad; una distribucion que no brinde estos factores no podra ser
efectiva; y finalmente de flexibilidad; hace que una distribucion pueda ser ajustada

o reordenada, con menos costo o inconvenientes.



Antes de clasificar las posibles distribuciones de una planta, se deben conocer los
modos de relacionar; en cuanto al movimiento; los tres elementos de produccion:
material, hombre y maquinaria. Muther (1970), explica que existen solo siete modos
de relacionarlas: movimiento de material, del hombre, de maquinaria, de material y
de hombres, de material y de maquinaria, movimiento de hombres y de maquinaria
y finalmente movimiento de materiales, hombres y maquinarias. No existe linea de
produccion si todos los elementos estan estacionarios, al menos uno de ellos debe
moverse; y es exactamente aqui, donde empieza el estudio de distribucion,

analizando cual de estos elementos debera moverse.

Los tipos de distribuciones en planta dan una solucién a los modelos clasicos de
problemas, las disposiciones existentes son practicamente infinitas, ya que para
cada problema existen un amplio abanico de posibilidades, que tienen ventajas e
inconvenientes (Ruiz, 2012). Considerando como criterio Unicamente al tipo de
movimiento de los medios directos de produccion, (Mas, 2016), menciona que
existen tres tipos clasicos de distribucion en planta; por posicion fija, en cadena, en

serie, en linea o por producto, y por proceso, por funcion o por secciones.

Por otro lado, Ruiz (2012) propone una clasificacion mucho mas amplia que consta
de cuatro tipologias; distribucion por linea [Flow shop], por secciones [Job shop],
puesto fijo y por ultimo, hibrida [Célula de produccidn], todas estas con diferentes
ventajas e inconvenientes que se ajustan a las necesidades de cualquier linea de
produccion. Como se observa, los criterios de clasificacion de las tipologias de
distribucion son similares en cuanto a su denominacion y unicamente cambian de
acuerdo a las prioridades que marca cada autor respecto a los elementos a
organizar, sean estas funciones, procesos, materiales, productos, areas,

secciones, acciones, entre otros, como se muestra a continuacion.

Distribucion por linea

Consiste en la ordenacion secuencial de los equipos 0 maquinarias usadas; en una
misma zona; en la transformacion de un material en un producto (Mas, 2016), de
alli nace que a esta disposicion espacial también se la conozca como distribucion

por producto, en cadena o en serie, debido a que el material esta en constante
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movimiento hasta llegar a convertirse en un producto, siguiendo; lo que (Cérdova,
2015) define como; las etapas progresivas de la fabricacion del producto. Sea cual
sea el proceso que se lleve a cabo, todos los componentes estan interrelacionados
con la secuencia de operaciones, cada operacion esta ubicada inmediatamente al
lado de la siguiente, como se muestra a continuacion (Diaz & Smith, s/a).

Figura 1: Produccion flow shop

NREIREIREIAEIR

Fuente: tomado a partir de Ruiz (2012)

Las ventajas que presenta este tipo de distribucion son el tiempo corto de
fabricacion, la programacion y el control de los sistemas se simplifica, al igual que
las tareas, ya que el operario se especializa en ciertas actividades y aprende
rapidamente (Ruiz, 2012). Este sistema de distribucion en linea se aplica a la
produccion de productos normalizados, que tienen etapas de fabricacion
establecidas y el producto no varie, ya que un cambio del producto; por mas simple
que sea; podria significar realizar una reestructuracion significativa de la planta,
ademas al tener un proceso establecido, los trabajos pueden ser monoétonos para
el operario y la parada de alguna maquina o ausencia del personal, podria paralizar

la produccién completa (Mas, 2016).

Las variaciones; con respecto al flujo de trabajo; que presenta este tipo de
distribucion son las siguientes: en linea, en L, en U, en O, en peine o dentada y en
S. A continuacién, se muestra graficamente como se ordenaria los puestos de

trabajo en cada variacion:
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Tabla 1: Variaciones de la distribucidn en linea con respecto al flujo de trabajo

Variaciones de la Distribucion en Linea
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¢
>HoEE0E <
(=]
¢

En U EnO
=[] =] =[] =[] =] =[]
4 4
[«] < [&] [«]
&4 iy &4
cHekel [ [« [

En peine o dentada EnS
o=k =[] = [2] =2 [5]
ii3 5 i &
(][] [=] [e] & [&] ¢ [£]

iy T 1 U

B E B = [l o]

Fuente: tomado a partir de Ruiz (2012)

Todas las variaciones estan pensadas en diferentes procesos productivos de
manera que se adapten al flujo de trabajo, a la ubicacion de la maquinaria o puestos

de trabajo necesarios para obtener ese producto final o terminado.

Distribucién por secciones

La distribucion por secciones, separa el proceso productivo en areas o zonas de
trabajo en donde se desarrollan actividades especificas, la materia prima recorre
cada area hasta terminar su transformacion y la productividad de la misma depende
del lote que se quiera producir. Dependiendo del producto final, la materia prima
puede o no pasar por todos los talleres, ya que, debido a su flexibilidad, se pueden
crear productos distintos que tengan secuencias de trabajo diferentes. Otra de las
ventajas que presenta esta tipologia es el uso de equipos universales que no
signifiquen una mayor inversion, incluso si esta llega a fallar, no significaria el paro

de la produccién; a diferencia de una maquinaria especializada; ademas existen
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varias tareas asignadas a los operarios, sin monotonia alguna (Ruiz, 2012 & Mas,
2016).
El siguiente diagrama muestra un ejemplo de un proceso productivo y de como el

material seguiria las etapas de acuerdo a la ubicacién de las mismas.

Figura 2: Distribucién por secciones

C> | 1. Corte E> IZ,Tomeado E> | 3. Fresado E> |4.Taladrado E> | 5. Ajuste E>
— Corte Taladros Limadoras y
[ - brochado
% Tornos Fresadoras
. v o
Pintura Ajuste Montaje
ﬂ

Fuente: tomado a partir de Ruiz (2012)

Como puntos a considerar sobre la distribucion por secciones, seria el
desplazamiento del material, ya que al no tener siempre el mismo flujo de trabajo
pueden variar tiempos y distancias recorridas, el control y la programacion de la
produccién puede dificultarse (Ruiz, 2012).

Distribuciéon por puesto fijo o por posicion fija

Esta ordenacion aplica a los proyectos de gran magnitud, no necesariamente en
cuestién de tamano, sino que, en los que el movimiento del material implique un
alto costo o riesgo en la produccion (Ruiz, 2012). ElI material permanece estatico
mientras que la mano de obra y la maquinaria usada para transformarla se traslada
hasta su localizacion (Diaz & Smith, s/a). En esta tipologia es comun la falta de
maquinaria, ya que, al ser un producto indefinido en su disefio y tiempo de
finalizacion, pueden presentarse diferentes situaciones que requieran de nuevos
equipos, por otra parte, eso no significa que la misma no tiene planificacioén, de
hecho, esta es mas minuciosa debido a la imposibilidad del movimiento del
producto en el proceso de fabricacién (Mas, 2016).

Distribucion hibrida o célula de produccién
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Finalmente, la distribucion hibrida o célula de produccién, no es mas que la
integracion de los beneficios de la distribucion por proceso y en linea. La maquinaria
es agrupada en celdas o células que desarrollan operaciones especificas y tienen
cierta independencia y el flujo de trabajo consta de etapas productivas que estan
ordenadas junto a la linea principal de ensamblaje (Mas, 2016). Este sistema
permite la produccion de diferentes productos, pero de una misma familia, la
configuracion de las maquinas se temporal y se va adaptando a las nuevas
necesidades de la planta (Diaz & Smith, s/a). Las células de produccién flexible
disminuyen el inventario y crean una menor necesidad de espacio en la planta
(Ruiz, 2012).

Como muestra, a continuacion, se observa un equipo de montaje en el que los
componentes pequefios son manejados directamente por grupos de obreros y los

componentes voluminosos van directamente a la linea de produccion.

Figura 3: Distribucion Hibrida

Los componentes mas
equefios se suministran
directamente a los grupos

(&
SALIDA DE PRODUCTO
TERMINADO

Fuente: tomado a partir de Ruiz (2012)

Los tipos de distribucion se adaptan a las exigencias de cada empresa y del
producto que brinde a sus clientes, a mas de ofrecer un flujo de trabajo 6ptimo, otro
de sus objetivos es la optimizacién de tiempo en el proceso. Por lo general, antes
de instaurar una de las tipologias de distribucion, las mismas se ponen a prueba,
dividiendo el proceso productivo en etapas que puedan ser medibles, el tiempo de
cada una de ellas es cronometrado individualmente de tal manera que, después de

unas repeticiones, se obtenga suficiente informacion para analizar y saber que
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tipologia es la mas adecuada para la distribucién en planta (Chase, Jacobs, &
Aquilano, 2009).

De los tipos de distribucion indicados el mas flexible al momento de poder regular
su capacidad de produccion, es la tipologia en U, puesto que el numero de
operarios que la manejen puede cambiar sin que signifique una disminucién de
productividad (Ruiz, 2012). En la siguiente imagen se muestra un ejemplo de la
posible ruta del operario, en la misma se demuestra que con solo tres operarios se
pueden manejar nueve estaciones de trabajo. El operario 1y 2 trabajan en el puesto
1y 2 como secuencia de la produccion, mientras que el operario 3 maneja las
estaciones 3, 4, 5y 6 debido a su cercania, enseguida el operario 2 asume el puesto
7y 8y el operario 1 la estacion final, todo esto ofreciendo a los obreros un minimo
de distancia recorrida en la planta de produccion.

Figura 4: Ejemplo de ruta seguida por un operario

Flujo d
nee > [ | P2 || ||

] A
[o] 3
Operario 1 \ - P5
Operario
T «~—

2 7~
<: P9 <:1 P8 C: P7 c:l PG &

Fuente: tomado a partir de Ruiz (2012)

La distribucion en U también es aconsejable si el numero de operarios es limitado
y se necesita ajustar el personal en un area amplia con varias etapas productivas.
Se debe tener en cuenta que los modelos comunes de distribucion muestran como
prioridad, la menor distancia recorrida, pero que el enfocarse solo en este factor,
se puede restar eficiencia al almacén en términos de utilizacion eficiente de los
recursos (Ghalehkhondabi & Masel, 2018).

Asi demuestra la teoria de Ho & Sarma (2008) en la que explican que no hay
necesidad de almacenar todas las unidades de un producto en una misma area o
que estén cerca, es mejor el uso de otras herramientas para identificar los
productos. El uso de maquinaria auxiliar de transporte; como montacargas; puede

reducir el costo de energia y del recurso humano, para evitar que un trabajo fuera
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de jornada con horas extras y puede usarse como herramienta de optimizacion, en
lugar de aplicar el principio de la minima distancia recorrida, asi demuestran
Ghalehkhondabi & Masel (2018).

1.2 Fundamentos para la Distribucion en Planta — Layout

La elaboracion de una distribucion en planta, es una labor compleja que requiere
tomar en cuenta algunos factores que tienen influencia directa, unos sobre otros.
Muther (1970) senala que para este trabajo se requiere la comprensién de los
diversos elementos implicados en el layout; ademas de tener un conocimiento de
los procedimientos y técnicas de como se debe efectuar una distribucién para
integrar cada uno de estos. Las instalaciones que se planeen, deben lograr una
organizacion de excelencia, que ayude a la empresa a maximizar las funciones
individuales de la cadena del proceso productivo, cada una de estas debe funcionar
bien dentro de si misma, para hacer que todo el proceso organizacional sea efectivo
(Tompkins, White, Bozer, & Tanchoco, 2010).

Los factores que tienen influencia sobre cualquier distribucién, se dividen en ocho
grupos: 1) material, 2) maquinaria, 3) hombre, 4) movimiento, 5) espera, 6) servicio,
7) edificio y 8) cambio; estos se subdividen en cierto numero de elementos o
particularidades, e identificar los mismos es esencial para conocer en que
segmento poner mas énfasis, la mayor parte, una ordenacion con secciones
deficientes, son el resultado de haber tomado a la ligera u olvidar una de estas
consideraciones que tenian valor dentro de las decisiones logisticas de un layout
(Muther, 1970).

Factor Material: Este elemento constituye la materia prima que se transforma en
un producto, incluye su disefio, variedad, cantidad, procedimientos necesarios para
llevarlo a cabo y su sucesién. Cada producto o material, posee ciertas
caracteristicas que pueden afectar el layout de distribucion, entre ellas podemos
encontrar el tamafo, forma y volumen, peso y algunas consideraciones especiales
(Muther, 1970).
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Un producto de gran tamafio o volumen, puede afectar el método de
almacenamiento y crear problemas, si, por lo contrario; es pequefo; puede resultar
dificil de visualizar y encontrar. Si consideramos la forma del material, algunos son
compactos y proporcionados, pueden encajarse o meterse unos en otros, a
diferencia de otros productos de formas irregulares, que seran mas dificiles de
manejar en el espacio, pero pueden apilarse y crear una distribucion uniforme. Asi
mismo; en cuanto a peso; si el objeto es ligero puede requerir de cuidados extremos
debido a su fragilidad y si es pesado puede necesitar de transporte y superficies
sélidas. Por ultimo, la condicién del producto; fluido, solido, duro o blando, entre
otros; puede restringir el ambiente en el que debe almacenarse, para cautelar la
calidad del mismo (Muther, 1970).

Factor Maquinaria: Las principales consideraciones en este sentido son el tipo de
maquinaria requerida de acuerdo al proceso que se deba desempeiar y el numero
de maquinas de cada clase. Para ello, se debe realizar un analisis del proceso que
se adapta mejor a la materia prima que se desea y, por otro lado, si son productos
terminados, se determina que maquinaria de transporte necesita (Closs, Bowersox,
& Cooper, 2008). En este factor no solo es necesario tomar en cuenta las funciones
que va a realizar la maquinaria sino también considerar su capacidad, tamafo,
instalaciones necesarias, velocidad, giro, mantenimiento, si es fija o se puede
mover, si tiene partes desmontables, entre otras, todo esto para desarrollar una
buena distribucion en planta.

Factor Hombre: El hombre constituye uno de los factores mas flexibles que
cualquier otro, se lo puede rotar entre estaciones de trabajo, se puede dividir en
grupos, su trabajo puede ser modificado y se puede capacitar para realizar nuevas
actividades (Muther, 1970). Es importante brindar a las personas, un ambiente de
trabajo que satisfaga los requerimientos personales e individuales de la persona
que ocupa el puesto; aun cuando sea temporal. El hecho de que este factor sea
flexible no significa que se pueda manejar indiscriminadamente al personal, es justo
tomar en cuenta la participacion del empleado y los enfoques de equipo para
disefar y organizar el trabajo (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009).
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Factor Movimiento: El movimiento se refiere al flujo de materiales de un puesto
de trabajo a otro, como no le agrega un valor al producto final, debe ser del menor
espacio recorrido, para que los tiempos de produccion sean los mas cortos y
eficientes (Sevilla, s/a). La manera en que se transportan los materiales o productos
tienen una influencia directa sobre la elaboracion de un layout, pero eso no quiere
decir que el movimiento no sea beneficioso en el proceso productivo, ciertos
movimientos y traslados adicionales, pueden conseguir una mejor utilizacion de
hombres y equipos (Muther, 1970). Dentro de este factor se puede encontrar equipo
como ascensores, montacargas, vehiculos, equipo de estibado, rampas,
conductos, entre otros que ayudan al empleado a realizar el movimiento del

material.

Factor Espera: El factor de espera se reduce al momento en el que el proceso de
transformacion de materia prima queda en pausa, debido al flujo de trabajo en
etapas que se maneja. Sevilla (s/a) manifiesta que, por medio de este componente,
se pueden estudiar tres tipos de almacenamientos: para materia prima, inventario
en proceso o productos finales, y determinar el espacio requerido por cada uno.
Como aspecto relevante a tomar en cuenta, es que la espera puede ocasionar la
acumulacion de stock y es preciso reducir este tiempo, no considerandolo como un
elemento negativo, sino mas bien como un instrumento que permite un mayor
ahorro en las etapas productivas, sin ocasionar la acumulacion de productos
(Muther, 1970).

Factor Servicio: En cuanto a lo que distribucidn en planta se refiere, los servicios
contemplan el analisis de las condiciones ambientales del area de trabajo y las
condiciones laborales a los que se debe regir cualquier industria (Sevilla, s/a).
Ademas, los servicios pueden estar relacionados directamente al personal; si
consideramos las instalaciones de wuso personal, iluminacion, acustica,
climatizacion, circulacidon; otros pueden estar ligados al material; control de la
calidad, la produccion, perdidas, dafios y desperdicios; y otros son relativos a la

maquinaria; como su mantenimiento (Muther, 1970).
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Factor Edificio: El factor edificio determina la superficie util real de la planta
(Sevilla, s/a), toma en cuenta la posicion de la forma del area, las columnas, vigas,
la existencia de ventanas, numero de pisos, s6tanos, ascensores, escaleras,
suelos, paredes, cubiertas y techo. Sea una distribucion para una planta ya
existente, o una reordenacion de una distribucidén en vigencia, el edificio tiene bajo
su estructura a los operarios, materiales, maquinaria y actividades auxiliares dentro

del proceso productivo (Muther, 1970).

Factor Cambio: La distribucidn en planta que se obtenga y se aplique a la industria
0 empresa, lastimosamente no va a ser permanente y en algun punto determinado,
va a tener que cambiar (Sevilla, s/a). Toda idea de progreso, trae implicito el
concepto de cambio y las condiciones de trabajo de las etapas productivas, variaran
dentro de un tiempo y afectaran la planeacion inicial en mayor o menor grado, para
esto se debe prever todas las eventualidades concebibles, sin dejar que la
incertidumbre por el futuro no deje poner en marcha una distribucion inicial, asi
manifiesta Muther (1970).

El factor cambio sigue tres reglas basicas para empezar un proyecto, identificar el
hecho o elemento que puede suceder de manera inesperada e inevitable y que
tienen consecuencias que no se pueden conocer y precisar, determinar un limite a
su influencia y en base a eso disefiar una distribucion flexible dentro de estos
parametros. Los cambios que pueden surgir pueden estar relacionados con el
material, disefio del producto, demanda y variedad; con el personal sus horarios de
trabajo, su organizacion o habilidades; con respecto a las actividades auxiliares
como el almacenamiento o los servicios, y finalmente los cambios externos y

limitaciones debidas a la instalacion (Muther, 1970).

Korhan (2018) explica que, aunque la instalacion se planifica solo una vez, con
frecuencia se vuelve a proyectar para sincronizar la disposicioén y sus objetivos en
constante cambio. La planificacion y la re planificacion estan vinculadas por el ciclo
de mejora continua que debe mantener un proceso productivo, no es una ciencia

exacta, pero puede abordarse utilizando un enfoque organizado y sistematico.
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La planificacidn de las instalaciones aborda dos decisiones logisticas principales:
la ubicacion de las instalaciones y su diseno. El primero se refiere a la seleccion de
las mejores ubicaciones para establecer instalaciones basadas en el costo y en los
factores antes mencionados (Kasilingam, 1998). Es comun que, en el intento de
incorporar todos estos factores en la nueva organizacion, surjan problemas de
distinta naturaleza, respecto al tipo de estructuracion que se vaya a realizar. Muther
(1970) explica que los problemas pueden ser de cuatro clases: proyecto de una
planta completamente nueva, expansion o traslado de una planta ya existente,
reordenacion de una distribucion ya existente o ajustes menores en distribuciones

ya existentes.

