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INTRODUCCION

Cuando se usa el término distribucién en planta, se alude a veces la disposicion
fisica ya existente, otras veces al estudio 6 al trabajo de realizar una distribucion
en planta. En el presente documento se desarrollara el proyecto de redistribuir una
planta.

Para llevar a cabo lo antes expuesto se desarrollara lo que respecta acerca de las
generalidades del estudio. Dentro de este trataran los aspectos siguientes: El
Marco Tedrico de la distribucion en planta, en el cual se tendra un marco basico
de referencia de esto, el contexto de la industria relativa al estudio en la que se
conoceran los aspectos generales la importancia, el desarrollo tecnologico, la
industria del producto que contiene la descripcion comercial del mercado, y los
materiales del producto en estudio, la estructura del proceso en la que se
desarrollaran maquinaria, equipo y herramientas, las areas de produccion, puestos
de trabajo, ruta de produccion, continuando con las consideraciones de seguridad
e higiene ocupacional que tendra la planta, y se finalizara con la politicas
generales en las que se cuenta los dias laborales anuales y la jornada de trabajo,
y otros.

Ademas se desarrollara lo que se refiere al inventario, que influye su politica,
cuantificaciones del pedido de materia prima, materiales y su politica de ventas.

Y la parte fundamental del calculo el espacio fisico de la planta, dentro del cual se
encuentran todas las areas involucradas en el proceso de produccion asi como
administrativo, considerando la expansion de la misma en el futuro. Se realizaran
diferentes técnicas de actividades relacionadas, al diagrama de bloques y otras,
con el fin de facilitar la construccion del plan layout.




1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En el mundo empresarial, la ordenacion de las areas de trabajo se ha
desarrollado desde hace muchos afos. Las primeras distribuciones las
desarrollaba el hombre que llevaba a cabo el trabajo, o el arquitecto que
proyectaba el edificio. Con la llegada de la revolucion industrial, se transformé el
pensamiento referente que se tenia hacia ésta, buscando entonces los
propietarios un objetivo econdmico al estudiar las transformaciones de sus
fabricas.

La empresa L.R. PELAEZ S. EN C. con sede en la ciudad de Barranquilla ubicada
en la carrera 46 No. 79 — 59 barrio Porvenir; basa su actividad econémica en la
comercializacion de repuestos para automotores, y a la atencion de los servicios
integrales de reparacion para vehiculos automotrices multimarcas livianos y
pesados, maquinaria agricola e industrial. El principal objetivo de esta empresa es
la satisfaccion del cliente, por lo cual ha ampliado el portafolio de servicios,
ofreciendo nuevos productos, a pesar de que este es un avance positivo a nivel
comercial para la empresa, se ha observado que en ocasiones se atrasa el
proceso de entrega de los repuestos y vehiculos terminados a los clientes, puesto
que el almacenamiento de mercancia no es el mas 6ptimo.

El area de almacenamiento (Bodega), cuenta con una estanteria en la cual se
almacena la mercancia de acuerdo a su referencia, con la ampliacion del portafolio
de servicios y el crecimiento de la demanda a nivel comercial , se han presentado
inconvenientes a la hora de almacenar, pues la bodega no esta disefnada para una
gran cantidad de productos, esto ha originado problemas de orden, puesto que
parte de la mercancia tiene que quedarse en cajas ocupando espacio no
autorizado, como oficinas y almacén, poniendo en riesgo la mercancia y la salud
de los trabajadores. Este factor también afecta el tiempo de entrega pues no se
tiene un facil acceso a la mercancia creando una insatisfaccion en los clientes.

Ademas de la bodega también encontramos otros factores que afectan la
organizacion de la empresa; es el reparto y distribucion de oficinas administrativas,
pues no existe una relacion entre cada departamento, las oficinas estan muy
distantes, esto dificulta que no haya una continuidad en la cadena del proceso
administrativo, pues el personal de cartera, facturaciéon y contabilidad deberian
tener un facil acceso entre ellos.

Existen factores externos que también influyen en una distribucion, tal como lo es
la competencia, pues a medida que pasa en tiempo van saliendo al mercado




automotriz, estaciones de servicio o almacenes-taller modernos que le ofrecen a
los clientes confort y calidad.

En el caso de que la situacion siga transcurriendo de esta manera, la empresa
estaria afectada por una serie de riesgos como: perdida de mercancia, atraso de
inventario, perdida de beneficios comerciales, perdida de clientes, accidentes de
trabajadores o clientes, inconsistencias en las compras, lievando a la empresa a
un desequilibrio financiero.

1.1. PREGUNTA PROBLEMA

éComo llevar a cabo una redistribucion de las instalaciones de la empresa
L.R PELAEZ S. EN C. de la ciudad de Barranquilla, para mejorar sus

procesos?




2. JUSTIFICACION

En la actualidad La distribuciéon en planta y el manejo de materiales se relacionan
directamente, ya que un breve disefio de la distribucion reduce al minimo la
distancia de transporte de materia prima. Toda compafia debe determinar el
numero suficiente de locales de almacenamiento que debe mantener, con el fin de
que la entrega de los bienes a los consumidores se realice rapidamente.

Algunos de los inventarios de las compafias estan cercanos a la planta de
produccion, estas tienen mayor control sobre sus propias bodegas. La bodega de
almacenamiento esta disefiada para almacenar productos durante largos periodos
de tiempo. En una empresa en general, el criterio fundamental para evaluar el
manejo de materiales es la reduccion de los costos.