En el proyecto de una planta completamente nueva se puede empezar desde cero,
buscando una ubicacién adecuada para la planta, disefiando la infraestructura y los
procesos productivos, tomando en cuenta maquinarias, transporte, manejo y
transformacion de la materia prima, de igual manera se determinan las necesidades
de los futuros operarios con respecto a la ergonomia laboral. Este caso se da en el
inicio de una nueva empresa o cuando tiene que trasladarse a otro pais o area, por
ello la inversidn debe ajustarse a la economia disponible por medio del trabajo
interdisciplinario de varios especialistas (Muther, 1970).

Cuando se trata de una expansion o traslado a una planta ya estructurada, existen
un par de limitantes que restringen la accion dentro de la nueva ordenacion, todos
los factores que influyen dentro del proceso productivo deben adaptarse a un
edificio con servicios ya determinados. El personal debe ser capacitado de manera
que reconfigure sus practicas anteriores y se sujete a los nuevos meétodos de
produccion (Muther, 1970). En la reordenacion de un layout ya existente, se
presentan los mismos inconvenientes, a diferencia que este caso se manifiesta
cuando la cadena productiva deja de ser eficiente y requiere una reestructuracion

o también cuando se desea sustituir la maquinaria obsoleta o inoperante.

El ultimo de los problemas posibles en cuanto al desarrollo de un layout de
distribucion, hace referencia a los ajustes menores en distribuciones existentes.

Generalmente esta supone un cambio a la tipologia del producto, la sustitucién de
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maquinaria obsoleta o la actualizacién del flujo o de los puestos de trabajo. Las
variaciones deben ser las menos invasivas posibles, pero significativas, sin incurrir

en gastos mayores (Muther, 1970).

El hacer una distribucion puede llegar a ser algo confusa, debido a todos los
elementos que se deben integrar en la planta. Los movimientos que convienen
hacer, deben ser planificados y secuenciales para evitar atascos y pérdidas de
tiempo. Para ello se han rescatado nueve de los diez fundamentos basicos de la
distribucion, que Muther (1970) reconoce; no son originales; sino mas bien son la
recopilacion de la aplicacion reiterada y su comprobacién en varias plantas
industriales. Los fundamentos que Muther (1970) propone son los siguientes:

1. Planear el todo y después los detalles

Establecer necesidades generales en relacion con la produccion pronosticada y
después determinar la relacion de cada una de las areas con las demas, tomando
en cuenta el movimiento del material en un patrén basico de flujo. Solo cuando se
haya realizado una primera ordenacion global, se puede proceder a detallar las
caracteristicas de cada area, tales como, ubicacidn de hombres, materiales,

maquinaria y actividades auxiliares (Muther, 1970).

2. Planear primero la disposicion ideal y luego la disposicidn practica

Las limitantes que pueden existir al momento de realizar una distribucion en planta,
pueden hacer que la primera planificacion no sea llevada a cabo, sea demasiado
compleja y tome demasiado tiempo, es por ello que se aconseja dejar de lado todas
las condicionantes y desarrollar una disposicion ideal con toda libertad de disefo.
Después de efectuar esto, los factores limitantes pueden intervenir y transformar
de manera practica el disefio inicial, de modo que proporcionen mayores beneficios

globales a las instalaciones (Muther, 1970).

3. Seguir los ciclos de desarrollo de una distribucion y superponer fases
Los fundamentos antes mencionados se relacionan estrechamente con los ciclos
del desarrollo de toda distribucién, que se desenvuelven en una secuencia de

cuatro fases y aseguran el avance seguro hacia el objetivo que se persigue. Las
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fases dictaran una decision tedricamente ideal para la situacion, pero ninguna esta
sujeta a ser definitiva, hasta que la siguiente fase sea desarrollada y confirme la
decision de la fase anterior (Muther, 1970).

4. Planear el proceso y la maquinaria a partir de las necesidades del material

El tipo de producto que se dese conseguir después de la produccién es importante
para fijar qué proceso se debe seguir para lograrlo, debe disefarse de tal manera
que sea economico para la planta. Para fijar el tipo de maquinaria idonea para el
trabajo, influyen las cantidades, piezas y el ritmo de trabajo para tener una base
real de analisis (Muther, 1970).

5. Planear la distribucién basandose en el proceso y la maquinaria

Después de seleccionar el proceso de produccion, se deben tomar en cuenta las
especificaciones de la maquinaria; tipo de luz, conexiones, altura, capacidad; y el
area adecuada para la misma; suelo, techo, iluminacion, circulacion, entre otros
aspectos (Muther, 1970).

6. Proyectar el edificio a partir de la distribucién

En este paso existen dos posibilidades, empezar de cero o tener una estructura ya
construida. En el primer caso, considerando la permanencia de la maquinaria y el
equipo de servicio o si se conoce que en un futuro necesitara ajustes; el edificio
este se ajustara netamente a la distribucion prevista, caso contrario se disefara
una edificacion lo mas ideal posible con respecto a los cambios que podrian
aparecer. En el caso de una estructura ya construida se debe seguir el principio de
la disposicion practica antes mencionado (Muther, 1970).

7. Planear con la ayuda de una clara visualizacion

La visualizacion clara del proyecto es vital para reunir hechos y analizarlos, estos
brindan alternativas y es posible eliminar posibles errores de distribucion, antes de
la instalacion. La representacion de la planificacion se puede lograr mediante
formas, dibujos, bocetos, modelos, incluso programas de digitalizacion 3D, el uso
de estas herramientas no debe hacer que las decisiones se tomen bajo una vision

atractiva, sino mas bien eficiente (Muther, 1970).
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8. Planear con la ayuda de otros

Una distribucion en planta es un trabajo en equipo entre todas las personas a las
que afecte este proceso. Las personas involucradas en las distintas areas y
actividades sabran con certeza, dar una opinién valiosa con respecto a la futura
organizacion de las instalaciones, ellas son las que pondran en marcha la nueva
distribucion y haran que la misma funcione, escuchar sus aportes e incluirlos en el

plan es un beneficio del que no se puede prescindir (Muther, 1970).

9. Comprobar la Distribucion

Antes de ser aprobada la planificacién para el disefio de la nueva distribucion, es
primordial que la misma se ponga a prueba y se juzgue su funcionalidad, se puede
usar una hoja de comprobacion para ver si los objetivos planteados al inicio fueron
cumplidos y con una lista de cotejo se puede revisar si todos los factores influyentes
estan tomados en cuenta. Pueden surgir preguntas fuera de contexto, pero
ciertamente, son esas las que pueden plantear nuevas ideas para integrarlas a la
planificacion o revela nuevas posibilidades a futuro (Muther, 1970).

Korhan (2018), por otro lado, expone que un modelo tradicional de proceso de
disefio de ingenieria se puede aplicar, siendo este similar al enfoque de resolucion
de los problemas antes detallados. Consta de seis pasos a seguir:

Definir el problema, o redefinir el objetivo de la instalacion.
Analizar el problema

Generar disefos alternativos

Evaluar las alternativas

Seleccionar el disefio preferido

o o~ N =

Implementar el disefio (Korhan, 2018).

Este modelo, ayuda a definir o redefinir el objetivo de las instalaciones, debido a se
especifica las actividades primarias y complementarias que contribuiran a cumplir
el objetivo trazado; esto incluye operaciones, equipo, personal y el flujo de material,
se determinan las interrelaciones que existen entre todas las actividades, se

determina el espacio requerido por las mismas, se generan ideas alternas, para
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evaluar su disefio y localizacion, se selecciona un plan de instalacion, se mantiene
o se adapta la idea, y finalmente se habra redefinido el objetivo de la instalacion
(Korhan, 2018).

Desde un punto de vista mas general, los pasos guia que se pueden tomar en
cuenta para identificar y solucionar un problema de disefio en una distribucion en
planta — layout, son los de Korhan (2018); con una vision mas gerencial; determina
un objetivo a cumplir, alcanzando eficiencia en las tareas individuales y en los
procesos como tal. Estos pasos nos daran una idea global de lo que se quiere
conseguir, sin profundizar en tecnicismos, se puede determinar en primera
instancia, una serie de prioridades que se debe tomar en cuenta antes de llevar a

cabo la distribucion o redistribucion.

Por otro lado, los fundamentos que propone Muther (1970), son un conjunto de
etapas de disefio que incluyen detalles minusculos de analisis, en los cuales se
busca el producto de disefio, tal como dibujos, bocetos y modelos, de lo que serian
las futuras instalaciones de la planta. Las etapas de disefio que propone Muther
pueden ser incluidas en la tercera fase de Korhan (2018); generar disefios
alternativos; de tal manera que, con una vision global de identificacién y solucion al
problema, se puedan adaptar a detalle, el listado de pasos de Muther, que realizan

un trabajo minucioso de planeacion, disefio y ejecucion de un layout.

1.3 Etapas del Proceso de Despacho

Se denomina un proceso de expedicion o de despacho de mercaderias, como la
seleccidon y movimiento de articulos de sus espacios de almacenamiento, de forma
secuencial y ordenada, asi como su transporte a zonas de consolidacion en las que
se acondiciona a los productos, con el fin de realizar la distribucion y entrega a los
clientes para que lleguen en perfecto estado y en las condiciones pactadas, el
mismo se puede dar después de un efecto comercial de venta, en el cual los
productos necesiten transporte externo, o el mismo sea movilizado internamente
desde la zona de almacenamiento hasta el area de entrega al cliente (Varela,
Exojo, & Rivas, 2013).
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El proceso de despacho tiene como funcidn basica, asegurar la correcta salida del
producto de la empresa hasta el cliente, de acuerdo a un conjunto de disposiciones
como, precision de las cantidades, envio de referencias correctas, cumplimiento de
tiempo, lugar o persona de entrega, documentacion completa y calidad del
producto, satisfaciendo al cliente. Ademas de ello, los objetivos de este proceso
estan directamente ligados a esta funcion y son: 1) Asegurarse que la mercaderia
solicitada por el cliente, es la entregada, 2) Identificar las falencias que pueden
afectar la calidad de servicio de la empresa, 3) Usar el proceso como un filtro de
control sobre los inventarios manejados, y 4) Procurar una salida de mercaderia
fluida, evitando acumulaciones de producto en zonas de conflicto (Garcia L. M.,
2011).

Dentro del proceso de despacho, pueden acontecer fallos y problemas logisticos,
como la falta de control de los stocks; que se da por la carencia de medios, por
descuidos de registro de operarios o en el caso contrario por el manejo inadecuado
de un software; otra falencia es no darle la importancia que se merece al transporte,
la logistica que moviliza los productos debe ser impecable, sea transporte propio o
un proveedor externo, si esta falla, la empresa sera la responsable; menospreciar
el coste de no planificar también es otra accion que puede perjudicar, cuando no
se toma el debido tiempo para planificar las distintas érdenes de despacho con sus
especificaciones, es posible que lo que se ahorre en tiempo, se pagara en coste
(Transgesa, 2017).

Algunos de los aspectos que se deben tomar en cuenta dentro del proceso de
despacho, son la trazabilidad externa e interna, que mantiene un orden y control de
la ubicacion de productos, materiales y pedidos, para dar una informacién fiable al
cliente y evitar disgustos; espacio en el almacén, que mas que poseer un area de
gran tamano, es tener unas instalaciones con el equipamiento necesario, dando a
cada cosa su lugar; la formacion del personal, es importante capacitar a los
empleados con respecto a sus puestos de trabajo, indicando las funciones y tareas
que deben desempenfiar; indicadores de calidad; lo que no se mide, no se puede
mejorar, se deben definir indicadores que ayuden a evaluar los distintos factores
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que queremos satisfacer, las empresas deben conocer si su rendimiento es

eficiente (Transgesa, 2017).

La logistica de despachos debe ser estructurada de tal manera, que se aleje de los
problemas comunes y tome en cuenta los indicadores de calidad que desea medir
la empresa, por ende, se compone de fases o etapas en las cuales se van
realizando diferentes actividades hasta cumplir con su objetivo; entregar los
productos al cliente. Norman Cardona, Facilitador del conocimiento, aprendizaje e
innovacion explica que el proceso logistico en el despacho de mercancias se
compone de 5 procedimientos: recoleccién, verificacion, transporte y recibo de la
mercaderia (s/a).

Por otro lado, Varela, Exojo, & Rivas (2013), organizan de manera mas detallada
las actividades que intervienen en el proceso de expedicion de mercancias, para
que estas puedan ser adaptadas al diferente flujo de trabajo de cada empresa, sea

esta comercial o industrial. El orden de las actividades, es el siguiente:

1. Recepcion y preparacion del pedido

Constituye la accion de recibir la orden de despacho, factura, o documento valido
de solicitud de mercaderia, entregada por el cliente. Los productos son localizados
en el area de almacenamiento y a partir de ese momento son movilizados por la
bodega hasta su salida. Los diferentes materiales se preparan de acuerdo al listado
entregado, este debe contener de forma precisa los requerimientos del cliente, en
lo que respecta a tipo de material, cantidad, entrega y precio. Cuando el cliente
solicita unidades sueltas de un producto se denomina picking y consiste en agrupar
todas las unidades y acondicionarlas para su despacho; caso contrario si solicita
una carga completa, esta puede encontrarse en pallets, cajas y fundas selladas,
blister de varias unidades, entre otros tipos de presentacién (Varela, Exojo, & Rivas,
2013).

2. Consolidacién de la mercancia
Consiste en la combinacién o agrupamiento de las mercancias provenientes de las

diferentes areas de almacenamiento, segun las lineas de pedido, clientes, destinos
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o rutas de transporte. Esta accién tiene un coste de manipulacién mas elevado que
otras operaciones, ya que al ser una actividad meticulosa es dificil de automatizar,
ademas de todas las variables que pueden cambiar con respecto al producto y su
ubicacion. Los productos de la orden de pedido, se juntan y se evalua si va a ser
embalada o si es necesario otro tipo de aseguramiento (Varela, Exojo, & Rivas,
2013).

3. Embalaje de la mercancia

Esta etapa se interesa por la proteccién de la mercaderia ante posibles dafos por
la manipulacion y transporte. Se usan técnicas como el retractilado; envoltura con
film plastico; y el flejado; colocacion de tiras resistentes para sellar y asegurar
bultos; para aumentar la estabilidad de la carga, mientras que, con el etiquetado se
identifica la mercancia embalada, las instrucciones sobre su manipulacién y

conservacion (Varela, Exojo, & Rivas, 2013).

4. Verificacion de la mercancia

El control es primordial para la empresa, por ende, mediante un cotejo, se debe
comprobar la cantidad, calidad y tipo de mercaderia preparada, con la orden del
cliente antes de realizar la entrega, para evitar reclamaciones del mismo. Algunos
almacenes automatizados poseen sistemas de control por peso, y control
fotografico, para asegurar la veracidad de esta actividad. Posterior a este control
las mercancias se cargan en el medio de transporte asignado, siguiendo un orden

cronoldgico de llegada (Varela, Exojo, & Rivas, 2013).

5. Emision de la documentacion

Toda expedicion de mercancia debe ir acompanada de una serie de documentos
que representan actividades especificas del proceso, los mas utilizados son la
orden de pedido, factura; que solicitan la salida de mercaderia; una nota de entrega;
cuando los productos son entregados directamente al cliente o la firma del mismo
en la factura; hoja de ruta; si el transporte es de la misma empresa; y la guia de
remision; en caso de que se haya usado un proveedor de transporte (Varela, Exojo,
& Rivas, 2013).



27

6. Transporte

Una vez que la mercaderia esta preparada y revisada se entrega directamente al
cliente o se carga en el vehiculo que va a llevarlo hasta él. El expendio de
mercancias culmina con la firma de la guia de remision o la factura firmada por el
cliente, con el que da su conformidad a la mercancia recibida (Varela, Exojo, &
Rivas, 2013).

7. Devoluciones

En el caso de que, a pesar de todos los filtros aplicados, se haya cometido un error
en la entrega de mercaderia, puede que se produzca la devolucion de la misma a
la empresa. Algunas de las razones de las devoluciones, son que el bulto no llegue
en perfectas condiciones, errores de producto, o inconformidad. En estos casos las
devoluciones pueden originar nuevos despachos de mercaderia (Varela, Exojo, &
Rivas, 2013).

En el caso del sector industrial, los pasos antes mencionados se deben ampliar
debido a las diferentes variables que posee una fabrica. Al desarrollarse en un
medio macro, el objetivo del proceso de despacho puede no considerar como etapa
final llegar al cliente, sino que su finalidad puede ser transportar lotes de materia
prima, productos en proceso y productos terminados a lugar distinto de la misma
industria o fuera de ella. En la fase de consolidacién, la localizacion puede tomar
mas tiempo, por el espacio en el que se encuentran distribuidas las mercancias, o
debido a esto, poseer herramientas mas avanzadas que ayuden a la agrupacion
del pedido, de igual manera los productos pueden o no tener fase de embalaje.

A pesar de las consideraciones sobre su aplicacion en una industria, las fases del
proceso de despacho de Varela, Exojo, & Rivas (2013), estan enfocadas al flujo de
trabajo de una empresa comercial, que da un servicio de entrega de mercaderia,
post venta, y las etapas se estructuran de tal manera que facilitan su comprension

y aplicacion.
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1.4 La Ergonomia ambiental en las zonas del proceso de Despacho

El proceso de despacho al ser el conjunto de actividades secuenciales, que
transporta un listado de productos determinados, desde el area de almacenamiento
hasta el cliente, comprende su paso por varias zonas de la bodega (Varela, Exojo,
& Rivas, 2013). En medio del desarrollo del expendio de mercancias, los productos
solicitados y los operarios, van a recorrer seis zonas perfectamente definidas dentro
del almacén: Zona de carga y descarga, zona de recepcion, zona de almacenaje,
zona de preparacion de pedidos, zona de expedicion y zona de servicios (Mecalux,
2011). A continuacion, se detalla las funciones de cada una de ellas, de acuerdo al

Manual Técnico de Aimacenaje de Mecalux.

1. Zona de carga y descarga

Generalmente esta ubicada en el exterior del almacén o combinada con el mismo,
con esta area, cualquier camion o vehiculo de transporte y reparto tiene acceso,
debe tener suficiente espacio para realizar el estibaje de cualquier carga. Esta
puede estar integrada en el almacén o ser independiente (Mecalux, 2011).

2. Zona de recepcion

En esta area se realiza la recepcion, control de calidad y clasificacion de la
mercaderia, posteriormente se determina su ubicacidn de acuerdo a sus
caracteristicas. Esta situada de la manera mas independiente del resto de las

instalaciones (Mecalux, 2011).