En la empresa L.R. PELAEZ S. EN C. no existe una distribucion apropiada que
contribuya al buen manejo de los recursos, por esta razén es muy importante que
se lleve a cabo una redistribucion de las instalaciones, con un disefio que
perfeccione el proceso productivo. Para este disefio se van a tener en cuenta
todos los factores que ayuden a mejorar tal productividad.

Uno de los factores que afectan la productividad de la empresa, es la el
almacenamiento de la mercancia por eso es importante que esta se encuentre
ordenada, para que se pueda tener un facil acceso, y asi satisfacer las
necesidades de los clientes de una forma rapida y eficiente. A este factor se suma
la importancia de mantener un inventario al dia con el fin de evitar perdida de
mercancia. El area de almacenamiento debe ser restringida pues no es
conveniente que todas las personas tengan acceso a la mercancia ya que el unico
responsable de esta es el jefe de bodega.

Un mejor diseno de distribucion de las instalaciones ayudaria a prevenir
accidentes a los trabajadores y clientes, pues la mercancia estaria ubicada en un
lugar aislado en donde el acceso estaria restringido.

Por otra parte se encuentra también el confort y seguridad en los clientes a la hora
de dirigirse a las instalaciones, todo cliente a parte de una excelente atencién
también espera una agradable apariencia fisica de la estructura, para sentirse mas
seguro y confiado de la calidad del servicio, es por eso que el almacén o sala de
espera no deberian estar rodeados de cajas ni mercancia regadas, pues esto no
da una buena impresion de orden.




El disefio de redistribucion de la empresa L.R. PELAEZ S. EN C. es importante, ya
que en este se planteara una mejora del proceso productivo, se lograra una
nueva imagen de la compafia ante los clientes y fortalecera el nivel de
competencia.

La elaboracion de este estudio se desarrollara a partir del marco teérico de la
distribucién en planta, los aspectos relativos a la industria, lo cual servira para el
desarrollo de la investigacion del producto en estudio, ademas conocer lo que se
refiere a la higiene y seguridad ocupacional. Mostrar lo que se refiere a las
politicas generales de la empresa, requerimientos de maquinaria, tipo de
inventario y flujo de materiales, continuando con calculo de espacios para la
planta, proyeccion de espacios totales, siguiendo con la elaboracién y diferentes
técnicas para la construccion del plan layout, hasta dar a conocer la redistribucion
de la planta.
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3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

Redistribuir las instalaciones de la empresa L.R. PELAEZ S. EN C. para aumentar
la capacidad de almacenaje en el area de bodega y la productividad en el area
administrativa.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS:

& Recopilar informacién para la solucién( de problemas en la distribucién de la
empresa L.R. PELAEZ S. EN C.

& Identificar las dificultades en el proceso de almacenamiento de la mercancia.

& Dar a conocer los aspectos sobre la seguridad e higiene ocupacional con los
aspectos que debe contar una empresa de este tipo.

& |dentificar el tipo de flujo de materiales que se tendran en la empresa.

& Realizar el calculo fisico de la planta, tanto del area administrativa como de
Produccioén.
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4. MARCO REFERENCIAL

4.1 ANTECEDENTES

Las primeras distribuciones eran producto del hombre que llevaba a cabo el
trabajo, o del arquitecto que proyectaba el edificio, se mostraba un area de trabajo
para una mision o servicio especifico pero no reflejaba la aparicién de ningun
principio.

Las primitivas distribuciones eran principalmente la creacién de un hombre en su
industria particular; habia poquisimos objetivos especificos o procedimiento
reconocidos, de distribucion en planta.

Con el advenimiento de la revolucion industrial, hace unos 150 afos, se
transformé6 en objetivo econémico, para los propietarios el estudiar la ordenacion
de sus fabricas. Las primeras mejoras fueron dirigidas hacia la mecanizacién del
equipo. Se dieron cuenta también de que un taller limpio y ordenado era una
ayuda tangible. Alrededor de primeros de siglo la especializacién del trabajo
empez6 a ser tan grande que el manejo de los materiales empez6é también a
recibir una mayor atencion por lo que se refiere a su movimiento entre dos
operaciones. Con el tiempo, los propietarios o sus administradores empezaron a
crear conjuntos de especialistas para crear los problemas de distribucién. Con
ellos llegaron los principios que se conocen hoy en dia.

Cuando la Revolucion industrial llegé a difundirse por toda Europa algunos
geoégrafos y economistas se preguntaron cual era el mejor sitio para construir una
planta industrial. Fue a comienzos de siglo XX cuando el aleman Alfred Weber
desarroll6 una teoria que aun sigue vigente, al menos en sus lineas basicas.

Weber estudia la localizacion industrial sobre un espacio isotrépico, con recursos
localizados en un punto y un mercado en otro. En estas condiciones el factor
fundamental para decidir la localizacién industrial es la distancia entre la planta de
produccién, los recursos y el mercado. Se considera que los recursos y el
mercado ya vienen dados en el espacio, asi que lo que hay que construir es la
planta de produccion. El lugar ideal es aquel en el que el conste del transporte es
minimo.

La teoria estudia cuatro factores fundamentales:

1. La distancia a los recursos naturales,
2. La distancia al mercado,
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3. Los costes de la mano de obra y
4. Las economias de aglomeracion, es decir, el ahorro que se produce por
instalarse donde hay otras industrias y compartir servicios.