3. Zona de almacenaje

Destinada unicamente a alojar mercaderia, los productos pueden estar ubicados
directamente en el suelo, apilados y en bloques o en estanterias. Es importante
mencionar que no todos los materiales pueden ser apilados, inclusive en los que,
si admiten esto, tienen un limite de resistencia y una altura maxima de apilamiento
(Mecalux, 2011).

4. Zona de preparacion de pedidos
Cuando la mercancia que va a salir del almacén y se debe configurar de una

manera diferente, esta zona es destinada a ello. En esta area se revisa y se coteja
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el pedido con los productos seleccionados de la zona de almacenaje (Mecalux,
2011).

5. Zona de expedicién

En este espacio los productos son embalados y asegurados de tal manera que
conserven sus caracteristicas y calidad, ya sea necesaria o no esta operacion,
también se puede usar esta area para la acumulacion de pedidos que van a salir
del almacén por medio de un vehiculo de transporte o directamente al cliente
(Mecalux, 2011).

6. Zona de servicios
Dentro de todo el proceso de despacho, una parte de las instalaciones deben
destinarse a la parte administrativa y de control, tal es el caso de oficinas de jefe

de bodega, vestuarios, servicios higiénicos, entre otros (Mecalux, 2011).

Figura 5: Zonas en Layout
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D. Zona de preparacion de pedidos
E. Zona de expedicion

Fuente: tomado a partir de Mecalux (2011)

La intervencién del hombre es fundamental para que el proceso de despacho se
lleve a cabo con éxito, pero es también de vital importancia no comprometer su
seguridad. Mas de 7600 personas mueren cada dia por accidentes o enfermedades
relacionadas con el trabajo, lo que representa mas de 2,78 millones cada afio. La
carga de lesiones y enfermedades ocupacionales es significativa, tanto para los

empleadores como para la economia en general, lo que resulta en pérdidas por
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jubilaciones anticipadas, ausencias del personal y primas de seguro en aumento,
por ello es importante, reducir los riesgos en el lugar de trabajo y crear condiciones
laborales mas seguras, sea en el sector industrial o comercial. (International Labour

Organization, s/a).

Se puede definir como condiciones de trabajo al conjunto de variables que definen
la realizacion de una tarea en un entorno y se determina la salud del operario en
funcidén de tres variables: fisica, psiquica y social; a las que hace referencia la
definiciéon de la Organizacién Mundial de la Salud sobre el concepto de Salud
(Garcia R. F., 2007). Bajo este concepto se puede hablar del clima laboral, que es
un indicador fundamental en la vida de la empresa, condicionando multiples
cuestiones, desde las normas internas de funcionamiento, las condiciones
ergonomicas del lugar de trabajo y equipamientos, pasando por las actitudes de las
personas que integran equipos, los estilos de direccion de lideres y jefes, hasta la
identificacion y satisfaccion de cada persona con la labor que realiza (Bustos &
Prats, 2013).

Dentro del clima laboral, se pueden diferenciar dos conceptos, el lugar de trabajo y
el espacio de trabajo; el disefio de un lugar de trabajo se refiere al planteamiento
general del area de trabajo, mientras que el espacio de trabajo alude al sitio que
rodea al usuario en su entorno inmediato, proponiendo la ubicacién de los
componentes fisicos dentro de un espacio definido, tales como un escritorio, una
silla, un archivero, una estanteria, entre otros. La primera necesidad que surge, es
el disefio del puesto de trabajo, en el que se determina los espacios necesarios
para desarrollar las actividades requeridas, debe evitar accidentes y enfermedades
relacionadas con el entorno laboral deficiente por medio del principio ergonémico,
que adapta la actividad a las limitaciones y capacidades de los trabajadores
(Sanchez, 2016).

Sanchez (2016), manifiesta que el estudio ergonémico de un puesto de trabajo
comprende dos fases principales: analisis de tareas y experimentacion. La primera
tiene por objetivo recoger los datos y plantear el problema, no existe ergonomia sin

analisis de tarea, es decir, esto nos permite considerar toda la informacion
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necesaria para establecer los procedimientos y métodos de trabajo; incluyendo las
habilidades y aptitudes del trabajador para desempefar una determinada tarea. Y
la segunda, aunque no es una actividad exclusiva de la ergonomia, permite realizar,
cambios, ajustes y comprobar si las aplicaciones que se hicieron tienen un
resultado 6ptimo para el trabajador, su espacio y el desarrollo de la actividad.
Habitualmente el estudio ergonomico, se realiza bajo los lineamientos de la
ergonomia ambiental, que se dedica al analisis de factores fisicos tales como el
ruido, iluminacion, temperatura, ventilacion, vibraciones, radiaciones y agentes
quimicos de un espacio de trabajo, para asegurar que tenga las condiciones
optimas para que un operario, usuario o empleado pueda desempefar sus
actividades de manera exitosa. A continuacion, se explican los factores que pueden
estar mas implicados en un trabajo de planta comercial, de acuerdo a las
consideraciones de Sanchez (2016).

La iluminacién se define como la relacién del flujo luminoso incidente en una
superficie por unidad de area, expresada en luxes, es uno de los elementos que
determina la eficiencia laboral del hombre, la iluminacion adecuada de un lugar de
trabajo incrementa la capacidad laboral y del sistema visual, evitar errores e
incrementa la productividad. Para iluminar apropiadamente, se debe considerar la
tarea que habra de desarrollarse, las particularidades del usuario y las
caracteristicas del espacio (Sanchez, 2016).

El ruido, de acuerdo con la NOM-011-STPS-2001, Condiciones de Seguridad e
Higiene en los centros de Trabajo, considera que son los sonidos con niveles de
presidn acustica, en combinacion con el tiempo de exposicion de los trabajadores
a ellos que pueden ser nocivos a la salud del trabajador. Este factor es parte de la
contaminacidén ambiental y afecta la capacidad auditiva de quienes estan expuestos
a él, por ende, la relacion del hombre y su ambiente tiene a disminuir y puede
representar un peligro para el mismo (Sanchez, 2016).

La temperatura, es la magnitud que expresa en cantidad de energia el calor que
contiene un cuerpo o un ambiente. Para el ser humano es importante mantener y

regular la temperatura interna de su cuerpo igualando la suya con el ambiente que
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lo rodea. Para que esto sea posible el ambiente debe tener un equilibro para evitar
el estrés térmico, que es la interrupcion del bienestar, comodidad, rendimiento y
seguridad del trabajador. Existen dos clases de estrés térmico: Estrés por calor o
por frio. Finalmente, las vibraciones, son todo movimiento intermitente que
experimenta un cuerpo a partir de un punto o posicion fija. En un nivel alto pueden
ser muy dafinas, produciendo lesiones en musculos y articulaciones y afectar la

circulacion de la sangre (Sanchez, 2016).

Como conclusion, se puede estipular que la ergonomia ambiental aplicada a las
zonas por las que se desarrolla el proceso de despacho, permitira que el operario
posea un entorno de trabajo seguro, en el cual prevalezca el cuidado de su salud,
ademas de obtener resultados eficientes en el desempefio de las actividades de su
trabajo. El cuidado del personal y sus necesidades, tanto laborales como de
seguridad, crearan un vinculo empleado — empleador, en el cual se manifestaran
beneficios para ambos, la satisfaccion laboral y un proceso productivo eficiente

respectivamente.
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CAPITULO II. DISENO METODOLOGICO
2.1 Nivel y Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion es descriptiva, la meta del investigador consiste en describir
el proceso de despacho que se da en Mega Ferretero Chimg y el ambiente en el
que se desarrolla. En este estudio se busca especificar las caracteristicas de la
distribucion de la bodega, y las necesidades de los trabajadores, para someterlas
a un analisis. Se recolectan datos sobre las variables, que son, layout de

distribucion de bodega y el proceso de despacho.

Esta investigacion permitira realizar predicciones con respecto al proceso de
despacho y se dejara en evidencia su estrecha relacion con el layout de
distribucion, requerira de conocimientos previos del investigador y las fuentes
bibliograficas a su alcance. Este proyecto contribuira al beneficio social, tanto de
los clientes de la empresa; brindando un servicio eficiente de despachos, como a
los empleados y empleadores de la empresa y sus necesidades.

El presente estudio busca resolver el problema de despachos a través del
acondicionamiento integral de la bodega de Mega Ferretero Chimg, en este estudio
se aplica también la técnica de campo, pues es de vital importancia que el
investigador se acerque de manera directa al espacio de estudio y forme parte de
él, para conocer a profundidad las necesidades que pueden existir en el area de
bodega de una empresa comercial y la interrelacion que existe entre el layout de

distribucion y el proceso de despacho.

El proyecto posee un enfoque cualitativo, la recoleccion de datos consiste en
obtener las perspectivas y puntos de vista de todos los participantes; en este caso
los empleados del area de bodega y el gerente, los mismos que estan fuertemente
ligados a las prioridades de la investigacion, ya que se recabara datos de la
interrelacion de los usuarios con su espacio de trabajo, para identificar las posibles
fallas dentro la demora del proceso de despacho en Mega Ferretero Chimg.
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Para la recoleccion de datos se utilizaran las técnicas de la entrevista con una guia
de preguntas cerradas, encuesta con preguntas cerradas y de opcion multiple y la
observacion por medio de fichas. La entrevista estara dirigida a la Lic. Rosa
Rodriguez gerente general de Mega Ferretero Chimg, para conocer desde una
vision administrativa las dificultades que presenta el proceso logistico y las medidas
necesarias para solucionarlo, la encuesta se realizara al personal que trabaja en el
area de bodega, para identificar las causas de la demora en el proceso de despacho
y las necesidades de los trabajadores, y la observacion levantara informacion sobre
el area en que se desarrolla el proceso de despachos, sefialando caracteristicas
relevantes, funciones y los elementos a mejorar, todo esto apoyado de un

levantamiento de planta y fotografias.

El grupo de estudio esta conformado por 11 personas, listado provisto por Mega
Ferretero Chimg, descargado de la plataforma del Instituto Ecuatoriano de
Seguridad Social (Anexo 1). Debido al tamafio reducido del mismo, se usa el total
de participantes para la realizacion de la encuesta, de acuerdo al propdsito
especifico necesario para realizar la investigacion, en este caso, conocer sobre el

proceso de despacho y las posibles razones de sus demoras.

2.2 Analisis de Resultados

La entrevista fue aplicada a la Lic. Rosa Rodriguez y se obtuvieron los siguientes
datos. Ver Anexo 2 para el listado completo de preguntas.

Pregunta 1. ;Qué nivel de importancia considera que tiene la bodega para el
servicio que brinda Mega Ferretero Chimg?

La bodega es una parte importante dentro del servicio de la empresa y la
satisfaccion final del cliente depende de la calidad del proceso de despachos, ya
que esta es la ultima etapa de contacto entre la empresa y el cliente, por ello se
denota la necesidad de solucionar el problema de demoras en el mecanismo de

despachos.

Pregunta 2. ; Como cree que debe ser la organizacion de la bodega?
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El tipo de organizacion de la bodega debe posicionar los productos de tal manera
que cada material tenga su espacio y su apilamiento sea accesible y visible para el
trabajador. La nueva propuesta de distribucion debe dar énfasis al producto y al

trabajador, velando por su bienestar dentro de su area de trabajo.

Pregunta 3. ;Como funciona el control de la mercaderia que se encuentra en
bodega?

El control de la mercaderia esta dado mediante un sistema de inventarios diarios,
detectando faltantes, productos en mal estado, deteriorados o que sufrieron algun
dafio o accidente. La organizacion de la bodega debe contribuir a la facilitacion de
este control de inventarios, ya que el problema esta cuando un tipo de producto no
se encuentra en un solo sitio, no es visible o accesible para la persona que realiza

los inventarios.

Pregunta 4. ; Cree que el inventario con el que se trabaja, es manejable en cuanto
a orden en la bodega?

La organizacion de la bodega debe estar preparada para recibir altos stocks de
productos, porque la demanda a veces obliga a la empresa a abastecerse de
mayores cantidades de productos. Existen temporadas especificas durante el afio
en que la empresa necesita mas stock de lo usual debido a promociones. Para ello
se determina trabajar con espacios de holgura para prever estos abastecimientos

temporales.

Pregunta 5. ; El equipamiento empleado en el area de bodega es 6ptimo para la
cantidad de productos y actividades que se desarrollan en la misma?

El equipamiento o mobiliario existente en el espacio de estudio no es 6ptimo debido
a su improvisada disposicion y contribuye de manera negativa en la ordenacion de
la bodega, para la propuesta que se va a plantear, se debe tomar en cuenta las
caracteristicas del mobiliario existente, para poder ubicar los diferentes tipos de

productos existentes en la bodega.
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La encuesta fue aplicada a la totalidad del grupo de estudio; personal del area de
bodega; y se obtuvieron los siguientes datos. Ver Anexo 3 para el cuestionario con
graficos estadisticos.

Pregunta 1. De acuerdo a su criterio, ¢Por qué se producen las demoras en el
proceso de despachos?

La desorganizacion espacial es uno de los mayores motivos dentro de las demoras
existentes en el proceso de despacho. Por medio de la propuesta de layout se
solucionara el problema de distribucion, cuidando que los empleados del area de
bodega puedan reconocer los productos por medio de una organizacion légica y
secuencial que permita disminuir la dificultad de identificacion y que por medio del
orden se pueda dar a conocer al personal todos los productos para que conozcan
su ubicacién y stock.

Pregunta 2. ; Bajo qué criterios se clasifica el producto en la bodega?

El grupo encuestado determina que el criterio de clasificacion actual es por tipo de
material, esto quiere decir que se fijan en las propiedades del producto para
determinar su ubicacion y como complemento de clasificacion, se encuentran las
lineas de productos, que son las divisiones de clasificacion del producto que posee
la empresa de acuerdo al sistema, su ingreso y codificacion ademas de encontrar
otros criterios como rotacion y el peso del mismo. Estos criterios son de gran
importancia para la segregacion de productos en las diferentes areas dispuestas
en el nuevo layout, ya que la propuesta no solo se debe fijar en un solo criterio, sino
también usar los otros como ejes transversales que ayuden a dar con una

clasificacidon mas eficiente.

Pregunta 3. ;En qué nivel se disminuyen los problemas de despacho de los
productos con respecto al sistema de control actual?

Los trabajadores consideran que la incidencia del Kardex; documento de control
que maneja la entrada, salida y saldos de productos; en la disminucién de
problemas en el proceso de despachos es media, se deduce que este resultado se
obtiene debido al desconocimiento de los beneficios que puede aportar esta

herramienta a la investigacion. Con una intervencion a mediana escala se puede
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aprovechar esta herramienta para facilitar el desconocimiento del personal del
producto, ya que ademas de llevar un registro de existencias, de entrada y salida,
el kardex permite colocar fotografias de los productos y de esa manera identificarlos
rapidamente.

Pregunta 4. De acuerdo a su criterio, califique el nivel de calidad de los siguientes
aspectos de confort:

El grupo de trabajadores determina que es importante trabajar en los aspectos de
iluminacion con mayor énfasis que en el de acustica. Se puede estipular que la
iluminacion es buena en algunas zonas y deficiente en otras y sobre la acustica,
existe una exposicién al ruido, pero esta no es permanente, mas bien esporadica.
Indicadores que deberan ser analizados posteriormente para ver su incidencia

dentro del proceso de despachos.

Pregunta 5. ;Con qué nivel de frecuencia se han producido pérdidas en el
inventario del producto?

El grupo consultado determina que la frecuencia de pérdidas en el inventario del
producto es de una vez al mes, esto quiere decir que tiene tendencia a aumentar y
es importante tomarlo en cuenta en la distribucion que se va a realizar, dentro de
la misma se pueden tomar medidas preventivas con respecto a la ubicacion de
productos. Para la ubicacion de productos se puede determinar cuales son los
productos con mayor numero de pérdidas y ubicarlos en zonas de mayor resguardo

y vigilancia.

Para analizar el area de trabajo se hace un levantamiento de planta con las zonas

existentes, ver Anexo 4 para fichas completas, a continuacion, los resultados:

Tabla 2: Resultados de las fichas de observacion

. Zona

Aspectos relevantes a solucionar 1 213 1415 6 17 I8
Circulacion X X | X [ X | X [ X | X |X
Organizacion X X | X [ X | X [ X | X |X
Definir puestos de trabajo X X
Seguridad X
Confort Ambiental X X | X [ X | X X | X
Clasificacion productos - Equipamiento X X | X | X | X [ X |[X |X
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| Sefialética [ X [ X [X [X [X [X [X[X |
Fuente: Elaboracion propia

Cada ficha de observacion se aplico en diferentes zonas existentes de la bodega;
se numero cada zona para facilitar su reconocimiento; se establecen los aspectos
a mejorar que tienen mayor reincidencia en cada zona. En la tabla se enlistan los
mismos y con una X se crea una relacion entre las zonas de bodega y los elementos

en los que se debe trabajar en cada una de ellas.

Del analisis realizado, se obtiene como aspectos relevantes a solucionar la
circulacidon, la organizacion espacial, la clasificacion de los productos y el
equipamiento de cada una de las zonas. Cabe recalcar que estos elementos son
los resultantes de confrontar las entrevistas realizadas y las fichas de observacion

aplicadas.

2.3 Metodologia del Diseino

Para el desarrollo del siguiente trabajo investigativo se usa la metodologia del
Disefio Parramén Arts & Design de Ambrose & Harris (2013), la cual se conforma
de las siguientes fases:

1. Definicion (Briefing)

En la primera fase de disefio se presenta la informacion, los requerimientos,
necesidades, condicionantes del proyecto y los objetivos que persigue el mismo. A
continuacion, se realiza un briefing, un cuadro de requerimientos con la necesidad

de la empresa con respecto a su area de bodega y el proceso de despacho.

Figura 6: Briefing para la propuesta de Distribucion de Mega Ferretero Chimg

3) Objetivos del Proyecto

W Desarrollar el Layout de distribucion de bodega para
el proceso de despachos en Mega Ferretero Chimg.

W Establecer las fases del proceso de despacho para
la distribucion del espacio de bodega.

W Definir éreas especificas para los diferentes puestos
de trabajo.

Publico Objet

ico Objetivo: 4) Target del Proyecto
Ia Familia ecuatoriana
Lineas de productos:

- Ferreteria
- Maquinaria para la Construccion
- Acabados para la Construccion
- Hogar y Decoracion
- Linea Blanca
- Jugueteria
- Articulos Navidefios (Temporada)
mercado: 20 afios.
ona centro del pais - Ambato
v. Rodrigo Pachano 15-165 y la Delicia

Uso de espacio externo diferente al de la intervencion

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 3: Cuadro de Requerimientos - Necesidades

Cuadro de Requerimientos

Necesidad

Factor Determinante

Factor Determinado

Organizacion de bodega
con énfasis en el producto.

Tipos de distribucion layout

Definir funciones de
trabajadores.

Definir puestos de trabajo.

Necesidades de la
empresa

Organigramas funcionales

Definir zonas de bodega

- Zonadecargay
descarga

- Zona de recepcion

- Zona de almacenaje

- Zona de preparacion
de pedidos

- Zona de expedicién

- Zona de servicios
(Mecalux, 2011).

Matriz de relaciones ponderadas
para definir el nivel de relaciones
(necesaria o deseable)

- Recepcién y Se determina a partir de:
preparacion del - Matriz de relaciones ponderadas
pedido - Diagrama de ponderaciones

- Consolidaciéon de la - Diagrama de relaciones
mercancia - Diagrama de circulaciones

- Embalaje de |la - Tipologias de circulacion

. mercancia - Planta de zonificacién, de
Determinar Fases de - Verificacion de la irculacié lanta  d
Proceso de Despacho , clreuracion y planta e

mercancia mobiliario.

- Emision de la
documentacion

- Transporte

- Devoluciones
(Varela, Exojo, &

Rivas, 2013).

Circulacién amplia para
productos y usuarios

Diagramas de circulacion

Realizar una distribucion
adecuada de equipamiento
y mobiliario.

Plantas de distribucién

Clasificacion de productos
para su distribucién de
acuerdo al tipo de material
y lineas de productos.

Recoleccion de
informacién de la empresa
Mega Ferretero Chimg con

listado de productos de
mayor rotacién, de mayor
stock, de mayor tamafio,
de mayor costo.

Se definira a partir de los resultados
de recoleccion.

Trabajar en el tiempo de
espera del cliente, asi
como el la falta de
informacion y las razones
de la entrega de un
producto en malas
condiciones o erréneo.

Intervencién en la fase final de
despacho.

Conocimiento del personal
sobre los productos
existentes y su ubicacion.

Uso de Kardex y capacitacion sobre el
mismo.

Sefialética resistente y
visible.

Aplicacion grafica segun normativas
para la propuesta de sefalética

Confort ambiental y
bienestar del personal de
bodega, trabajar en la
iluminacion y acustica.

Intervencion en los niveles de confort.

Fuente: Elaboracion propia
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2. Investigacion (Antecedentes)

En esta fase se determina informacion relevante sobre el proyecto, para ello; en
base a la metodologia de Ambrose & Harris (2013); se utilizan dos tipos de
investigacion. La investigacion primaria, por medio de una entrevista (Anexo 2),
encuestas (Anexo 3), y fichas de observacion (Anexo 4) y, por otro lado, con la
investigacion secundaria, se realiza un levantamiento de informacion, con fuentes

bibliograficas, presentada en el Capitulo | del presente trabajo.

Se determina que el area de intervencidon es el subsuelo donde se encuentra la
bodega de Mega Ferretero Chimg, con un area total de 759,16m2; también se
establece un espacio condicionante con dos niveles, ubicado en la parte exterior
del almacén. Con respecto a los productos, se ve la necesidad de clasificacion por
tipo de material y por lineas, con otros ejes como la rotacion y el tamafo. En cuanto
al espacio, se propone trabajar en la circulacion, organizacion y equipamiento.
Finalmente, con los 11 operarios se plantea adecuar puestos de trabajo y fijar
funciones para mejorar el proceso de despacho.

3. ldeacion (Soluciones)

De acuerdo a Ambrose & Harris (2013), en la fase de ideacién se recurren a los
datos recopilados y a las restricciones impuestas durante la fase de definicion,
basicamente se busca ideas que puedan ayudar a crear una propuesta que cumpla
con los objetivos propuestos en el briefing. Para ello con la investigacion
secundaria, realizada previamente, se consigue zonificar la bodega de acuerdo a

las actividades que debe cubrir cada una.

Se realiza una grilla de relaciones funcionales en la cual se ponen las actividades
que se realiza en el area de bodega y las que se quiere implementar y se va
calificando la interrelacion que tienen todas, clasificandolas en relacion directa,
indirecta, ocasional o inexistente, para poder visualizar con mayor precision a
cuales debemos dar prioridad al momento de la distribucién y desarrollo del layout.

A continuacion de muestra el resultado de la misma:
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Figura 7: Grilla de Relaciones Funcionales de la Bodega

GRILLA DE RELACIONES FUNCIONALES

_____________________________________________________

1 I
: Recepcién (Pedido/Factura) > @ Relacion Directa :
: ’il Entrada y Salida de Carros 5 2 5 @ Relacién Indirecta :
! Apilamiento Te | 2 0 i6 i !
H ’:] pilamiento Temporal 3 2 f Q> Relacion Ocasional .
! Ingreso de Mercaderias A 2 1 5 0 0 <t> Relacion Inexistente |
1 2 1
1 Inventarios 3 3 1 3 |
1 3 3 2 2 1 |
1 Programacién de Pedidos 1 2 2 1 3 |
| 1 2 0 2 3 0 |
I Etiquetado 3 0 0 3 0 0 |
i 2 0 0 3 0 0 3 1
| Consolidacion de Mercaderia 0 1 3 1 0 3 19 N
\ 3 2 1 1 0 3 22 11 )
| Revision con el cliente 3 3 1 0 3 27 6 ,
3 3 1 0 3 24 3
L Embalaje 0 1 0 2 20 4 !
! 3 2 2 3 19 10 !
L Almacenamiento 2 0 1 21 8 !
1 0 0 0 28 T |
! Servicios Higiénicos 0 0 17 2 |
1 3 3 20 12 1
1 Vestidores 1 28 9 1
I 0 14 1 |
I g Recepcion de Productos 5 13 |
| 23 14 1
| > 5 |
; o ° !
' o ACTIVIDADES |
| e e e e e e e 1
: 1) Almacenamiento 6) Entrada y Salida de carros 11) Recepcion (Pedido/Factura) :
1 2) Ci ion de ia  7) Eti 12) Revision con el cliente |
! 3) Apilami P 8) P ion de Pedidos 13) Servicios Higiénicos !
: 4) Ingreso de M derias 9) Embalaj 14) Vestidores :
I 5) Recepcién de Productos 10) Inventarios 1
1 1
1 I
1 1

_____________________________________________________

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se detalla los factores determinados como parte de la solucion, los
cuales se tomaran en cuenta para el layout de distribucion de bodega para el

proceso de despacho en Mega Ferretero Chimg.

Figura 8: Factores Determinados para el desarrollo del Layout

FACTORES DETERMINADOS

ETAPAS FACTORES

Se determina zonas aplicables al Etapas definidas para el Los factores de distribucion
espacio de intervencion: proceso de Despacho: que se van a tomar en cuenta

B Zona de Cargay Descarga
B Zona Administrativa

B Zona de Aimacenaje

B Zona de Servicio

M Recepcion de Factura

M Consolidacion de Mercaderia
M Verificacion

m Revision con el cliente

m Embalaje

m Transporte (Cliente/Empresa)

Factor Material
Factor Movimiento
Factor Hombre
Nota: Se realiza una relacion de colores de Factor Ambiental
las zonas con las etapas y actividades,
para facilitar su distribucion.

Fuente: Elaboracion propia

4. Prototipo (Desarrollo)

En esta fase se realiza un levantamiento de planta del area que se va a intervenir,
ademas se hace uso del area dispuesta en la parte externa como condicionante del
proyecto y se la incluye dentro del espacio a disponible para el nuevo layout. Se
realiza una zonificacion general con las areas antes definidas para tener una idea

global de lo que cada espacio necesita, como se muestra a continuacion:
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Figura 9: Zonificacion general del area de bodega

ZONIFICACION GENERAL DEL AREA DE BODEGA

W Zona de Carga y Descarga M Zona de Almacenaje
[ Zona Administrativa [l Zona de Servicio

.11"

SUBSUELO — ZONA DE INTERVENCION CONDICIONANTE - ESPACIO EXTERNO

Fuente: Elaboracion propia
5. Seleccién (Motivos)

Para realizar la seleccion final de la distribucion del area de bodega, se realiza una
matriz de decisidn, en la cual se evaluan distintos requisitos mediante un porcentaje
de cumplimiento y de acuerdo al porcentaje final con el que cumpla cada propuesta
se escoge la mas cercana a las expectativas planteadas, en este caso la
distribucion #2.

Figura 10: Distribuciones propuestas

e

e

f

I O

i s i
3 ¥
3

Distribucion #1 Distribucién #2 Distribucién #3

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 4: Matriz de Decisién
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Matriz de Decision

Requisito % Distribucion 1 Distribucién 2 Distribucién 3
Optimizacion de 25% 10% 22% 18%
espacio
Fluidez del proceso | 25% 12% 20% 10%
Cercania de
productos de alta 20% 15% 20% 20%
rotacion
ti'r?;'ggacm” Por 1 20% 20% 20% 20%
Facilidad de 10% 5% 8% 20,
acceso

Sumatoria 100% 62% 90% 70%

Fuente: Elaboracién propia

Implementacion (Entrega)

virtual. A continuacion, se detallan las laminas:

Se realiza la entrega final del proyecto con todos los elementos posibles que
ayuden a explicar de manera grafica y didactica a la empresa, la propuesta de
disefio planteada, estas herramientas son, vistas en planta de la distribucion,
diagramas de zonificacion y circulacién, clasificacion de productos y su ubicacion,
especificaciones de mobiliario sugerido, sefalética propuesta, puestos de trabajo
con sus respectivas funciones, fases del proceso de despacho, renders y paseo



Lamina 1: Factor Espacio

FACTOR ESPACIO

MAPA DE IMPLANTACION

ORIENTACION N
;
g @
5 o e— B Transporte: Terrestre
£ 759,16m"2
o ! .
doe\\““\ o / B Clima: Templado - Seco
o 8 / )
4 0 e (retero chimg .
z Meg? B Accesibilidad:
Delicia ~ —~€— o - Parqueaderos
> = - Entrada Principal
5 _ - Acceso para personas con
o Delicig —» i 8
5 capacidades especiales
2
8
[
z
Ecuador Ambato - Ficoa

FACHADA ESPACIO A INTERVENIR

5;_ i

ESPACIO A INTERVENIR

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR [EscALA: | [FECHA: Febrero |
SEDE AMBATO [NOMBRE: __ Ashley ChiluisaR. |
TEMA: Layout de distribucion de bodega para el proceso de despacho en LAMINA:

Mega Ferretero Chimg 1 I40
| CONTENIDO:

Factor Espacio |

Fuente: Elaboracion propia




Lamina 2: Factor Material y Clasificacion de Productos
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FACTOR MATERIAL

Debido a que el lugar de intervencion forma parte de un negocio comercial y no de un sector
industrial, el factor material corresponde al total de inventario existente en la bodega de Mega
Ferretero Chimg y el proceso al que pertenece no es de tranformacion, sino de servicio, en este
caso el proceso de despachos, que busca entregar un producto al usuario final que es el cliente

de la empresa.

Debido a las diferentes caracteristicas de los materiales y su variedad, los mismos se clasifican
para poder ubicarlos con un criterio claro dentro del layout de distribucion.

CLASIFICACION POR TIPO DE MATERIAL

PRODUCTOS TIPO A

Caracteristicas:

- Mayor costo

- Menor tamafo

- Mayor vulnerabilidad ante robo debido a tu
tamafio

- Mayor numero de pérdidas registradas por
medio de inventario y o simple revisiéon

MATERIALES DE CONSTRUCCION

Bloques de vidrio
Clavos
Canales

TUBERIA Y ACCESORIOS

Tuberia y Accesorios de Luz
Tuberia y Accesorios Plastigama
Tuberia y Accesorios Makrotubo
Tuberia y Accesorios Polimex
Tuberia y Accesorios Hidro 3
Tuberia y Accesorios Rival
Tuberia y Accesorios Tigre
Tuberia y Accesorios Akro
Tuberia y Accesorios Termofusion
Tuberia y Accesorios Jormar

COCINA

Extractores
Fregaderos

PRODUCTOS TIPO B

Caracteristicas:

- Mayor peso

- Mayor tamafio

- Necesitan mayor espacio y soporte

- El nimero de pérdidas son ocasionales
o inexistentes

- Su movilizaciéon es compleja o delicada
(uso de herramientas auxiliares)

MANGUERAS Y ACCESORIOS

Accesorios flex plastigama
Accesorios flex sin marca
Maguera de agua
Maguera anillada
Manguera de gas
Manguera jardin
Manguera de luz
Manguera de presién
Manguera de succién

BANO

Calefones Lavarropa
Hidromasajes Panel ducha
Puerta de bafio Cabinas

Muebles de bafio Tinas de bano

ACCESORIOS Y REP. BANOS

Accesorios de bafno
Tapas para bafio

éﬁ =

2/40

| CONTENIDO:

Factor material y Clasificacién de productos

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR [EscALA: |[FECHA: Febrero |
SEDE AMBATO [NOMBRE: __ Ashley ChiluisaR._|
Layout de distribucion de bodega para el proceso de despacho en LAMINA:
Mega Ferretero Chimg

Fuente: Elaboracion propia



Lamina 3: Clasificacion de Productos

FACTOR MATERIAL

CLASIFICACION POR LINEAS DE PRODUCTOS

PISOS Y REVESTIMIENTOS | GRIFERIA |

Vinil Griferia FV
Alucubond Griferia Italiana
Barrederas Griferia Black&Decker
Filo de grada Griferia Grifine
Peldanos Griferia Grival

Piso Flotante Griferia Ground
Piedra de Fachada Griferia CEO

Cenefas Griferia Stretto

Mallas decorativas Griferia Teka
Mosaicos Griferia TW

Ceramica de pared Grifine

Ceramica de piso Grifine
Ceramica de piso Italpisos Bidets FV

Ceramica de pared Corona Inodoros FV
Ceramica de piso Corona Lavamanos FV
Ceramica de pared Alfa Urinarios FV
Ceramica de piso Alfa Bidets Edesa
Ceramica de pared Comercial Inodoros Edesa
Ceramica de piso Comercial Lavamanos Edesa
Porcelanato Comercial Urinarios Edesa

ILUMINACION DECORATIVA Inodoros Grifine

Lavamanos Grifine

Lamparas Colgantes Urinarios Grifine

Ojos de Buey Lavamanos TW

Plafones redondos Urinarios TW

Plafones cuadrados Inodoros Hypoo

Lampara de emergencia Lavamanos Hypoo

Lampara p/techo colgante Fluxémetros

Lampara sube y baja Inodoros Colombianos

Lampara de mesa Lavamanos Colombianos

Lampara mata insectos Urinarios Colombianos

Lampara de pedestal .

Lampara Sobrepuesta

Lampara Empotrable Herramienta Black & Decker
e o

Herramienta Best Value

Aspiradoras Hornos Herramienta Dewalt

Cocinas Lavadoras Herramienta Irwin

Encimeras Secadoras Herramienta Makita

Calefactores Ventiladores Herramienta Porten Cable

Televisores Microondas Herramienta Power Tools

Herramienta Sata
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Lamina 4: Factor Material / Factor Movimiento

FACTOR MATERIAL

[ HOGAR | JUGUETERIA
Comedores Bicicletas Muriecas
Juegos de sala Carros Jgos. de Cocina
Escritorios Peluches Kits de herramientas

Sillas ejecutivas

Sillas de escritorio

Bancos de meson

Mesas de centro

Juegos de muebles para jardin

ARTICULOS NAVIDENOS

Arboles
Cintas
Bombillos

Munecos decorativos
Guirnaldas
Luces

FACTOR MOVIMIENTO

El movimiento se refiere al flujo que siguen los productos desde su requerimiento, hasta su
entrega final al cliente. El recorrido de los productos se define mediante la rotacién, tamafio y
forma de despacho de los productos, tomando en cuenta el bienestar de los trabajadores. A
continuacion se muestra el resultado de la clasificacion de productos para facilitar su ubicacion
con respecto al movimiento del mismo y de las herramientas auxiliares que deban usarse para su
movilizacion en el anexo 5.

PRODUCTOS TIPO A ROTACION TIPO DE DESPACHO
HERRAMIENTA ELECTRICA MEDIA MANUAL / VEHICULO
JUGUETERIA BAJA MANUAL
ILUMINACION DECORATIVA ALTA MANUAL
ACCESORIOS Y REP. BANOS ALTA MANUAL
GRIFERIA ALTA MANUAL
COCINA ALTA MANUAL
ELECTRODOMESTICOS MEDIA - ALTA MANUAL

PRODUCTOS TIPO B TIPO DE DESPACHO
MATERIALES DE CONSTRUCCION MEDIA MANUAL
TUBERIA Y ACCESORIOS MEDIA - ALTA MANUAL / VEHICULO
MANGUERAS Y ACCESORIOS BAJA MANUAL
HOGAR ALTA VEHICULO
PISOS Y REVESTIMIENTOS ALTA VEHICULO
JUEGOS SANITARIOS ALTA VEH[CULO
BANO ALTA VEHICULO
ARTICULOS NAVIDERNOS POR TEMPORADA MANUAL / VEHICULO
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Lamina 5: Factor Hombre

FACTOR HOMBRE

En este factor se determinan los puestos de trabajo para los trabajadores del area de bodega,
enlistando sus respectivas funciones y se crea una relacion con el area de trabajo y el mobiliario

necesario
A PUESTO DE MOBILIARIO
AREA USUARIOS FUNCIONES
TRABAJO ESTIMADO
Zona de Carga R B Jefe de Bodega Recepcion de mercaderia - Co.ntrol de calidad [ nter de atencion
ecepcion de Auxiliar de Bodega y estado del producto - Cotejo de guia de ;
y Descarga g Archivero de 3
productos Bodegueros transporte con factura - Estiba de productos niveles
. Ingreso de mercaderia - Revisién de costos y
;?grmc:(?e(:; Auxiliar precios - Revision de descuentos - Escritorio
Administrativo Comunicacién con proveedores Archivero
— - - Silla giratoria con
| ari Auxiliar Inventarios semanales - Ajustes de kardex - espaldar
nventarios Administrativo Dar de baja a productos obsoletos (Aplica para cada
Zona . puesto de trabajo)
Administrativa » Manejo de facturas por entregar -
Programacionde | Auxiliar de Bodega |Programacion de pedidos - Control de tiempos|
Pedidos y lugares de entrega
Counter externo
Counter de Auxiliar de Bodega | Recepcion de factura/pedido del cliente para hacia la zona
atencion al cliente su debido despacho comercial
Etiquetado y ] .
e Etiquetado de productos nuevos o nuevo Mesa de trabajo
consolidacién de Auxiliar de Bodega stock !
Mercaderia
Zona de . Jefe de Bodega - Estanterias livianas
Almacenamiento Auxiliar de Bodega Estanterias pesadas
Bodegueros
Jefe de Bodega
N ) Auxiliar de Bodega Resguardo de objetos personales Lockers con llaves y
Zona de Servicio Bodeglqeros Servicio WWCC vestidores
Auxiliar
Administrativo

—>» Relacion Directa DIAGRAMA DE INTERACCION

Relacion Indirecta

Etiquetado l Counter

y Consoli. Ate.Cliente

’ ~

DIAGRAMA 1 DIAGRAMA 2 DIAGRAMA 3 DIAGRAMA 4
Zona de Carga y Descarga Zona Administrativa Zona de Almacenamiento Zona de Servicio
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Lamina 6: Tipo de Distribucion