Los dos ultimos factores pueden depender de decisiones politicas. No se incluyen
las fuentes de energia, aunque pueden considerarse un recurso mas.

Entre las materias primas se distinguen dos tipos: los recursos ubicuos, que se
pueden encontrar en cualquier parte; y los recursos localizados, que soélo se
encuentran en un punto. Seran estos ultimos los que determinen la localizacion de
la fabrica.

En un primer modelo Weber considera que los costes de produccién son iguales
en todas partes, por lo que el precio del producto sélo puede variar en funcién de
los costes de transporte. La planta se instalara alli donde los precios de transporte
sean minimos. Para lo que hay que considerar la cantidad de recurso que se
pierde en el proceso de elaboracion, los cuidados especiales para el transporte y
del aumento del valor anadido.

Weber representard su teoria en un triangulo, en el cual, dos vértices
corresponden a los recursos y otro al mercado. Para determinar la importancia que
tiene la parte de recurso que se pierde en el proceso de elaboracién Weber
elabora un indice de materiales. Este indice consiste en dividir el peso de los
recursos utilizados entre el peso del producto elaborado. Cuanto mas alto sea el
indice mas cerca se tendra que ubicar la planta de los recursos. Cuanto mas bajo
sea mas cerca del mercado.

En un segundo modelo Weber considera la importancia del coste de la mano de
obra y de las economias de aglomeracion. Cuando estos factores no son
uniformes el ahorro que se obtiene por instalar la planta donde son mas baratos
puede compensar el aumento del coste de transporte.

En este modelo el triangulo de Weber aparece rodeado de circulos concéntricos
que representan el coste del transporte en una area, cada circulo se llama
isodapan. Si situamos un punto en el que el ahorro en los costes de la mano de
obra o las economias de aglomeraciéon es mayor que el aumento de los costes del
transporte, la planta se ubicara en ese punto. El limite entre aumento de coste y
ahorro se llama isodapan critico.

En su momento la Revolucion Industrial constituyd, en forma muy general, el paso
de la industria artesanal a la produccion en serie con la ayuda de maquinas y
herramientas mas avanzadas; influenciado, en parte, por el desarrollo de la
economia y los diversos avances cientificos, los cuales estan mas marcados en
nuestros tiempos. Gran parte de este desarrollo esta fundamentado por la
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adquisicion de nuevos productos con mayor calidad y mejores especificaciones
técnicas a desarrollar por el fabricante, exigidos ellos por el consumidor o
comprador. A causa de ésta blusqueda de mayor calidad y mejores
especificaciones, la industria en general se vuelve mas competida, por lo tanto las
empresas deben disefar sus productos con gran tecnologia para lograr sobresalir
en un mercado global cada vez mas competitivo. Para lograr esta competitividad la
ciencia y la tecnologia han avanzado y desarrollado técnicas e instrumentos los
cuales se unen para lograr éste objetivo. Una buena distribuciéon de la planta es
una de las herramientas mas practicas y atiles que se han generado para lograr
éste objetivo. Con la ayuda de estos se dan los primeros pasos en el desarrollo de
la automatizacion, tanto de los procesos como de los productos, haciendo que el
proceso productivo sea mas flexible, con un ahorro en tiempo, recursos y costos.

4.2. LA INGENIERIA DE ORGANIZACION

El concepto de Ingenieria de Organizacion se encuentra fuertemente vinculado al
de Organizacion Industrial, siendo aun mayor esta vinculacién al remontamos a
sus origenes. En esos momentos quizas el concepto de Organizacion Industrial se
pueda adaptar mejor debido a que los esfuerzos se centran exclusivamente en
racionalizar los procesos productivos. No sera hasta finales del siglo XX que una
perspectiva de visibn mas amplio hace que la denominacién Ingenieria de
organizacion se adapte mejor a los procesos de racionalizacion que el fiambre
afronta en el disefio, organizacion, operacion y gestion de sus organizaciones'.

Desde el principio las cuestiones basicas sobre qué, como, donde y cuanto
producir han estado siempre patentes en la actividad productiva organizada del
hombre. Sin embargo, fue a consecuencia de la Revolucién Industrial que tales
decisiones comenzaron a tener una complejidad y una repercusion tales que
requerian técnicas y métodos especificos para su estudio. En los cien afos
cubiertos desde finales del siglo XVIl! a finales del XX comenzaron a aparecer los
primeros pensadores, tales como Adam Smith 1723-1790, Charles Babbage 1792-
1871. Fueron planteamientos teéricos sobre la Organizaciéon Industrial y en
especial, sobre los beneficios de la division y especializacién del trabajo y el uso
de herramientas y utillajes. Sin embargo, se debe considerar los finales del
siglo XIX como el inicio en la aplicaciéon del método cientifico basado en la
observacion, medicion y experimentacion sistematica para confirmar o descartar
hipétesis sobre las caracteristicas de los procesos analizados. En un principio
estas actividades fueron llevadas a cabo por los propios Ingenieros mecanicos e
iban encaminadas a la mejora del sistema productivo..