TIPO DE DISTRIBUCION

El tipo de distribucion que se toma en cuenta para realizar la nueva distribucion del area de bodega,
es por secciones que separa el proceso productivo en areas o zonas. A nivel industrial, se utiliza esta
tipologia debido a que un producto puede o no, recorrer cada area hasta terminar su transformacion.
En este caso, un despacho de productos no sigue una misma ruta, ya que puede ser un despacho
de multiples productos, de diferentes caracteristicas y con distinta ubicacion dentro del espacio. Al
no tener el mismo flujo de trabajo siempre, pueden variar tiempos y distancias recorridas. Por esto,
este tipo de distribucién es 6ptimo para este estudio y se identifican las siguientes zonas:

ZONIFICACION

B ZONA DE SERVICIO 1

ASCENSOR|
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Lamina 7: Zonificacién de la Bodega

ZONIFICACION
B ZONADE SERVICIO 2
,_.——-—‘_'_—___
1
——
| | | |
] [ 1] [ |
[ ] ]
\
, /
|

- ’r B as a5
Olo o 0O o O O
| | | |
O
P P P P P P P P P
ACERA
ESPACIO DE USO CONDICIONANTE
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Lamina 8: Zonificacién de la Bodega

ZONIFICACION

ASCENSOR

ACERA
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Lamina 9: Zonificacién y Actividades

ZONIFICACION Y ACTIVIDADES

ZONA ACTIVIDAD (ES)

Carga de productos tipo B para despacho vehicular
Descarga de productos del transporte del proveedor
Revision de mercaderia entrante (Si se solicita)
Consolidacion de mercaderia a despachar

ZONA DE CARGAY DESCARGA

Almacenamiento de productos tipo B:
Materiales de Construccién Bafio
Tuberia y Accesorios
Mangueras y Accesorios
Hogar
Pisos y Revestimientos
Juegos Sanitarios
Articulos Navidefios

ZONA DE ALMACENAJE 1

Almacenamiento de producto tipo A:
Jugueteria

Uso de servicios sanitarios

ZONA DE SERVICIO 1 )
Resguardo de objetos personales

ZONA ACTIVIDAD (ES)

Ingreso de mercaderia
Inventarios

ZONAADMINISTRATIVA Programacion de Pedidos
Counter de atencién al cliente
Etiquetado y consolidacion de Mercaderia
Almacenamiento productos tipo A
ZONA DE ALMACENAJE 2 -
NIVEL 1 Electrodomésticos
( ) Almacenamiento productos tipo B
Cocina
Almacenamiento productos tipo A
ZONA DE ALMACENAJE 3 Herramienta Eléctrica
(NIVEL 2) lluminacién Decorativa
Accesorios y Rep. Bafios
Griferia
ZONA DE SERVICIO 2 Uso de servicios sanitarios
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Lamina 10: Flujograma
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Lamina 11: Proceso Productivo

PROCESO PRODUCTIVO

Un proceso productivo, corresponde a un flujo de actividades ordenadas y secuenciales, que
transforman materia prima y dan como resultado un producto, aplicado a Mega Ferretero Chimg,
este proceso es de despacho, en el que se busca entregar un producto o conjunto de productos
de diferentes caracteristicas al cliente de manera eficiente. La propuesta plantea una distribuciéon
por secciones las cuales faciliten clasificar los productos en areas y que su movilidad sea eficiente,
al realizar la secuencia productiva se tomo siguientes consideraciones:

B Se clasifican los productos en dos tipos para
considerar la seguridad de aquellos que son mas
susceptibles a pérdidas.

B Se coloca la mayoria de los productos tipo A en la
Zona de Almacenaje 3, en la cual pueden estar
identificados y con mayor resguardo.

B En la Zona de Almacenaje 2 se colocan productos de
tipo B que a pesar de su tamafio, poseen alta
susceptibilidad a pérdidas.

B En la Zona de Almacenaje 1 se colocan
productos de gran tamafio y los de mayor
rotacion cerca de la zona de carga y descarga.

B Los vestidores se colocan en la Zona de
Almacenaje 1, ya que al poseer productos tipo
B, su pérdida es menor debido a su gran
tamario.

Nota: El tiempo de despacho no puede ser medido,
debido a que en las compras que realiza el cliente
existen diferentes cantidades de productos y con
distintas caracteristicas.

PROCESO PRODUCTIVO PARA EL DESPACHO DE PRODUCTOS TIPO A

[ Zona Administrativa : Counter de Atencién al cliente

I Zona de Aimacenaje 1,20 3

1.- Recepcion de Factura
2.- Ubicacion de Mercaderia
3.- Consolidacion de Mercaderia

I Zona Administrativa : Consolidacion de Mercaderia 4.- Verificacion

Counter de Atencion al cliente o acceso
de la zona de almacenaje 2

5.- Revision con el cliente
6.- Embalaje
7.- Entrega al cliente

ESPACIO DE USO CONDICIONANTE

PROCESO PRODUCTIVO PARA EL DESPACHO DE PRODUCTOS TIPO B

[ Zona Administrativa : Counter de Atencién al cliente 1.- Recepcion de Factura
. 2.- Ubicacion de Mercaderia
Bl Zona de Aimacenaje 102 3.- Consolidacion de Mercaderia
- Zona de Carga y Descarga : Consolidaciéon de Mercaderia 4.- Verificacion
Counter de Atencién al cliente 5.- Revision con el cliente
O acceso 6.- Embalaje

de la zona de almacenaje 2

7.- Entrega al cliente (vehiculo)

ESPACIO DE INTERVENCION

Zona de Almacenaje 1 @-——)@——) o o o 0
Fr— ()OO OO

ESPACIO DE USO CONDICIONANTE
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Lamina 12: Diagrama de Distribucién — Espacio Condicionante — Nivel 1

DIAGRAMA DE DISTRIBUCION

EQUIPAMIENTO #3 (Ver lamina # 31)
EQUIPAMIENTO #4 (Ver lamina # 33)
EQUIPAMIENTO #5 (Ver lamina # 34)
EQUIPAMIENTO #6 (Ver lamina # 35)
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Lamina 13: Diagrama de Distribucion — Espacio Condicionante — Nivel 2

DIAGRAMA DE DISTRIBUCION

EQUIPAMIENTO #3 (Ver lamina # 31)
EQUIPAMIENTO #5 (Ver lamina # 34)
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Lamina 14: Diagrama de Distribucién — Espacio de Intervencion — Subsuelo

DIAGRAMA DE DISTRIBUCION

EQUIPAMIENTO #1 (Ver lamina # 25)
[ EQUIPAMIENTO #2 (Ver lamina # 28)
EQUIPAMIENTO #4 (Ver lamina # 33)
EQUIPAMIENTO #6 (Ver lamina # 35)
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Lamina 15: Productos en la Distribucion — Flujo de Circulacion — Nivel 1

PRODUCTOS EN LA DISTRIBUCION Y SU FLUJO DE CIRCULACION

[l Entrada y salida de material

B Almacenamiento productos tipo A
I Recorrido de producto Tipo A

PAO.Electrodomésticos

Almacenamiento productos tipo B Recorrido de producto Tipo B
PB0.Cocina [l Puntos significativos de choque

(l: __ ATENCION AL CLIENTE 7)|l
e @9 - o

{

| PBO. | PBO.

ACERA
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Lamina 16: Productos en la Distribucién — Flujo de Circulacién — Nivel 2
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PRODUCTOS EN LA DISTRIBUCION Y SU FLUJO DE CIRCULACION

B Almacenamiento productos tipo A
PA1. Herramienta Eléctrica

PA2. lluminacién Decorativa

PA3. Accesorios y Rep. Barios

I Entrada y salida de material
B Recorrido de producto Tipo A
[ Recorrido de producto Tipo B

B Puntos significativos de choque

PA4. Griferia
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Lamina 17: Productos en la Distribucion — Flujo de Circulacion — Subsuelo

PRODUCTOS EN LA DISTRIBUCION Y SU FLUJO DE CIRCULACION

Almacenamiento productos tipo B [ Aimacenamiento productos tipo A
PB1. Materiales de Construccion PA5. Jugueteria
PB2. Tuberia y Accesorios
PB3. Mangueras y Accesorios
PB4. Hogar
PB5. Pisos y Revestimientos
PB6. Juegos Sanitarios
PB7. Articulos Navidefios
PB8. Bafo

I Entrada y salida de material
B Recorrido de producto Tipo A
Recorrido de producto Tipo B

B Puntos significativos de choque
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Lamina 18: Corte A — A’
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CORTES DE LA PROPUESTAA - A’
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Lamina 19: Corte B — B’
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CORTES DE LA PROPUESTA B - B’
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Lamina 20: Mapa de Riesgos — Espacio Condicionante — Nivel 1

SEGURIDAD: MAPA DE RIESGOS

ESPACIO CONDICIONANTE - NIVEL 1

/A\

®
JEFES,
BODE
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]
ASCENSOR IP
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L .
DESPACHO!

ATENCION AL CLIENTE
(]

) =E @ =
- " 15 O €

.‘

8

ACERA

LEYENDA

oo RN ) >...4] Manguera para
Atencién caida de objetos Salida de Emergencia z'r'imn Punto de Encuentro W in%endiops

> ‘?ﬁ Ruta de E N Extintor tipo ABC
A Riesgo Eléctrico ‘3 Apagar cuando no se usa uta de Evacuacion

@ Obligatorio apilar correctamente Ry ¥ 1@ d€ Evacuacion :] Botiquin m SS.HH.
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SEGURIDAD: MAPA DE RIESGOS

ESPACIO CONDICIONANTE - NIVEL 2

ASCENSOR

| [ |

e b o!
T 1

i

ACERA

LEYENDA

P N Extintor tipo ABC
A Riesgo Eléctrico @ Apagar cuando no se usa Ruta de Evacuacién

RUTA DE EVACUACION}
e ; ; >...4] Punto de Ei f Manguera para
A Atencién caida de objetos Salida de Emergencia ’lr|||1|R unto de Encuentro incendios
H Via de Evacuacion :] Botiquin m SS.HH.

@ Obligatorio apilar correctamente
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Lamina 22: Mapa de Riesgos — Espacio de Intervencion — Subsuelo

SEGURIDAD: MAPA DE RIESGOS

ESPACIO DE INTERVENCION - SUBSUELO

J

"| TRABAJO

VESTIDORES

ASCENSO

LEYENDA

A Riesgo Eléctrico
Atencion caida de objetos
A Salida de Camiones

@ Obligatorio apilar correctamente

Uso obligatorio de

@ Apagar cuando no se usa e
mascarilla

@ Uso obligatorio de botas Ruta de Evacuacion
eura o Evacuscion
Uso obligatorio de gafas

Uso obligatorio de casco

SS.HH.
e

ﬂ."l] Salida de Emergencia Extintor tipo ABC

E —— Viade Evacuacién

Il"l\
b
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Lamina 23: Factor Ambiental
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FACTOR AMBIENTAL

En el factor ambiental se considera la iluminacién, ruido y temperatura existente en la zona de
intervencion, por medio de las fichas de observacion se determinan valores para los mismos, y se

determina lo siguiente:

FACTOR AMBIENTAL RANGODEVALOR § _________ MEDDA

TEMPERATURA 12°C - 18°C
RUIDO 25dB - 67,86dB
VENTILACION Media
ILUMINACION 46 luxes - 102 luxes

DIAGRAMA DE ALTURAS

- = AREA 3;
— : 4,80m

T

AREA 2;

3,30m
|
AREA1:
2,86m

Segun la Guia Técnica relativa al RD 486/1997 de
Lugares de Trabajo se recomienda evaluar el
riesgo de estrés térmico por frio cuando la
temperatura sea inferior a 10°C, aun asi como
medida, se controla la circulacion de los
trabajadores en el area subterranea, de acuerdo al
flujo de procesos propuesto.

El ruido corresponde a una conversacion normal,
al sonido ocasional de un detector de humo y de
los carros en la zona de carga y descarga, por
ende no representa una amenaza a la salud de los
empleados, ya que el tiempo de exposicion es de
8h/diarias.

La ventilacion se considera media porque a pesar
de ser limitada por no poseer ventanas, no es
necesaria ya que no se manejan productos toxicos
y la zona de carga y descarga representa una
buena fuente de ventilacion.

Unificar la distribucién luminica para que no exista
penumbra en algunas zonas, a continuacion:

CARACTERISTICAS LUMINARIA

/

L1048 |
POTENCIA | 40W
TEMP. DE COLOR | 4000K
MEDIDAS | 605x605mm
VOLTAJE | 120-240VAC
FACTOR DE POTENCIA | AFP>0,90
HORAS DE VIDA | 20000H
ANG. DEAPERTURA | 110°
LUMENES | 4000LM
|

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR [ESCALA: |[FECHA: Febrero |
'f'l\ SEDE AMBATO [NOMBRE: _ Ashley ChiliisaR. |
TEMA: Layout de distribucion de bodega para el proceso de despacho en LAMINA:
'I Mega Ferretero Chimg 2 3/40
| CONTENIDO: Factor Ambiental |

Fuente: Elaboracion propia



Lamina 24: Calculo Luminico
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Zona de Circulacion, pasillos: éptimo de 150lux/ minimo 50lux

Zona de Escaleras: 6ptimo de 200lux

Zona de Oficinas: 6ptimo de 750lux

COEFICIENTE DE
REFLEXION

Techo: Blanco (0.7)
Paredes: Claro (0.5)
Suelo: Oscuro (0.1)

CALCULO LUMINICO

AREA 1: AREA 2:
Em=150 lux Em=150 lux
Altura= 2,86m Altura= 3,30m
a=11,82m a=24,94m
b=5,42m b=29,13m
h= 1,61 h= 1,96
k=2,31 k=6,85
Factor de Utilizacién: 0,45 Factor de Utilizacién: 0,68
fm=10,6 fm=0,6
O.= 35591,33 Im ®.= 240203,01 Im
NL= 8,89~9 lamparas NL= 60,05~60 lamparas

EMPLAZAMIENTO 1:
Nb= 8,29 ~8
Na= 18,08~18
EMPLAZAMIENTO 2:
Na= 11,13~11
Nb= 13,23 ~13
EMPLAZAMIENTO 3:

Na=12,562~13
Nb=11,97~12

AREA 3:

Em=150 lux

Altura= 4,80m

a=5,9m

b=6,13

h= 3,16

k=0,95~1

Factor de Utilizacion: 0,22
fm=0,6

®r=41098,86 Im
NL=10,27~10 lamparas

| e |
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Lamina 25: Especificacién de Equipamiento
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ESPECIFICACION DE EQUIPAMIENTO

EQUIPAMIENTO #1

Estanteria para palets - M0200032

30

3 o ———

Il

*Medidas en mm

Acceso directo a cada palet sin
necesidad de mover otros y facilita
mantener control del stock.

- Producto:

Pisos y Revestimientos paletizados
- Cant. aproximada por modelo:
Alta rotacién: 10 palets

Rotaciéon media/baja: 2 a 5 palets

- Modelos aproximados:

Alta rotacién: 4 modelos

Rotacién media/baja: 15
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Lamina 26: Especificacién de Equipamiento

ESPECIFICACION DE EQUIPAMIENTO

PALET TIPO AMERICANO
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/. M MM M 1

548
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T T 1T 1T L1 LT [T 1

1000

—e

—e

156

—e

*—eo

—e

—eo

156

1000

—e

—e

156

—o

—o

79 79 79 79 79 79

—eo

156

75 75 75 75 75 75 75
*—o

—e

J

APILAMIENTO

*Medidas en mm

= o
S | 2
N N Y Y I L T 11 T 11
| e e s T 1T 71 7 71 T 1
1000 1000
' |
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o
R | 3 |
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T 7 7 7 J 7 1000 !
1000 *Medidas en mm
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Lamina 27: Especificacion de Equipamiento

FORMATOS Y PESO

&) &7| &
FORMATO Piezas por caja m2 por caja Kg por caja Kg por Pallet
20X60 12 1,44 m? 27 Kg 56 80,64 1512
FORMATO | Piezas por caja m?2 por caja Kg por caja Cajas por Pallet
30X60 9 1,62 m? 32 Kg 40 64,80 1280
)| &0
FORMATO | Piezas por caja m2 por caja Kg por caja
30X45 15 2,00 m2 32 Kg 32 64,00 1024
S | /\
licetlic—
FORMATO | Piezas por caja m?2 por caja Kg por caja Cajas por Pallet
42,5X42,5 11 2,00 m2 34 Kg 48 96,00 1632
&) &)@
FORMATO | Piezas por caja m2 por caja Kg por caja Cajas por Pallet m? por Pallet Kg por Pallet
50X50 4 1,00 m2 24 Kg 48 48,00 1152
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Lamina 28: Especificacién de Equipamiento

EQUIPAMIENTO #2

\

Estanterias cantilever 1500 ~ 000\

1500 '/[[
/1500//%[
}'/ ~
j [
)

~

Y,

3000

o o

o
/A

o
J\
y2i

oo
/A
(ﬂ/”

/N
Y /i

*Medidas en mm %
Estanterias de altura variable y

““““““““““““““““ superficie opcional para productos
de diferentes tamarios.

------------------------------- - Productos:
Superficie: Madera aglomerada 450x1000x16mm Hogar - Juegos Sanitarios - Bafio
Precio aproximado: 653,20 € IVA Incluido - Cant. aproximada por modelo:

Alta rotaciéon: 20u

_______________________________ Rotacion media/baja: 10u
Facil montaje y configuracion, con atornillado y placas - Modelos aproximados:

Posibilidad de rigidizacién en sentido horizontal Alta rotacién: 8 modelos
““““““““““““““““ Rotacién media/baja: 20
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Lamina 29: Especificacién de Equipamiento

72

HOGAR
Comedores, escritorios, mesas de centro, juegos Sillas  ejecutivas,
de muebles para jardin comedor, bancos de
80x80mm 70x50mm
100x100mm 75x50mm
120x80mm 85x50mm
ngg gOmm 10-25 mm 102x50mm
x80mm
de espesor
150x80mm B
160x80mm
200x100mm
250x108mm

D

. |AalB|c|D

1700| 700 | 105 | 372
1600| 700 | 105| 372

1500 700 | 105| 375
1400{ 700 | 105 | 372

1300| 700 | 70 | 372

A—

1200| 700 | 70 | 372

1000 700 | 70 | 372

de escritorio, de

meson

Apilables hasta
4 unidades

O T R— !
”52YL; |t a;u ’

*‘ ~66
i
0=

¥

]

Secc. AA

S

*Medidas en mm

Mega Ferretero Chimg

CONTENIDO:

Especificacion de Equipamiento

29/40
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Formatos de lavarropa:

60x60x90mm
60x70x90mm
60x80x90mm
60x100x90mm

Cabinas:

=240+

80—

Paneles de ducha:

alto: 1400 - 1600mm
fondo: 540mm

ancho: 300mm

ancho panel: 200mcm

~————1850 ——~

Puertas de duchas/bafio

alto: 1900mm
fondo: 150mm
ancho: 650 - 750mm

8
T
Le
1200
240w
¥ |
g8 g
2|2 il )
3
I -
—_— *Medidas en mm
Calefones:
A
B’ —
c
N M :
o
8
@ )
o
49 ©
10
26
=0 = ”]\
20———F
£
£
o
(=3
Dimensiones | A e (c|]o|e|F]c|[ne g
(mm) GN. | epL 8
W1iP 310 580 | 228 | 1125 | 463 60 26 Iy | P
W14P 350 655 | 228 126 510 95 30 \/
Yy
N 4000
60.450,""] 600
*Medidas en mm
PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR [ESCALA: | [FECHA: Febrero |
’]"l\ SEDE AMBATO [NOMBRE: __ Ashley ChiluisaR. |
TEMA: Layout de distribucion de bodega para el proceso de despacho en LAMINA:
'I Mega Ferretero Chimg 3 0/40
| CONTENIDO: Especificacion de Equipamiento |

Fuente: Elaboracion propia



Lamina 31: Especificacién de Equipamiento

74

JUEGOS SANITARIOS
Sanitarios: Lavamanos: Pedestales:
Profundidad: 350-370mm Profundidad: 180-250mm Profundidad: 180-250mm

500 - 840mm
310-580mm

550 - 880mm

EQUIPAMIENTO #3

Estanterias cantilever

A\

1500

AWSIA\)

i

2000

Py

o

4

o

o

I\
Y /i

T

650-700mm

1
1
1
1
I
I
I
200-250mm

1000
~

A\

*Medidas en mm
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Hornos, lavadoras,

ELECTRODOMESTICOS

Aspiradoras, microondas,

secadoras, cocinas ventiladores

Profundidad: 470-810mm

Profundidad: 312-332mm

e K £ |
£ | S I
'é : : c‘? | 1
A 1 % L 4
21 ! N 445-545mm

o ! 1
5&?0._9(;0;,; Refrigeradoras

Profundidad: 680-994mm
er i
e ! 1
D | |
T |
~ ! 1
N~ |
-, |
700-908mm
HOGAR
Fregaderos

Profundidad: 200-400mm

380-510mm

483-600m

540-910mm

- Productos:

Electrodomésticos - Hogar

- Cant. aproximada por modelo:
Alta rotacion: 5u

Rotacién media/baja: 2u

- Modelos aproximados:

Alta rotacion: 8u

Rotacién media/baja: 10

Encimeras, televisores,
calefactores

Profundidad: 150-200mm

E! |
[Tolm) 1
9 !
o1 1
N Lo a
o™

545-900mm
g | 90765 X
> ! 1
ol 1
b |
E 1 1
N b e - e e - - - - -4

487-1439mm

Extractores

Profundidad: 130-200mm/ 600mm

600-900mm
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Lamina 33: Especificacién de Equipamiento

EQUIPAMIENTO #4

Estanterias cantilever

=y
a1
o
o
=
) S

~J

Y,

X

v/
/

N
o
o
o
)
— !-

-t

o

A\

I\
Y i /i

*Medidas en mm

- Productos:

Materiales de Construccion, tuberia y
accesorios, mangueras, articulos
navidefios, jugueteria.

- Cant. aproximada:

Tuberia y mangueras: remanentes de
lo colocado en exhibicién (cartones)
Jugueteria: modelos que no estan
exhibidos por cuestién de tamario y
cantidad

Articulos navidefios: Se almacena lo
que no se vende para la préxima
temporada
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Lamina 34: Especificacién de Equipamiento

MATERIALES DE CONSTRUCCION TUBERIA - MANGUERA Y ACCESORIOS

Bloques de vidrio Cajas de Clavos Cajas
190x190x50mm 350x350x350mm Profundidad: 500mm
Canales e e e e e e .

120x70x2000  220x150x2000  400x250x2000
120x90x2000  250x250x2000 600x400x2000
200x100x2000  320x120x2000

JUGUETERIA ARTICULOS NAVIDENOS

420x310x230 1200x800x400 350x350x1500mm 200x300x400mm
450x400x200  1500x1000x500 400x400x2000mm 200x200x600mm
1000x1000x500 350x350x500mm

EQUIPAMIENTO #5

Estanteria sin tornillos Metal Point 15

I

—

/)

A

*Medidas en mm

(Scccccoccccoooooooosooooooooooo0o00o 0000000000000 00q
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e - Productos:

“““““““““““““““““ Herramienta eléctrica, iluminacion
_______________________________ decorativa, accesorios y repuestos
Capacidad por cada nivel: 340kg para bafios, griferia

Superficie: Madera aglomerada 1540x621x16mm - Cant. aproximada:
——————————————————————————————— Herremienta: 25 modelos - 4 unidades

_______________________________ lluminacién: 40 modelos - 10 unidades
Cargas medias, se adaptan a todo tipo de aplicaciones Accesorios: 16 modelos - 7 unidades
"""""""""""""""" Griferia: 35 modelos - 15 unidades

FORMATOS

HERRAMIENTA ELECTRICA ILUMINACION DECORATIVA
400x400x400 550x500x600  900x600x200 200x200x150  600x600x200  800x400x300
400x500x350 500x500x200 300x300x150  400x400x400  700x300x200
600x900x200 900x400x500 400x400x150  500x500x500

500x500x150  600x600x600

ACCESORIOS Y REP. DE BANOS GRIFERIA
800x200x200 900x200x150 200x200x150 200x300x150
400x600x100 300x300x150
400x400x200
1225—/ TS0

EQUIPAMIENTO #6

Taquillas métalicas - 050609

L—

*Medidas en mm
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R.1: Zona de Despachos - Counter

R.2: Espacio Condicionante - Nivel 1
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Lamina 37: Renders — Propuesta

R.3: Espacio Condicionante - Nivel 1

R.4: Espacio Condicionante - Oficina y Barfios
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R.5: Espacio Condicionante - Nivel 2

SALIDA DE EMERGENCIA

A~

R.6: Counter - Entrada de Camiones
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M
i

R.7: Zona de Intervencién - Bodega Subsuelo

R.8: Zona de Intervencién - Bodega Subsuelo

ams SEDE AMBATO
é é TEMA: Layout de distribucién de bodega para el proceso de despacho en

Mega Ferretero Chimg

| CONTENIDO: Renders - Propuesta

39/40
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R.9: Zona de Intervencion - Bodega Subsuelo

P

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR [ESCALA: | [FECHA: Febrero |
SEDE AMBATO [NOMBRE: __ Ashiey ChiluisaR. |
TEMA: Layout de distribucion de bodega para el proceso de despacho en LAMINA:
Mega Ferretero Chimg 40/40
CONTENIDO: Renders - Propuesta |

Fuente: Elaboracion propia



84

7. Aprendizaje (Feedback)

El feedback se lo hara cuando se entregue la propuesta completa al cliente, en este
caso a la empresa, Mega Ferretero Chimg. En ese momento se generara un
intercambio de opiniones y sugerencias con respecto a la nueva distribucion o
layout del area de bodega. La retroalimentacion generada al final de la propuesta
se convierte en una oportunidad de aprendizaje para futuros proyectos, ademas de
ser una fuente de informacion valiosa para que el cliente y el disefiador construyan
una comprension compartida y se facilite la produccién de soluciones cada vez mas

optimas (Ambrose & Harris, 2013).

Cabe recalcar que ninguna propuesta esta totalmente terminada; aun cuando cubre
las necesidades del brief, siempre esta expuesta a posibles cambios y en ello radica
la importancia de que la misma sea flexible, para que el cliente y su empresa pueda
evolucionar haciendo cambios significativos que no necesariamente comprometen
la integridad del proceso productivo actual, es de vital importancia que un layout
pueda adaptarse a las necesidades que surjan en diferentes etapas productivas de

la empresa.
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CAPITULO IIl. ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA INVESTIGACION -
EVALUACION PRELIMINAR

En este capitulo se analiza los resultados de la investigacion, a partir del ultimo
paso de la metodologia de disefio de Ambrose & Harris; utilizada en el desarrollo
de la propuesta; que es el Aprendizaje, se entrega el estudio al cliente y se expone
la propuesta planteada de manera que sea lo mas clara y concisa, para que el
mismo, con su equipo de trabajo pueda opinar sobre la misma bajo su experiencia
y manejo del negocio. El feedback de la empresa y los trabajadores de bodega se
miden por medio de una lista de cotejo, en la cual se puede enumerar los objetivos

planteados al inicio de la investigacion y ver si los mismos fueron cumplidos.

Tabla 5: Lista de Cotejo aplicada a empleados

PREGUNTA SI NO
¢(Considera que la nueva distribucion | 9 2

contribuye a un despacho eficaz?

¢La distribucion es comprendida por el | 8 3

personal?

¢Los  productos se encuentran bien | 10 1

distribuidos?

¢, Se pueden despachar mejor los productos? | 9 2

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 6: Tabulacion y Graficos de Lista de Cotejo Aplicada a Empleados

éConsidera que la nueva distribucién éLos productos se encuentran bien
contribuye a un despacho eficaz? distribuidos?

18%

éLa distribucién es comprendida por éSe pueden despachar mejor los
el personal? productos?

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados de la lista de cotejo, muestran una aceptacion por parte de los
empleados de Mega Ferretero Chimg sobre el layout de distribuciéon de bodega
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para el proceso de despacho. Con respecto a la distribucion planteada, se
considera que la misma tendria un impacto alto sobre la eficiencia de los despachos
y los productos al encontrarse en una ubicacion 6ptima de acuerdo a su tipo de
salida y rotacion beneficiarian al tiempo de despacho y a los operarios. La
distribucion es sencilla, de tal manera que es comprendida por el personal de

bodega y puede ser facilmente aplicada y retenida.

Tabla 7: Lista de Cotejo aplicada a Gerente General

PREGUNTA ALTO | MEDIO | BAJO
¢ Considera que el servicio podria mejorar | X
con la aplicacion del Layout propuesto?
¢Cree que con la propuesta se alcanza | X
una organizacion optima de bodega?
¢La clasificacion de los productos | X
contribuye a una mejor ubicaciéon dentro
del espacio?

¢La zonificacion realizada cubre las | X
necesidades de puestos de trabajo

iniciales?

¢El equipamiento propuesto cubre las X
necesidades de almacenaje de la bodega?

¢Las fases del proceso de despacho X
contribuyen a un mejor flujo de
actividades?

Fuente: Elaboracion propia

Con la realizacién de la evaluacién preliminar se evidencia el proceso para el
desarrollo del layout de distribucion de bodega para el proceso de despacho en
Mega Ferretero Chimg. Se pone a consideracion y evaluacion de los colaboradores,
ciertos indicadores que se tomaron en cuenta para la elaboracion del proyecto, tales
como la clasificacion de productos, la zonificacion de bodega, puestos de trabajo,
equipamiento planteado, y la reestructuracioén del proceso de despacho.

El objetivo de desarrollar el layout para la empresa, esta respaldado por la
identificacion de las caracteristicas de la distribucion del producto en el espacio, por
la instauracion de fases para el proceso de despacho y por la propuesta del layout,
por ello con la evaluacion preliminar, se obtiene la validacion y aceptacion de la
empresa, por medio de un documento escrito en el anexo 6, en el cual se manifiesta
que la propuesta ha sido recibida, expuesta y tomada en cuenta como una opcion
de solucion viable y aplicable a la empresa.
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CONCLUSIONES

Se identificaron las caracteristicas de las diferentes distribuciones posibles
para el producto, tales como distribucion por linea, por secciones, por puesto
fijo e hibrida para el espacio de bodega. De todas las tipologias se destacan
las caracteristicas de la distribucion por secciones, tales como la flexibilidad,
seccionamiento del proceso productivo en zonas o areas, uso de equipos
universales, minima inversién, evita la monotonia, desplazamiento de
material adecuado para distintos tiempos y distancias recorridas. Todas estas
caracteristicas permitieron distribuir los productos de mejor manera en el
espacio, para que sean visibles y de rapida ubicacion, aportando gran valor
a la vida util de los mismos, la seguridad del usuario y la calidad del servicio
de despacho de Mega Ferretero Chimg.

Se establecieron las fases del proceso de despacho en seis etapas,
recepcion de factura, consolidacion de mercaderia, verificacidn, revision con
el cliente, embalaje y transporte sea del cliente o de la empresa. Con el
proceso de despacho definido se contribuy6 a que el proceso productivo de
la empresa tenga un flujo continuo y claro, de conocimiento de todos los
colaboradores de la empresa y que de esta manera puedan ser eficientes al

momento de terminar el ciclo de servicio al cliente.

Se presentd un layout de distribucion en Mega Ferretero Chimg, que
contribuye a la claridad y ejecucidn del proceso de despacho, también es una
herramienta util para la secuencia del proceso, la distribucion, seguridad y
conservacion de los productos en el lugar. Se tomaron en cuenta factores
como el espacio; con el trabajo del espacio a intervenir y uno condicionante;
el material; con la clasificacion de productos de acuerdo a sus necesidades,
pensando en la ejecucion del proceso de despacho; el usuario; con la
creacion de espacios de trabajo para cada puesto de trabajo y sus
respectivas funciones; y finalmente el factor ambiental; con la realizacion de
un analisis luminico; que juega un rol importante en el confort del personal
que labora en el area de bodega. Y como valor agregado la propuesta de

equipamiento.
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RECOMENDACIONES

Es necesario tomar en cuenta que para que el flujo de trabajo del proceso
de despacho sea eficiente, los nuevos productos que sean incluidos en el
catalogo de la empresa, se deben someter al mismo andlisis inicial, que se
hizo con los productos existentes. De esta manera se podran definir en una
clasificacion y por ende en un espacio dentro de la bodega, evitando su
acumulacion en areas no adecuadas, todo esto bajo la distribucion de

secciones que se deja implantada en el layout de bodega de la propuesta.

Sociabilizar constantemente las actualizaciones o cambios en el proceso de
despacho. Debido a la flexibilidad que brinda el proceso de despacho, el
mismo se puede adaptar a las necesidades que surgieren de ahora en
adelante en la empresa y puede estar sujeto a cambios, mismos que deben
ser comunicados al personal existente y mas aun al personal nuevo,

evitando que el proceso de despacho sea deficiente.

Realizar una revision perioddica del layout de distribucién de bodega, todo
sistema implantado por mas flexible que sea requiere de una exploracion
continua, en este caso se debe tomar en cuenta los diferentes tipos de
abastecimiento de productos, distancias recorridas por los empleados,
productos y su manipulacion, al igual que los procesos internos de recepcidn
de mercaderia, despachos y transporte, para crear un sistema integral de

trabajo, que resguarde cada vez mas la salud laboral de los trabajadores.
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ANEXOS

Anexo 1: Listado de personal del area de bodega de Mega Ferretero Chimg

ferretero ”
‘ q Rodriguez Correa Rosa Aydé
M RUC: 0912756061001
i Gl Dir: Av. Rodrigo Pachano 15-165 y La Delicia
PBX: 032-827469 Ext. 110

Ambato, 19 de Noviembre de 2018

CERTIFICADO

Yo, Ala'és Zamga Andrea Lorena, con CI: 1804371944, en calidad de JEFE DE
RECU ANOS y a solicitud de la parte interesada Srta. Chiluisa Rodriguez
de identidad # 180453565—4 a través del presente documento

ida es real, desmrgada de la plataforma del

i ente calabora en MEGA
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Anexo 2: Entrevista realizada con sus respuestas y analisis respectivos.

ENTREVISTA PARCIALMENTE ESTRUCTURADA

No.1

Institucion: Mega Ferretero Chimg.
Entrevistado: Lic. Rosa Rodriguez.
Lugar y fecha: Ambato, octubre 2018.
Objeto de Estudio: Conocer desde una visiéon administrativa las causas sobre la demora de despachos en Mega
Ferretero Chimg.

Observaciones: Después de la entrevista realizada a la Lic. Rosa Rodriguez se obtuvieron los siguientes resultados.

Departamento: Gerencia General.

Con respecto al proceso de despachos de Mega Ferretero Chimg

PREGUNTA

RESPUESTA

ANALISIS

¢Cual es la mision y
vision de la empresa ante
la colectividad?

Llegar a todos los segmentos del
mercado, siendo un lugar en donde el
cliente pueda encontrar de todo, puesto
que no solo somos una ferreteria,
tenemos acabados, linea, hogar y
decoracion, electrodomésticos,
jugueteria, incluso articulos navidefios.

El mercado y sus diferentes segmentos,
han obligado a la empresa a ampliar su
catalogo de productos para hacerla mas
competitiva y sostenible ante los cambios
del comportamiento del consumidor.

¢Qué nivel de
importancia considera
que tiene la bodega para
el servicio que brinda
Mega Ferretero Chimg?

Realmente si hablamos de niveles de
importancia considero que la bodega,
es uno de los factores mas altos que
nuestra empresa debe considerar para
mejorar el servicio. La bodega es donde
el cliente termina su proceso de compra,
si la entrega no es agil o a tiempo, el
malestar del cliente sera en esta etapa
final, donde tuvo un ultimo contacto con
nuestra empresa, sea este agradable o
sea un mal sabor.

La bodega es una parte importante
dentro del servicio de la empresa y la
satisfaccion final del cliente depende de
la calidad del proceso de despachos, ya
que esta es la ultima etapa de contacto
entre la empresa y el cliente, por ello se
denota la necesidad de solucionar el
problema de demoras en el mecanismo
de despachos.

¢Cree que
posee algun
organizacion?

la bodega
tipo de

Si tiene un tipo de organizacion en
niveles minimos, sabemos que ese es
nuestro talén de Aquiles, los problemas
y quejas que mas hemos tenido con
nuestros clientes, es precisamente en
despachos.

La bodega posee una organizacion, pero
la misma es deficiente y ha ocasionado
problemas con los clientes ya que el
proceso de despachos, tiene un tiempo
largo de espera ademas de fallas.

¢Coémo cree que debe ser
la organizacion de la
bodega?

¢Con énfasis en la
distribucion del producto
con facilidad de

reconocimiento,
embalaje y despacho o
dando preferencia a los
empleados y su
bienestar?

El producto como si debe tener su
espacio fisico, su organizacion y
apilamiento debe ser de tal manera que
el empleado pueda acceder de forma
agil y lo pueda visibilizar. El espacio
fisico para el confort de los trabajadores
también es vital, porque deben sentirse
a gusto y satisfechos en su lugar de
trabajo.

El tipo de organizaciéon de la bodega
debe posicionar los productos de tal
manera que cada material tenga su
espacio y su apilamiento debe ser
accesible y visible para el trabajador. La
nueva propuesta de distribuciéon debe dar
énfasis al producto y al trabajador,
velando por su bienestar dentro de su
area de trabajo.

¢Bajo qué criterios se
clasifica el producto de
bodega?