' MAYNARD. Manual del Ingeniero Industrial. Tomo V. William K. Hodson.
Editorial Mc Graw Hill.
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La fabricacion en masa de productos complejos que se fabricaban por partes que
luego se montaban trajo consigo el desarrollo de la normalizacién. En este
aspecto Henri Ford revoluciond la actividad del montaje con la introduccion del
concepto de Linea o cadena, en la cual los obreros permanecian fijos y el
producto se desplazaba de forma mas o menos continua usando un sistema de
manejo de materiales apropiado. ,

Sin embargo, el hito mas significativo en el nacimiento de la Organizacién
Industrial fue la publicacion en 1903, por Frederick W. Taylor, del articulo titulado
Shop Managament. A pesar de las multiples criticas recibidas, y teniendo en
cuenta el contexto de su época, hay que reconocer el mérito de plantear y
defender un acercamiento cientifico al problema de la gestiéon de la produccion.
Incluso, se puede argumentar que la contribucion mas importante de Taylor fue el
sefalar que en una organizacion productiva interesa que algunas personas se
dediquen, no a realizar operaciones, sino a estudiar la forma mas adecuada en
que otros las realizan.

Los problemas abordados por Taylor fueron muy diversos, incluyendo:

Estudio de métodos.

Estudio de tiempos.

Estandarizacion de herramientas.
Departamento da planificacion.

Tarjetas para instrucciones a operarios.
Sistema de clasificacion de piezas y productos.
Sistema de ruta.

Método de estimacion de costes.

Seleccion de personal en relacion con el puesto de trabajo.
Incentivos.

Medida de la productividad.

Para finales de la segunda década de este siglo, las ideas de Taylor y sus
seguidores, conocidas con el nombre geneérico de Scientific Manajement fueron
ampliamente conocidas y debatidas en todo el mundo industrial.

4.3. MARCO TEORICO

Determinacion del Flujo: La secuencia de operaciones, como base del flujo de
materiales, es el corazén de muchos planes de distribucion. Como resultado de
esto, el diagrama de proceso es en muchos sentidos, el mas util de todos los
dispositivos de planificacion de la distribucion.




Analisis de Flujo de un Producto: Cuando un proceso incluye sélo la formacion
o el tratamiento las operaciones y la informaciéon se pueden listar en una hoja de
trabajo con columnas, sin necesidad de de usar los simbolos. Como regla general,
sin embargo, cuando se analiza un flujo se debe comenzar con un diagrama del
proceso de operacion. Incluso si se fabrica media docena de productos diferentes,
se debe comenzar con un diagrama para cada uno. Es posible que se necesite un
area y una distribucién separadas para cada producto o bien, una distribucion
combinada para todos ellos. Esto no se puede saber sino hasta que los datos se
reunan de manera adecuada para su analisis.

Analisis de flujo de productos multiples. Cuando existe una cantidad de
productos o piezas, Usese un diagrama de procesos combinados, de multiproducto
o de conjunto. Aqui, el problema es combinar los productos o las clases o grupos
de los mismos, de manera que juntos proporcionen el volumen suficiente para
justificar un flujo eficiente del material. Si los productos no conforman grupos
naturales, se deben intentar muchas combinaciones diferentes para lograr la mejor
forma de agrupacién.

Al clasificar varios productos de acuerdo con las posibilidades de flujo, péngase
atencion a las siguientes cuestiones:

Los productos que exijan maquinaria similar

Productos que necesiten operaciones similares

Productos que necesiten secuencias de operaciones similares
Productos que necesiten tiempos de operaciones similares.
Productos de forma, tamafio u objetivos similares

Productos que necesiten un grado de calidad similar.
Productos del mismo material.

D Bl B S5

El flujo solo, no es la mejor base para la distribucion de la planta. Existen
varias razones para explicar porque el flujo de materiales tradicionales, como se
determina de manera predominante en la secuencia de operaciones, no puede
constituir la dnica base para la disposicion de la distribucion.

1. Los servicios de apoyo deben integrarse al flujo de manera organizada. El
cuarto de mantenimiento, la oficina de superintendente, los bafios y los armarios,
asi como el banco del transformador, tienen una cercania relativamente preferente
con cada una de las areas de produccion. Todos deben entrar en la distribucion y
deben estar incluidos en el plan de la misma, aunque no formen parte del flujo de
materiales.

2. A menudo, el flujo de materiales no es tan importante. En algunas plantas de
electrénica y de joyeria, en todo el dia solo se transportan unas cuantas libras de
material. En otras industrias, los materiales se suministran por medio de tuberias
o una carga de largueros le puede durar a un obrero toda la semana.
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3. Es frecuente que en tas industrias que se dedican por completo a los servicios,
en las areas de oficina o en los talleres de reparacién y mantenimiento, no exista
un flujo de materiales real o definido, incluso si el papeleo, el equipo y el personal
se consideran como tos materiales que fluyen.

4. Aun en las plantas donde se mueven materiales pesados, donde la influencia
del flujo de los mismos tendra cierta importancia sobre la distribucién, existen
muchas otras razones para que ciertas operaciones se ubiquen cerca o se
mantengan lejos. Por ejemplo, la ruta puede demandar la siguiente secuencia:
formacion, recorte, tratamiento, subensamble, ensamble y empaque. Para lograr el
mejor flujo de materiales, el tratamiento debe quedar entre el recorte y el
subensamble, pero como el tratamiento es una operacién sucia y peligrosa a la
vez, debe mantenerse lejos de la delicada area de subensambles y de su alta
concentracion de obreros.

Se necesita alguna manera sistematica de relacionar las actividades de servicio
entre si y de integrar los servicios de apoyo en el flujo de materiales. La grafica de
relaciones es el mejor método para lograrlo.

El diagrama de relaciones. La grafica de relaciones es una forma de semimatriz
donde se pueden registrar las relaciones que guarda cada actividad (funcién, area
0 maquina) con todas las demas actividades.

Los motivos mas comunes sobre los que se apoyan las calificaciones de las
relaciones incluyen los que se exponen a continuacion, aunque se pueden usar
muchos términos y puede haber otras muchas razones:

Flujo de materiales.

Grado de contacto personal.

Grado de contacto comunicativo o de papeleo.

Uso de las mismas instalaciones o equipo.

Uso de registros en comun.

Uso del mismo personal.

Deseos especificos de los directivos o la conveniencia personal.
Supervision o control.

Ruido, polvo, mugre, emisiones y riesgos.

0. Distracciones o interrupciones.

o DB BRD Pl MOk

Combinacion de relaciones de flujo y otras. Una de las razones de que la
grafica de relaciones sea tan efectiva es que registra las relaciones que se basan
en el flujo de los materiales y las que se basan en otras cuestiones. La calibracién
de estas dos y la obtencion de una calificacion de comun denominador para la
combinacion exige un analisis racional. La figura 3.12 muestra un ejemplo de hoja
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de trabajo de la manera en que se puede dar seguimiento a las vocales durante la
secuencia de calibracién del flujo, de establecimiento de calificaciones para las
razones que se basan en otras cuestiones adiarte del flujo y de combinacion de
las dos en una relacion resultante neta.

El diagrama de relaciones. Un diagrama es un dibujo visual de los datos
graficados. Puede elaborarse sobre el plano del piso de una distribucién existente
o en una hoja en blanco. En el primer caso, el flujo se rastrea en un dibujo a
escala del area en cuestion. En el segundo, se pueden elaborar y analizar
diagramas conceptuales®.

Cuando en los mismos datos de relacion se combina el flujo y otra relacion, el
diagrama suele elaborarse primero, segun el concepto del mejor ajuste. Con
frecuencia, esto se efectua en forma progresiva, trabajado con las relaciones de
alta calificacion hasta que todas queden incluidas, después, el diagrama se vuelve
a dibujar para un mejor ajuste definitivo.

Requerimientos de espacio. Existen por lo menos cinco formas de establecer los
requisitos de espacio:

El calculo. Determine la cantidad de espacio necesario para cada pieza de equipo
0 maquinaria, incluyendo las areas para los obreros, el servicio de mantenimiento,
la colocacion del material y el acceso al pasillo; auméntela segun el numero
necesario para cada pieza de maquinaria y afada los espacios asignados para
pasillos y areas generales o de apoyo.

La conversion. Determine la cantidad de espacio que se usa actualmente para
cada maquina, grupo de maquinas o area de actividad; ajustelos a lo que se
deberia usar para realizar el trabajo de manera eficiente en el presente; después,
conviértalos por medio de un factor o multiplicador, a fin de determinar lo que se
va a necesitar segun los nuevos requisitos.

Bosquejo de distribucion. Prepare el bosquejo de un plan de distribucién
pormenorizada para medir a escala el acomodo propuesto o, cuando menos, un
acomodo posible. Con toda seguridad, no sera la distribucién definitiva y
aprobada, pero dara una indicacion del espacio

Estandares de espacio. En los casos donde ciertos tipos de areas estan sujetas
a una planificacion repetitiva de la distribucién, resulta practico establecer

2 MAYNARD. Manual del Ingeniero Industrial. Tomo V. William K. Hodson.
Editorial Mc Graw Hill.
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cantidades de espacio estandar, en particular, en las distribuciones de areas de
oficina y de los bancos estandar de ensamble. No obstante, resulta peligroso usar
cualquier estandar que no se comprenda.

Tendencia y proyeccién de la razon. Existe una serie de razones que pueden
tener algun valor. A partir de la graficacién de cada razén con respecto al tiempo,
se puede notar la tendencia de la misma. En su oportunidad, esto se puede
proyectar a futuro y, entonces, al conocer la razén proyectada, se puede calcular
la cantidad de pies cuadrados necesarios para cualquier denominador proyectado.
Por ejemplo, si se proyecta un espacio de 135 pies cuadrados para cada
empleado de Ia oficina, 135 veces la cifra de 100 empleados de oficina en el plan
de 5 anos significa que se necesitaran 13 500 pies cuadrados de oficina para
cumplir con dicho plan.

Ajustes al diagrama. La grafica de relaciones de espacio se ajusta y se manipula
para crear varios acomodos posibles. En este punto, el gerente de operaciones y
el de servicios deben volver al proyecto, pues hay algo que ellos deben visualizar.
Incluso, buena parte del ajuste debe surgir como resultado de los deseos o las
practicas de estas personas.

La grafica de relacion de espacios es casi un plano de distribucion. Lo mas
probable es que no sea un plano muy bueno, debido a que las ideas de
modificacion y las limitaciones practicas, que mantienen dentro de los limites las
ideas que pueden modificarse, no se le han incorporado todavia.

Existen muchas ideas de modificacién. Entre las mas conocidas tenemos:
El método de manejo.

Las instalaciones del almaceén.

Los requisitos de personal.

La ubicacién de los pasillos principales.

Los servicios y los auxiliares.

Los procedimientos y los controles.

3% ke Oyt o

Cada una de las ideas de modificacion conlleva la necesidad de sopesar un
conjunto de limitaciones practicas. Este es el proceso por medio del cual se llega a
muchos acuerdos. El objetivo es lograr un acomodo tal de las actividades que
proporcione la combinacién total mas practica de todas las ideas y limitaciones.