Cuando llega el producto depende de la
naturaleza del mismo para que pueda
tener su espacio fisico, si son productos
de gran volumen se van apilando en
lugares que tengamos mayor acceso a
la salida por comodidad, para que
puedan fluir los despachos. Cuando
llegan los productos llegan a un area de
revision con la gente designada, una
vez revisada se reubica en cada
espacio asignado. Al ser un
autoservicio, los productos de menor
tamafio se envian al almacén y los que
tengan mayor volumen permanecen en
nuestras bodegas.

Los productos en la bodega se organizan
de acuerdo a su tamafio y el espacio
disponible dentro de la bodega, se da
énfasis a dejar espacios de circulacion y
que el movimiento del producto al
momento de su despacho, sea facil y agil
acorde a las salidas disponibles en la
bodega.

¢Cémo funciona el
control de la mercaderia

Nuestra empresa tiene un sistema de
inventarios diarios, existe personal que

El control de la mercaderia esta dado
mediante un sistema de inventarios
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que se encuentra en
bodega?

¢Considera que existe un
problema a solucionar?

estd destinado a ese trabajo, con eso
mantenemos un control del inventario,
detectando faltantes, productos en mal
estado, deteriorados o que sufrieron
algun dafio o accidente. Los inventarios
son diarios y de esa manera
mantenemos un control de lo que pasa
con los productos en la bodega.

diarios, detectando faltantes, productos
en mal estado, deteriorados o que
sufrieron algun dafio o accidente. La
organizacion de la bodega debe
contribuir a la facilitacién de este control
de inventarios, ya que el problema esta
cuando un tipo de producto no se
encuentra en un solo sitio, no es visible o
accesible para la persona que realiza los
inventarios.

¢Cree que el inventario
con el que se trabaja, es
manejable en cuanto a
orden en la bodega?

Procuramos que cada de los productos
se manejen en un sistema de stocks
minimos y maximos, a veces esta regla
se nos sale de las manos, ya que
cuando hay promociones nos toca
adquirir productos en cantidades altas
para abastecer a la demanda y esto si
genera una congestién en la bodega.

La organizacion de la bodega debe estar
preparada para recibir altos stocks de
productos, porque la demanda a veces
obliga a la empresa a abastecerse de
mayores cantidades de productos.
Existen temporadas especificas durante
el afo en que la empresa necesita mas
stock de lo usual debido a promociones.

¢,Coémo se disponen las
areas de la bodega?

¢Qué areas desearia que
existieran?

Desafortunadamente nuestra empresa
esta desarrollada en linea mas vertical,
por lo tanto, las bodegas con las que
contamos al momento no son las
idéneas o adecuadas para manejo de
producto y manejo eficiente de los
despachos, precisamente por el espacio
fisico de nuestras bodegas. Estamos
trabajando de tal manera que podamos
mejorar nuestro servicio, hay muchas
cosas que se pueden hacer dentro de
nuestras limitantes, no solo buscamos
mejorar el proceso de despachos sino
llegar a un nivel organizacional en el que
proporcionemos un espacio fisico al
personal de bodega, especificamente al
Jefe de bodega y a sus auxiliares, que
si cabe el termino estarian en la parte
administrativa de bodega, asi mismo
creo que es importante proporcionar un
espacio definido a los trabajadores para
después definir funciones y actividades
de cada uno de los puestos de trabajo.

Actualmente la bodega esta dispuesta de
manera vertical y no se considera optima
en cuanto a manejo de producto.

En cuanto a areas, se enfatiza en la
necesidad de que, en la nueva
distribucion de la bodega, se dé el
espacio fisico al personal de bodega, se
defina funciones y actividades de cada
uno de los puestos de trabajo.

¢Qué tan importante
considera el confort para
los empleados de Ila
bodega y cree que influye
en su desempeiio?

100%, el confort que tenga la gente que
desempefia esta labor esta ligada al
éxito del desarrollo de las actividades en
la misma, cuando un empleado no se
encuentra a gusto en su puesto de
trabajo, puede talvez conocer sus
actividades o las funciones que debe
desempefar, pero si no posee un
espacio fisico con un computador y su
silla, no creo que pueda brindar ese
servicio eficiente.

El confort ambiental para los bodegueros
en su puesto de trabajo, esta
directamente relacionado a la
productividad del proceso de despachos
y es importante que para la nueva
propuesta de distribucion o layout, se
analice el impacto de los niveles de
confort, entre ellos iluminacion y
acustica.

10.

SEl equipamiento
empleado en el area de
bodega es 6ptimo para la
cantidad de productos y
actividades que se
desarrollan en la misma?

No, no es suficiente realmente nuestro
talon de Aquiles es eso, las estanterias
son improvisadas, al igual que el
trabajador improvisa su trabajo, no hay
un orden ldgico, y esto ocasiona un
malestar del cliente en cuanto a
despachos, pero tratamos de superar
estas barreras con las limitantes que
tenemos,

El equipamiento o mobiliario existente en
el espacio de estudio no es 6ptimo
debido a su improvisada disposiciéon y
contribuye de manera negativa en la
ordenaciéon de la bodega, para la
propuesta que se va a plantear, se debe
tomar en cuenta las caracteristicas del
mobiliario existente, para poder ubicar
los diferentes tipos de productos
existentes en la bodega.

1.

SEl peso de los
productos ha ocasionado

En ese sentido no, somos una empresa
que se preocupa por el bienestar de sus
trabajadores, trabajamos con un

El peso de los productos y su ordenacion
es regulado por medio de un profesional
de seguridad industrial, las roturas de
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pérdidas, lesiones o

accidentes?

Si su respuesta es si,
¢Con qué frecuencia?

profesional respecto a seguridad
industrial, no tenemos accidentes a esa
magnitud sino mas bien descuidos de
trabajadores que terminan en roturas de
productos mas no algo con el
trabajador.

productos se han ocasionado
descuidos del trabajador,
comprometer su seguridad o salud.

por
sin

12.

¢Con qué fases esta
definido el proceso de
despachos en la bodega?

¢Considera este proceso
eficiente?

Los productos que estan al alcance del
cliente (Self Service), él mismo los toma
y los productos de gran tamafio o
cuidado se facturan en conjunto,
después de generada la factura, el
cliente la entrega a la bodega, el jefe de
bodega autoriza su despacho y se
designa a uno de los colaboradores
para que prepare los productos, se
verifica el despacho y se entrega al
cliente.

- Fase de Self Service

- Fase de Facturacion

- Entrega de factura a Bodega

- Autorizacion

- Preparaciéon

- Despacho y entrega
Las fases que se describen en la
respuesta de la entrevistada no se
consideran como fases de un proceso de
despacho, sino mas bien como un
proceso de compra, es por ello que en la
propuesta se debe crear un proceso de
despachos eficiente y adaptado a las
diferentes necesidades de la bodega.

13.

SEl proceso de
despachos se cumple en
un tiempo determinado?

¢,Como esta establecido
el tiempo que debe
emplearse en el proceso
de despachos?

No esta definido, al momento no esta
estructurado un proceso,
desafortunadamente hay varios factores
que se deben tomar en cuenta para
calcular un tiempo de despacho, la
naturaleza del producto, caracteristicas
del producto mas que nada, si es dificil
de manipular, algunas veces se lo
podria realizar en un determinado
tiempo, pero otras veces puede variar
debido a los trabajadores.

El proceso de despachos no se cumple
en un tiempo determinado debido a que
este no estd estructurado y antes de
establecer alguno se debe tomar en
cuenta todos los factores que influyen,
haciendo énfasis en la naturaleza del
producto y sus caracteristicas.

14.

¢Cuales son los factores
que inciden en los
errores presentados en el
proceso de despachos,
como el caso de entrega
de productos erréneos?

Uno de los factores que hemos notado
y repetitivamente es el desconocimiento
del producto, desafortunadamente
hemos tenido ciertas dificultades con el
personal en la parte de bodega, envian
un producto por otro, el trabajador
nuevo talvez necesita de alguien con
experiencia para atender un pedido, han
sido los puestos que mas rotan en
cuestion de trabajo, también otro factor
son las condiciones de trabajo que no
son las mas éptimas.

Desde la vision administrativa, uno de los
factores que inciden en los errores en el
proceso de despachos es el
desconocimiento de producto por parte
del personal

15.

¢Cree los
clientes estan
satisfechos en cuanto al
servicio de despachos?

usted que

Si su respuesta es no,
¢Cuall/es son los motivos
o razones de la
insatisfaccion de los
clientes?

El proceso de despachos es el que mas
problemas genera, el cliente nos ha
hecho saber que se siente satisfecho
con la atencién al momento de la venta,
pero cuando llega el momento de
despachos en la bodega,
desafortunadamente, si debemos
reconocer que es nuestra falencia en la
empresa, de un 100% no podemos decir
que el total es de insatisfaccion, pero si
tenemos un gran porcentaje de
problemas con los clientes en cuanto a
demoras.

Los clientes no estan satisfechos con el
servicio de despachos que se brinda en
Mega Ferretero Chimg.

Y la principal razén de ello es el tiempo
que se toma en este proceso, que obliga
al cliente a tener tiempos largos de
espera.

16.

¢Qué recomendaciones
daria para mejorar el
proceso de despachos?

Como gerente considero que es
elemental, dar el espacio fisico idéneo a
toda esta actividad, tomando en cuenta
a nuestros trabajadores, se debe
empezar por la reorganizacién de los
productos, corregir el tema de proceso,
que de una u otra manera estan errados
y desencadenan en estas demoras en
los despachos.

Las recomendaciones para mejorar el
proceso de despachos se centran en la
clasificacion y organizacion del producto,
en definir un proceso de despachos
eficiente, y el confort laboral.
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Anexo 3: Encuestas realizadas al personal de bodega de Mega Ferretero Chimg

con sus respectivos graficos y analisis.

ANALISIS E INTERPRETACION DE ENCUESTAS DIRIGIDAS A LOS TRABAJADORES DEL AREA DE
BODEGA DE MEGA FERRETERO CHIMG
Objetivo: Identificar las causas de la demora en el proceso de despacho en Mega Ferretero Chimg.
1. ¢Qué nivel de importancia considera que tiene la bodega; en cuanto a su organizacion; para el
servicio que brinda Mega Ferretero Chimg?
El nivel de importancia de la bodega es alto en cuanto
NIVEL DE IMPORTANCIA DE BODEGA a su organizacion, se determina entonces que tiene

gran influencia para el servicio que brinda Mega

HALTA Ferretero Chimg, sefialando que una organizacion
= MEDIA 6ptima del espacio, contribuira al mejoramiento del
BAJA servicio de la empresa.

2. De los siguientes aspectos, ¢ Cual es el mas importante para la organizacién de la bodega?

Para la organizacion de la bodega de Mega Ferretero
FACTOR DE INFLUENCIAEN LA

; Chimg se debe tomar en cuenta que la ordenacion
ORGANIZACION DE BODEGA

debe ser en relacién a los productos existentes, sus

W RELACION CON diferentes caracteristicas y necesidades, tanto

EL USUARIO
] espaciales como ambientales, sin olvidar la
M RELACION CON ) ) o )
EL PRODUCTO importancia del confort laboral, ya que si bien es cierto
ST o se debe plantear las necesidades de ubicacién del

EMBALAJE producto, también se debe tomar en cuenta los puestos
de trabajo y los indicadores de confort.
3. ¢Qué aspectos considera mas importantes para la organizacion de las areas de bodega?

El grupo encuestado determina que todos los
ASPECTOS DE ORGANIZACION EN AREAS

aspectos son importantes de modo que, para realizar
DEBODEGA g efaLETICA

la organizacion de las areas de bodega, se debera

H DISTRIBUCION determinar nuevas areas funcionales, se realizara la
EQUIPAMIENTO distribucion de las mismas con iluminacion y
ILUMINACION circulaciéon adecuada, posteriormente se equipara el
B CIRCULACION espacio con estanterias apropiadas y se aplicara
- sefalética, de acuerdo a las necesidades
0% | 7% TODAS LAS o ’ .
ANTERIORES individuales de cada area determinada en la bodega.

4. De acuerdo a su criterio, ¢ Por qué se producen las demoras en el proceso de despachos?



MOTIVOS DE DEMORA EN PROCESO DE
DESPACHO

B DESORGANIZACION ESPACIAL
M CLASIFICACION DEL PRODUCTO Y

SENALETICA
MINIMA CIRCULACION

DIFICULTAD PARA IDENTIFICAR

PRODUCTOS
17% B DESCONOCIMIENTO DE LOS PRODUCTOS

0% POR PARTE DEL PERSONAL

ubicacion y stock.
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La desorganizacion espacial es uno de los mayores
motivos dentro de las demoras existentes en el
proceso de despacho. Por medio de la propuesta
de layout se solucionara el problema de
distribucion, cuidando que los empleados del area
de bodega puedan reconocer los productos por
medio de una organizacion légica y secuencial que
permita disminuir la dificultad de identificacion y que
por medio del orden se pueda dar a conocer al

personal todos los productos para que conozcan su

5. ¢Bajo qué criterios se clasifica el producto en la bodega?

CRITERIOS DE CLASIFICACION DE
PRODUCTOS

mTAMANO
B ROTACION
TIPO DE MATERIAL
LINEAS DE PRODUCTOS
M PESO

El grupo encuestado determina que el criterio de
clasificacion actual es por tipo de material, esto
quiere decir que se fijan en las propiedades del
producto para determinar su ubicaciéon y como
complemento de clasificaciéon, se encuentran las
lineas de productos, que son las divisiones de
clasificacion del producto que posee la empresa de
acuerdo al sistema, su ingreso y codificacion

ademas de encontrar otros criterios como rotacién

y el peso del mismo. Estos criterios son de gran importancia para la segregacion de productos en las

diferentes areas dispuestas en el nuevo layout, ya que la propuesta no solo se debe fijar en un solo criterio,

sino también usar los otros como ejes transversales que ayuden a dar con una clasificacion mas eficiente.

6. ¢En qué nivel se disminuyen los problemas de despacho de los productos con respecto al sistema

de control actual (kardex)?

EL KARDEXY SU INCIDENCIAEN LA
DIMINUCION DE PROBLEMAS EN EL
PROCESO DE DESPACHOS

HALTO
B MEDIO
BAJO

Los trabajadores consideran que la incidencia del
Kardex; documento de control que maneja la entrada,
salida y saldos de productos; en la disminucion de
problemas en el proceso de despachos es media, se
deduce que este resultado se obtiene debido al
desconocimiento de los beneficios que puede aportar
esta herramienta a la investigacion. Con una
intervencion a mediana escala se puede aprovechar

esta herramienta para facilitar el desconocimiento del

personal del producto, ya que ademas de llevar un registro de existencias, de entrada y salida, el kardex

permite colocar fotografias de los productos y de esa manera identificarlos rapidamente.
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De acuerdo a su criterio, califique el nivel de calidad de los siguientes aspectos de confort:

NIVEL DE CALIDAD DE LA NIVEL DE CALIDAD DE LA ACUSTICA

ILUMINACION
EALTA
HALTA
= MEDIA = MEDIA
BAJA BAJA

El grupo de trabajadores determina que es importante trabajar en los aspectos de iluminacién con mayor
énfasis que en el de acustica. Se puede estipular que la iluminacién es buena en algunas zonas y deficiente
en otras y sobre la acustica, existe una exposicion al ruido, pero esta no es permanente, mas bien
esporadica. Indicadores que deberan ser analizados posteriormente para ver su incidencia dentro del
proceso de despachos.
¢Los espacios de circulacion existentes en el area de bodega en qué nivel de calidad los
clasificaria?

La calidad de los espacios de circulacion existentes en

CALIDAD DE LOS ESPACIOS DE
CIRCULACION EXISTENTES EN BODEGA

REL mALTA
= MEDIA

BAJA

bodega es media, se presume que este resultado se
obtiene debido a que algunas zonas poseen espacios
amplios de circulacion y son O6ptimos en su
funcionamiento, mientras que otros, debido a la
desorganizacion y a la deficiente distribucion actual,

estan obstruidos o son totalmente inaccesibles. Estos

datos contribuiran a determinar espacios de circulacién
acorde a la necesidad de la bodega, tomando en cuenta circulacion de personas con productos, circulaciéon
de personas con herramientas de transporte o incluso con maquinaria pequefia para el manejo de pallets.
¢Refiriéndose a la capacidad de almacenamiento, en qué nivel de calidad clasifica el equipamiento
y mobiliario existente en la bodega?

El grupo encuestado determina que el nivel de calidad del
NIVEL DE CALIDAD DEL

EQUIPAMIENTOY MOBILIARIO

equipamiento y mobiliario en bodega es medio, por ello se

EXISTENTE EN BODEGA considera como un indicador a tomar en cuenta para la
HALTA nueva propuesta de distribucion, ya que puede que los

H MEDIA mismos no estén en buen estado o no sean muy eficientes
BAIA dentro de la distribucion. El equipamiento y mobiliario

46%

nuevo debe ser modular; en lo posible; adecuado para

cada tipo de producto, resistente y de un tamafio

apropiado para que, tanto los productos como la circulaciéon no se vean afectados.

10. ¢Con qué nivel de frecuencia se han producido pérdidas en el inventario del producto?



FRECUENCIA DE PERDIDAS EN EL
INVENTARIO DEL PRODUCTO

0%

B UNA VEZ AL MES

B UNA VEZ CADA 15
DIAS

UNA VEZA LA
SEMANA

vigilancia.
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El grupo consultado determina que la frecuencia de
pérdidas en el inventario del producto es de una vez al
mes, esto quiere decir que tiene tendencia a aumentar
y es importante tomarlo en cuenta en la distribucion que
se va a realizar, dentro de la misma se pueden tomar
medidas preventivas con respecto a la ubicacion de
productos. Para la ubicaciéon de productos se puede
determinar cuales son los productos con mayor niumero

de pérdidas y ubicarlos en zonas de mayor resguardo y

11. ¢Con qué nivel de frecuencia se han producido accidentes con los productos en el area de

FRECUENCIA DE ACCIDENTES DE
PRODUCTOS EN BODEGA

HNO HA OCURRIDO

B UNA VEZ AL MES
UNA VEZ CADA 15
DIAS

UNAVEZ A LA
SEMANA

otros, que pueden estar aportando a que existan

bodega?

La frecuencia de accidentes de productos en bodega es
de una vez al mes, dando a notar que detras de los
incidentes con los productos puede existir una ubicacién
y un manejo de productos deficiente, detras de estas
pérdidas de productos puede haber mas factores a
considerar como la desorganizacion, una incorrecta
distribucion, circulaciéon e iluminacion defectuosas, entre

accidentes con los productos y su despacho.

12. De acuerdo a su criterio, ; Cual/es son los motivos o razones de la insatisfaccion de los clientes?

MOTIVOS DE INSATISFACCION DE LOS
CLIENTES

B TIEMPO DE ESPERA

9
31% M FALTA DE INFORMACION

PRODUCTO EN MALAS
CONDICIONES O ERRONEO
TODAS LAS ANTERIORES

proceso de despacho de productos

El grupo encuestado muestra que detras de la
insatisfaccion de los clientes se encuentran varios
motivos, pero se da énfasis en el tiempo de espera,
ya que el tiempo que toma que el personal realice la
del

contribuye al malestar y pérdida de tiempo del

busqueda del material cliente es alto y
cliente, ademas de dar una mala impresién de la

empresa en la etapa final de servicio, como es el
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FICHA DE OBSERVACION DE REGISTRO DE ESTADO ACTUAL

funciones.