Entre las limitaciones mas comunes tenemos:

El presupuesto o los costos del proyecto.

La carga del piso y la altura del techo.

Las caracteristicas a las que hay que adaptarse.
Los requisitos de seguridad.

Las preferencias personales.

AHON=
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Mediante la integracion de las ideas de modificacién en la grafica de relacion de
espacios y la eliminacion de todas las ideas impracticas, el planificador suele
llegar a tener entre dos y cinco planes, cualquiera de los cuales se puede poner a
funcionar. El siguiente problema consiste en decidir cual de las alternativas de
distribucién adoptar.

Visualizacion de la distribucion de la planta. Los planificadores de distribucion
saben por experiencia que solo si tienen un conocimiento claro del plan en el que
estén trabajando, podran llegar a una distribucion bien fundamentada. Tienen que
prever la forma en que la distribucién se vera y en la que funcionara. Asimismo,
tienen que tener una imagen o reproduccién clara de su distribucion de manera
que la puedan discutir con otras personas y, ademas, deben contar con algo que
los demas puedan percibir de manera clara. Los métodos de visualizacion mas
comunes son:

Dibujos y diagramas.

Plantillas y tableros de la distribucion.

Maquetas.

Pantallas de disefo asistidas por computadora (CAD) y por impresora.

PON =

Evaluar opciones de distribucion de planta. La mejor distribucion es siempre un
convenio entre los diversos factores, consideraciones, objetivos y tipos de la
distribucién. A fin de elegir el mejor convenio, se deben planificar propuestas de
distribucion alternativas y eliminar, de forma total o parcial, las que no salgan bien
libradas de las comparaciones. La evaluacion de los planes alternativos debe
determinar cual propuesta ofrece la mejor distribucion.

Se han usado diversas técnicas para hacer buenas evaluaciones y a continuacion
presentamos varias de ellas:

Clasificacién basada en las consideraciones seleccionadas.

Conteo de las ganancias y las pérdidas esperadas.

Clasificacion de valor de los pros y los contras.

Clasificacion de las alternativas vs. los objetivos.

Clasificacion de las alternativas vs. la distancia total recorrida por los
materiales.

6. Clasificacion de las alternativas segun conserven las relaciones.

7. Auditoria de las alternativas contra las preguntas de verificacion
establecidas.

kB GRS =

Sin embargo, es probable que las evaluaciones mas utilizadas sean las siguientes:
1. Lista de ventajas y desventajas. Esta es la manera mas sencilla de evaluar

las alternativas: simplemente se escriben las ventajas y las desventajas de cada
distribucién que se desee evaluar. Es sorprendente la frecuencia con que una lista
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de este tipo sirve para aclarar cual es la alternativa que se debe elegir cuando la
distribucién no es compleja ni costosa.

2. Andlisis de factores. Con este método se eligen los factores o las
consideraciones sobre las que se tomara la decision. A cada factor se le asigna un
valor de peso acorde con su importancia (10, 9, 8,...). A continuacién, se califican
todas las alternativas, factor por factor. La calificacion (cuando se usan las
calificaciones del SLP por medio de vocales) se convierte a numeros y se
multiplica por el valor de peso. Se calcula el total de las calificaciones sopesadas
para cada alternativa y se efectia una comparacion numérica. Esto aumenta la
objetividad de lo que puede considerarse como un proceso de toma de decisiones
bastante subjetivo. Ademas, ofrece una forma excelente de hacer que los gerentes
participen en el proceso de selecciéon y de asignacién de valores de los distintos
factores y que los supervisores de operacién y apoyo participen en la calificacion
de las alternativas de cada factor.

3. Justificacién de costos. En los proyectos importantes, los costos suelen
convertirse en la base para la eleccion de la mejor alternativa. Esto significa todo
lo que abarcan los costos de instalacion y operacion. Al establecer los costos, el
planificador de la distribucion debe estudiar la siguiente lista y cargar a la
instalacion cada uno de los que se deban incluir en la misma. Aun mas, el
planificador debe hacer la comparacion o la justificacion, de acuerdo con los
métodos de analisis de costos aprobados por los funcionarios del departamento de
finanzas o de contabilidad de la compafiia. Los costos por considerar incluyen los
siguientes:

a. Inversién:

1) Costo inicial de las nuevas instalaciones de todo tipo: manejo de equipo,
cambios de edjificio, etcétera.

2) Costos del equipo accesorio.

3) Costos de instalacién y ocupacion.

4) Depreciacion, obsolescencia, honorarios, permisos, rentas, etcétera.

b. Costos de operacion:

1) Material.

2) Mano de obra.

3) Generales y de sobrecarga.

Por distribucién en planta se entiende: “La ordenacién fisica de los elementos
industriales. Esta ordenacién, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los
espacios necesarios para el movimiento d materiales, almacenamiento,
trabajadores indirectos y todas las otras actividades o servicios, asi como el
equipo de trabajo y el personal de taller “Richard Muther. “ Distribucién en planta”
pag. 13
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El objetivo primordial que persigue la distribucion en planta es hallar una
ordenacion de las areas de trabajo y del equipo, que sea la mas econdmica para
el trabajo, al mismo tiempo que la mas segura y satisfactoria para los empleados.
Ademas para ésta se tienen los siguientes objetivos.

&
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Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los
trabajadores

Elevacion de la moral y satisfaccion del obrero.

Incremento de la produccién

Disminucién en los retrasos de la produccion.

Ahorro de area ocupada

Reduccion del material en proceso.

Acortamiento del tiempo de fabricacion

Disminucién de la congestion o confusion

Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones

distribucién en planta tiene dos intereses claros que son:

Interés Econdmico: con el que persigue aumentar la produccion, reducir los
costos, satisfacer al cliente mejorando el servicio y mejorar el funcionamiento
de las empresas.

Interés Social: Con el que persigue darle seguridad al trabajador y satisfacer al
cliente.

Producto (P). Lista de materiales y partes, diagrama de operaciones, dibujos,
etc.

Volumen a producir (Q).

Ruta de Proceso (R). Diagrama de flujo de operaciones y lista de equipo
requerido.

Servicios requeridos (S). Necesidades de mantenimiento, almacenes,
vestidores y

Otros.

Programa de Produccion (T). Definicién de cuanto producir y cuando.

Toda la informacién debe ser proyectada hacia el futuro.

El layout es para el futuro.

4.4. PRINCIPIOS BASICOS DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA

Una buena distribucion en planta debe cumplir con seis principios, los que se listan
a continuacion:

4

Principio de la Integracién de conjunto. La mejor distribucién es la que integra
las actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor, do modo que resulte
el compromiso mejor entre todas las partes.
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Principio de la minima distancia recorrida a igual d condiciones, es siempre
mejor la distribucion que permite que la distancia a recorrer por el material
entre operaciones sea mas corta.

Principio de la circulacién o flujo de materiales. En igualdad de condiciones, es
mejor aquella distribucion o proceso que este en el mismo orden a secuencia
en que se transforma, tratan o montan los materiales.

Principio de espacio cubico. La economia se obtiene utilizando de un modo
efectivo todo el espacio disponible, tanto vertical como horizontal.

Principio de la satisfaccién y de la seguridad. A igual de condiciones, sera
siempre mas efectiva la distribucion que haga el trabajo mas satisfactorio y
seguro para los productores.

Principio de la flexibilidad. A igual de condiciones, siempre sera mas efectiva la
distribucion que pueda ser ajustada o reordenada con menos costo o
inconvenientes.

4.5. NATURALEZA DE LOS PROBLEMAS DE DISTRIBUCION EN PLANTA

&

&

Los problemas que se pueden tener al realizar una distribuciéon en planta son
cuatro, estos son:

Proyecto de una planta totalmente nueva. Aqui se trata de ordenar todos los
medios de produccion e instalacién para que trabajen como conjunto integrado.

Expansion o traslado de una planta ya existente. En este caso los edificios ya
estan alli, limitando la accién del ingeniero de distribucion.

Reordenacion de una planta ya existente. La forma y particularidad del edificio
limitan la accién del ingeniero.

Ajustes en distribucién ya existente. Se presenta principalmente, cuando varian
las condiciones de operacion.

4.6. TIPOS DISTRIBUCION

Fundamentalmente existen siete sistemas de distribucion en planta, estos se dan
a conocer a continuacion:

4

Movimiento de material. En esta el material se mueva de un lugar de trabajo a
otro, de una operacion a la siguiente.
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¢ Movimiento del Hombre. Los operarios se mueven de un lugar de trabajo al
siguiente, llevando a cabo las operaciones necesarias sobre cada pieza de
material.

¢ Movimiento de Maquinaria. El trabajador mueva diversas herramientas o
maquinas dentro de un area de trabajo para actuar sobre una pieza grande.

< Movimiento de Material y Hombres. Los materiales y la maquinaria van hacia
los hombres que llevan a cabo la operacion.

& Movimientos de Hombres y Maquinaria. Los trabajadores se mueven con las
herramientas y equipo generalmente alrededor de una gran pieza fija.

¢ Movimiento de Materiales, Hombres y Maquinaria. Generalmente es demasiado
caro e innecesario el moverlos a los tres.

Los tipos de distribucion son tres.

¢ Distribucién por posicion fija : Se trata de una distribuciéon en la que el material
o el componente permanecen en lugar fijo. Todas las herramientas,
maquinaria, hombres y otras pi4ezas del material concurren a ella.

& Distribucién por proceso o por Fusién: En ella todas las operaciones del mismo
proceso estan agrupadas

& Distribucion por produccion en cadena. En linea o por producto. En esta,
producto o tipo de producto se realiza en un area, pero al contrario de la
distribucién fija. EI material esta en movimiento.

Los tres tipos de distribucion mencionados anteriormente muestran las siguientes
ventajas:

¢ Ventajas de distribucion por posicion fija

& Se logra una mejor utilizaciéon de la maquinaria

¢ Se adapta a gran variedad de productos

¢ Se adapta facilmente a una demanda intermitente

& Presenta un mejor incentivo al trabajador

¢ Se mantiene mas facil la continuidad en la produccion

Ventajas de distribucion por proceso:

¢ Reduce el manejo del material

¢ Disminuye la cantidad del material en proceso

¢ Se da un uso mas efectivo de la mano de obra

¢ Existe mayor facilidad de control

¢ Reduce la congestion y el area de suelo ocupado.

24




Ventajas de la distribucion por reduccién en cadena:

< Reduce el manejo de la pieza mayor

& Permite operarios altamente capacitados

¢ Permite cambios frecuentes en el producto
¢ Se adapta a una gran variedad de productos
& Es mas flexible

4.7. DETERMINACION DEL MANEJO DE MATERIALES

4.7.1. Criterios de evaluacion y su fundamento. La distribucion en planta y el
manejo de materiales se relacionan directamente, ya que un breve disefio de la
distribucion reduce al minimo la distancia de transporte de materia prima.