OBJETIVO: Recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas y

LUGAR: Mega Ferretero Chimg.

OBSERVADORA: Ashley Chiluisa.

Vista de Planta

T

Tipologia Funcional

Imagen Fotografica

Observaciones

Zona: 1 - Oficina y control

Localizacion: Subsuelo

Funcionalidad

Manejo de kardex, programacion de despachos

e Espacio saturado por mercaderia, papeles, carpetas y

cartones vacios.

e Areaimprovisada y desorganizada.

y transporte, etiquetado, recepcion de . lluminacion artificial durante el dia, no posee
mercaderia. ventanas. . .
Tipologia Formal o EI e'maquel se encuentra Ilgno de dlf'erentes'objeto.s'.
Estilo: | Industrial e El area de acceso es amplia, espacios de circulacion
Descripcion de Construccion confusos y obstacullza’dos. i .
R . - e  Se acumula mercaderia que esta pendiente de
Area: 33,05 mt'2 registro o de etiquetado
Altura Libre: 3,30mt - 3,70mt ’
Estructura: Hormigon Armado Aspectos relevantes a solucionar
Cubierta: Hormigén Armado
Vigas: 3u
Columnas: 5u
Equipamiento

Luminarias: 3 u Luminaria t/rejilla 3f

1 u Bulbo elemental
Mobiliario: 2 u Escritorios de e  Circulacion

madera y metal e Organizacién

1 u Anaquel vertical e Temperatura

metalico e  Analisis luminico

1 u Silla metélica e  Definicion de espacios de trabajo.

1 u Silla plastica de

ruedas

1 u archivero 3 niveles

1 u botellén de agua

Instalaciones
Eléctrica: Si
Sanitaria: No
Caracteristicas Relevantes
Acabados Textura Estado
Tumbado: Pintura color blanco Champeado Bueno
Paredes: Pintura color blanco Champeado Bueno
Piso: Concreto Lisa Bueno
Condiciones Ambientales
Factores Caracteristicas Valor

Temperatura: Baja 11°C — 14°C
Ventilacion: Alta -
lluminacién: Alta 102 lux
Ruido: Ocasional 42,81dB — 55,02dB
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FICHA DE OBSERVACION DE REGISTRO DE ESTADO ACTUAL

OBJETIVO: Recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas y

funciones.

LUGAR: Mega Ferretero Chimg.

OBSERVADORA: Ashley Chiluisa.

Vista de Planta

Imagen Fotografica

T

Tipologia Funcional

Observaciones

Zona:

de alto costo

2 - Productos fragiles o

Localizacion:

Subsuelo

Funcionalidad

Almacenamiento de griferia, accesorios de
bafo, lamparas, productos de alto costo o

Cartones con codigos escritos a mano.

Espacio saturado por mercaderia, cartones y objetos
sobresalientes.

lluminacién artificial.

Los anaqueles se encuentran llenos de diferentes

delicados. objetos, no existe orden légico de organizacion, ni de
Tipologia Formal ubicacion.
Estilo: | Industrial e Los espacios de circulacion tienen algunos objetos
Descripcion de Construccién obstruyendo el paso.
Area: 61,16 mt"2 e Espacio limitado y cerrado con division de mallas.
Altura Libre: 3,40 mt
Estructura: Hormigon Armado Aspectos relevantes a solucionar
Cubierta: Hormigén Armado
Vigas: 5u
Columnas: Ou
Equipamiento

Luminarias: ]?Iuli)zeégleer:ztaei/tubos «  Organizacién légica

6 u Regleta 1/tubo »  Circulacion

fluorescente ° Terppgrature} .
Mobiliario: 6 u Estanterias ° AnaI|.S|s luminico s

Horizontales de metal e Cantidades y clasificacion

empotradas - no *  Seguridad.

modulares

Instalaciones
Eléctrica: Si
Sanitaria: No
Caracteristicas Relevantes
Acabados Textura Estado
Tumbado: Pintura color blanco Champeado Bueno
Paredes: Pintura color blanco Champeado Bueno
Piso: Concreto Lisa Bueno
Condiciones Ambientales
Factores Caracteristicas Valor
Temperatura: Baja 11°C — 14°C
Ventilacion: Baja -
lluminacién: Media - Baja 46 lux - Penumbra en la
parte baja de estantes

Ruido: Ocasional 25,06dB — 31,67dB
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FICHA DE OBSERVACION DE REGISTRO DE ESTADO ACTUAL

OBJETIVO: Recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas y

funciones.

LUGAR: Mega Ferretero Chimg.

OBSERVADORA: Ashley Chiluisa.

Vista de Planta

Imagen Fotografica

Fl:P .

W T

Tipologia Funcional

Observaciones

Zona:

3 - Tinas - Fregaderos

Localizacion:

Subsuelo

Funcionalidad

Almacenamiento de fregaderos de varios
pozos, tinas, jacuzzis, hidro masajes.

e  Espacio saturado por mercaderia, cartones y objetos

sobresalientes.

e lluminacion artificial y penumbra en la parte baja de

las estanterias.

Tipologia Formal . Espac?os. de cirgulacién reducidos.
Estilo: [ Industrial * Espacio improvisado.
Descripcion de Construccion ¢ Apl'lamlen.to pellgro's’o. . .
Area: 69.19 mt'2 . Objetos sin protecciéon o embalaje apropiado.
Altura Libre: 3,40mt
Estructura: Hormigon Armado Aspectos relevantes a solucionar
Cubierta: Hormigén Armado
Vigas: 5u
Columnas: 9u
Equipamiento
Luminarias: ]jluli)zeégleer:ztaei/tubos «  Organizacion
5 u Regleta 1/tubo ° Terppgrature} .
fluorescente . Ana.I|.S|s Iy'mlnlco
Mobiliario: 3 u Estanteria Horizontal | ° Z(.)mflcaclzl’on
de vigas de acero *  Circulacion
empotradas - no
modulares
Instalaciones
Eléctrica: Si
Sanitaria: No
Caracteristicas Relevantes
Acabados Textura Estado
Tumbado: Pintura color blanco Champeado Bueno
Paredes: Pintura color blanco Champeado Bueno
Piso: Concreto Lisa Bueno
Condiciones Ambientales
Factores Caracteristicas Valor
Temperatura: Baja 11°C — 14°C
Ventilacion: Media -
lluminacion: Media 89 lux - Penumbra en la
parte baja de los
estantes
Ruido: Ocasional 25,01dB — 30,34dB
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FICHA DE OBSERVACION DE REGISTRO DE ESTADO ACTUAL

OBJETIVO: Recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas y

funciones.

LUGAR: Mega Ferretero Chimg.

OBSERVADORA: Ashley Chiluisa.

Vista de Planta

]

Tipologia Funcional

Imagen Fotografica

Zona:

4 - Servicios y
preparacion de pedidos

Localizacion:

Subsuelo

Funcionalidad

Servicios higiénicos para
preparacion de pedidos, ascensor inhabilitado,

escaleras hacia la zona de almaceén.

los trabajadores,

Tipologia Formal

e  Espacio saturado por mercaderia, cartones y basura.
e lluminacion artificial y generacion de sombras en las
partes bajas de las estanterias y zona del bafio.

e Espacios de circulacion obstaculizados con

mercaderia.

e Falta de limpieza y organizacion.

Estilo: | Industrial e Apilamiento peligroso y sobre superficies de trabajo.
Descripcion de Construccion
Area: 37,10 mt"2
Altura Libre: 3,40mt
Estructura: Hormigon Armado Aspectos relevantes a solucionar
Cubierta: Hormigén Armado
Vigas: 4u
Columnas: 4u
Equipamiento
Luminarias: 2 u Regleta 2/tubos
fluorescentes
1 u Foco ahorrador con . Organizacién
detector de movimiento e  Zonificacion
Mobiliario: 1 u Estanteria Horizontal | ¢  Circulacion
de vigas de acero - no e  Temperatura
modular e lluminacién de estanterias
1 Mesa de trabajo con . Limpieza
pafno 2mt x 1mt
1 u Basurero alto
plastico
Instalaciones
Eléctrica: Si
Sanitaria: Si - Bafio bajo la grada
Caracteristicas Relevantes
Acabados Textura Estado
Tumbado: Pintura color blanco Champeado Bueno
Paredes: Pintura color blanco Champeado Bueno
Piso: Concreto Lisa Bueno
Condiciones Ambientales
Factores Caracteristicas Valor
Temperatura: Baja 10°C — 14°C
Ventilacion: Alta -
lluminacién: Alta 85 lux - Penumbra en la
mesa de trabajo
Ruido: Ocasional 41,23dB — 58,54dB
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FICHA DE OBSERVACION DE REGISTRO DE ESTADO ACTUAL

OBJETIVO: Recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas y

funciones.

LUGAR: Mega Ferretero Chimg.

OBSERVADORA: Ashley Chiluisa.

Vista de Planta

. TN

i

L

Imagen Fotografica

Tipologia Funcional

Observaciones

e Espacios reducidos de circulacion por mala ubicacion

Zona: 5 - Cenefas y mallas
decorativas
Localizacion: Subsuelo

de perchas.

Funcionalidad

. Niveles altos de estanterias con dificil acceso.

Almacenamiento de cenefas de bafio, cenefas

de cocina y mallas de cristal decorativas.

e Espacio saturado por mercaderia, cartones y basura.
e lluminacion artificial y generacion de sombras en las

Tipologia Formal

partes bajas de las estanterias.

e Espacios de circulacion obstaculizados con

Estilo: | Industrial b
— — mercaderia.
Descripcion de Construccion L .
Area: 96.45 mt2 . Fqltg de I|mp|~eze3 y organlzacpn. . )
Altura Libre- 3.40mt . Cddigos y sefalética por medio de stickers pequefios.
Estructura: Hormigon Armado Aspectos relevantes a solucionar
Cubierta: Hormigén Armado
Vigas: 4u
Columnas: 5u
Equipamiento
Luminarias: 1 u Luminaria t/rejilla 3f
2 u Luminaria t/rejilla 2f
6 u Regleta 2/tubos
fluorescentes e  Organizacion
4 u Regleta 1/tubo e  Zonificacion
fluorescente e  Circulacién
Mobiliario: 4 u Estanterias e  Temperatura
Horizontales de metal e lluminacion de estanterias
2 u Estanterias e Limpieza
horizontales con vigas
de acero todas
empotradas — no
modulares
Instalaciones
Eléctrica: Si
Sanitaria: No
Caracteristicas Relevantes
Acabados Textura Estado
Tumbado: Pintura color blanco Champeado Bueno
Paredes: Pintura color blanco Champeado Bueno
Piso: Concreto Lisa Bueno
Condiciones Ambientales
Factores Caracteristicas Valor
Temperatura: Baja 11°C — 14°C
Ventilacion: Media -
lluminacion: Alta 80 lux - Penumbra en la
parte baja de los
estantes
Ruido: Ocasional 34,15dB — 45,04dB
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OBJETIVO: Recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas y

funciones.

LUGAR: Mega Ferretero Chimg.

OBSERVADORA: Ashley Chiluisa.

Vista de Planta

Imagen Fotografica

T

i

Tipologia Funcional

Observaciones

Zona: 6 - Electrodoméstico y

revestimiento

Localizacion: Subsuelo

Funcionalidad

Apilamiento y almacenamiento, en algunos
casos temporal de productos de gran tamafo
como electrodomésticos, mobiliario,
revestimientos, pallets de porcelanato,
madquinaria, entre otros.

Tipologia Formal

e  Saturacion de productos de gran tamafio

e Espacios de circulacion reducidos

e lluminacion artificial y generacion de sombras en las
partes bajas de las estanterias.

e Apilamiento de objetos grandes en partes altas

e Desorganizacién y confusion

e  Producto dificil de ubicar y reconocer.

Estilo: | Industrial
Descripcion de Construccion
Area: 66,99 mt"2
Altura Libre: 3,40mt
Estructura: Hormigon Armado Aspectos relevantes a solucionar
Cubierta: Hormigén Armado
Vigas: 3u
Columnas: 4u
Equipamiento
Luminarias: 3 u Luminaria t/rejilla 3f
1 u Luminaria t/rejilla 3f «  Organizacion
alargada e
1 u Regleta 2/tubos ° ngﬁcaqon
fluorescentes ¢ Clrpulaplon
Mobiliario: 8 u Estanteria Horizontal | ° Ap!amlgnto
de vigas de acero - * Sefalética
empotradas — no
modulares
Instalaciones
Eléctrica: Si
Sanitaria: No
Caracteristicas Relevantes
Acabados Textura Estado
Tumbado: Pintura color blanco Champeado Bueno
Paredes: Pintura color blanco Champeado Bueno
Piso: Concreto Lisa Bueno
Condiciones Ambientales
Factores Caracteristicas Valor
Temperatura: Baja 10°C — 13°C
Ventilacion: Alta Velocidad de vientos
lluminacién: Alta 95 lux - Penumbra en la
parte baja de los
estantes
Ruido: Ocasional 55,65dB — 67,86dB
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OBJETIVO: Recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas y

funciones.

LUGAR: Mega Ferretero Chimg.

OBSERVADORA: Ashley Chiluisa.

Vista de Planta

[

Imagen Fotografi
T\

Tipologia Funcional

Observaciones

Zona:

7 - Aimacenamiento

Localizacion:

Subsuelo

Funcionalidad

Almacenamiento de revestimientos, ceramica,
porcelanato, sanitarios, muebles de bafio, piso

flotante,

electrodomeésticos,

magquinaria,

muebles de bafio, comedores, colchones, entre

otros y ascensor.

Tipologia Formal

Espacio saturado por mercaderia, cartones y objetos
sobresalientes.

lluminacion artificial y generacion de sombras en las
partes bajas de las estanterias.

Espacios de circulacion obstaculizados con
mercaderia.

Espacio amplio, pero mal distribuido.

Apilamiento peligroso

Producto dificil de ubicar y reconocer, no existe orden

Estilo: | Industrial o S ahal O
Descripcién de Construccion Iog!co de organizacion r1| continuidad.
Area: 360,45mt"2 . Objetgs de mayor tamafio y peso en partes
Altura Libre: 3,40mt superiores.
Estructura: Hormigon Armado Aspectos relevantes a solucionar
Cubierta: Hormigén Armado
Vigas: 12 u
Columnas: 8u
Equipamiento

Luminarias: 4 u Luminaria trejilla 3f | »  Organizacion

2 u Luminaria t/rejilla 2f e  Zonificacion

29 u Regleta 2/tubos e  Circulacién

fluorescentes e  Apilamiento
Mobiliario: 16 u Estanterias e  Temperatura

Horizontales de vigas e lluminacién de estanterias

metalicas - empotradas — | ¢«  Sefialética

no modulares

Instalaciones
Eléctrica: Si
Sanitaria: No
Caracteristicas Relevantes
Acabados Textura Estado
Tumbado: Pintura color blanco Champeado Bueno
Paredes: Pintura color blanco Champeado Bueno
Piso: Concreto Lisa Bueno
Condiciones Ambientales
Factores Caracteristicas Valor
Temperatura: Baja 11°C — 14°C
Ventilacion: Alta -
lluminacién: Alta 95 lux — Penumbra en la
parte baja de estantes

Ruido: Ocasional 48,34dB — 51,40dB




107

FICHA DE OBSERVACION DE REGISTRO DE ESTADO ACTUAL

OBJETIVO: Recopilar informacion sobre el aspecto fisico del area de bodega, sus caracteristicas y

funciones.

LUGAR: Mega Ferretero Chimg.

OBSERVADORA: Ashley Chiluisa.

Vista de Planta

Imagen Fotografica

Tr' .

]

Tipologia Funcional

Observaciones

Zona:

8 - Carga y descarga

Localizacion:

Subsuelo

Funcionalidad

Almacenamiento de
flotante y piedra

productos de

gran tamafio.

revestimientos,
natural.
los carros

piso

Recepcion de
transportistas y
despacho a clientes de objetos pesados o de

Espacio de estanterias desperdiciado, especialmente
en las alturas de cada nivel.
Saturacion de mercaderia,
sobresalientes.

Acumulacion de basura.
lluminacion natural por la ventana que posee la puerta
de salida.

cartones y objetos

e lluminacion artificial deficiente.
Tipologia Formal e  Espacio amplio, pero mal distribuido.
Estilo: | Industrial e Apilamiento peligroso
Descripcién de Construccién e Producto dificil de ubicar y reconocer, no existe orden
Area: 34,77mt"2 I6gico de organizacion ni continuidad.
Altura Libre: smt e  Objetos de mayor tamafio y peso en partes superiores.
Estructura: Hormigon Armado Aspectos relevantes a solucionar
Cubierta: Hormigén Armado
Vigas: 4u
Columnas: 1u
Equipamiento

Luminarias: 4 u Bulbos ahorradores

grandes t/espiral e Organizacion
Mobiliario: 2 u Estanterias e  Zonificacion

Horizontales de vigas e Temperatura

metalicas de 3 pisos e lluminacion de zonas

1 Estanteria horizontal e Sefalética

de vigas metalicas de 2 . Movimiento

pisos - empotradas — no

modulares

Instalaciones
Eléctrica: Si
Sanitaria: No
Caracteristicas Relevantes
Acabados Textura Estado
Tumbado: Pintura color blanco Champeado Bueno
Paredes: Pintura color blanco Champeado Bueno
Piso: Concreto Lisa Bueno
Condiciones Ambientales
Factores Caracteristicas Valor
Temperatura: Baja 9°C — 15°C
Ventilacion: Alta Viento ambiental
lluminacién: Media Noche: 88 lux
Dia: 75 lux - luz natural
80 lux — luz artificial

Ruido: Ocasional — Carros y pitos 48,34dB - 51,40dB
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Anexo 5: Especificaciones del montacargas y herramienta eléctrica propuesta.

Caracteristicas del montacarga y elevador eléctrico, propuestes como hemramientas auxiliares
para realizar despachos:

iTEM MODELO RT12
Capacidad de Carga kg 1200 :I:fvear::;?éscgi;;oE L
Centro de Carga {sin carga/carga completa) mm 500 Dimensiones:
Veloodad de elevacion mms 3300240 1530 X 480 X 280 mm
Vidoodad de viaje (sn cargaicarga completa) kmih bose0 Peso: 20 kg
Radio de Gro {afuera) mm 1800 Ca pacidad: 330'(9
Pesc del camidn kg 3740
fncho del pasito mm 1580
Langitud Total (Con horguilia lateral) mm 2850
Ancho Tetal (Con el radile guia) mm 1550
Alvura Total (Altura del protector de ) mm 2315
Capacidad de bateria AR < AHSH 400

——t)

DIMENSIONES

MisE ey

| WEs C1980) (1658
kel

M3y |
— T - ] *Medidas en mm
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Anexo 6: Validacién de Propuesta por parte de la empresa.

> GG
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