Desde la perspectiva de la ingenieria, el manejo de materiales se define como el
arte y la ciencia que se aplican al traslado, embalajes y almacenamiento de
sustancias en cualesquier de sus formas, tales como: liquidos, solidos a granel,
piezas, paquetes, unidades de carga, contenedores, vehiculos y naves.

En una empresa en general, el criterio fundamental para evaluar el manejo de
materiales es la reduccion de los costos de produccién.

4.7.2. Almacenamiento. Cada compainia debe hacer provisiones para acumular
sus productos en distintos lugares, mientras espera que ellos se vendan. Se
necesita realizar una funcion de almacenamiento puesto que los ciclos de
produccién y consumo dificilmente coinciden. La funcién de almacenamiento
supera las discrepancias en cuanto se refiere al tiempo y las cantidades deseadas.

La compaiiia debe determinar el nimero suficiente de locales de almacenamiento
que debe mantener, con el fin de que la entrega de los bienes a los consumidores
se realice rapidamente.

Algunos de los inventarios de la compaiiia estaran alejados o cercanos a la planta
de produccion y el resto podrian estar ubicados en las principales bodegas a
través del pais, la compaiia puede poseer algunas bodegas en alquiler, aunque
estas tienen mayor control sobre sus propias bodegas.

La bodega de almacenamiento esta disefiada para almacenar productos durante
largos periodos de tiempo.
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4.7.3. Transporte. La seleccién del transportador de la compania afectara el costo
de la produccion. Para transportar los productos desde las plantas a sus bodegas
o desde las bodegas a los distribuidores, la compania puede seleccionar entre
cinco principales formas de transporte: ferrocarril, agua, camiones, tuberia y aire.
Las caracteristicas de cada forma de transporte son variables.

4.8. PROYECCION DE ESPACIO TOTAL

4.8.1. Planeamiento de espacio a considerar en el Plan Layout. Para planear el
espacio necesario de la planta, se deben tomar en cuenta los valores obtenidos en
los calculos de actividades o areas consideradas para la planta.

Para la planeacion de espacios se deben considerar dos factores, siendo el
primero la circulacion para los que se establece un 20% y el segundo factor que es
la flexibilidad. Considerandose para este un 50%>.

4.9. RELACION DE ACTIVIDADES

4.9.1. Carta de actividades relacionadas. Es una técnica ideal para planear la
relacién entre cualquier grupo de actividades mencionadas. Es util como en los

siguientes casos:

& Localizacién relativa de centros de trabajo o departamentos en una oficina

& Localizacion de actividades en una empresa de servicios

¢ Localizaciéon de mantenimiento u operaciones de reparacion en un centro de
trabajo

¢ Muestra cada actividad relacionada con otra

4.9.2. Diagrama de actividades relacionadas. La carta de actividades
relacionadas es usada para planear actividades, la informacién resultante es
usada al trasladar un diagrama.

El objetivo de este diagrama es fundamentalmente el de planificar las relaciones
entre el flujo de material y la localizacion de las actividades de servicio
relacionadas a la actividad de produccion. Este es en realidad un diagrama en
forma de bloques que indica las relaciones de actividad. Observando cada
actividad como una sola.

> MAYNARD. Manual del Ingeniero Industrial. Tomo IV. William K. Hodson.
Editorial Mc Graw Hill.
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4.9.3. Diagrama de asignacion de areas. Con la asignacion de areas, se tiene la
manera definitiva de cdmo quedara distribuida la planta; con la que se construye al
plano arquitecténico. Como se ve a continuacion.

4.9.4. Analisis de Interrelacion entre Actividades. En los casos en que el flujo
de los materiales se considera el factor mas importante para el disefio de
distribucion de la planta, las demas actividades o areas se distribuyen alrededor
del flujo.

Esta no es la mejor manera de disefar una distribuciéon de planta, como regla
general, por las siguientes razones:

& Los servicios soporte deben integrarse con el flujo de manera organizada.

¢ En varias industrias el flujo de materiales es casi irrelevante.

& Para desarrollar una buena distribucion se requiere de una manera sistematica
de interrelacionar actividades de servicio o integrar servicios de soporte con el
flujo de materiales.

Razones de Soporte de Cercania

1.-Flujo de materiales. 7.-Frecuencia de contacto
2.-Contacto personal. 8.-Urgencia de servicio.

3.-Utilizar mismo equipo. 9.-Costo de distribucion de servicios.
4 -Usar informacién comun. 10.-Utilizar mismos servicios.
5.-Compartir personal. 11.-Grado de intercomunicacion.
6.-Supervision o control. 12.-Otros.

4.9.5. Procedimiento de Analisis de Flujo e Interrelaciones.

¢ Determinar las intensidades de flujo de las operaciones o actividades.
& Clasificar las intensidades entre las actividades de la siguiente manera:
A. Intensidad alta anormal.

B. Intensidad alta especial.

[. Intensidad importante.

O. Intensidad ordinaria.

U. Intensidad negligible.
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¢ Desarrollar diagrama de relaciones para todos los servicios o actividades no

relacionadas con el flujo de materiales.
¢ Consolide los niveles de intensidad de 2 y 3 en un diagrama combinado.

4.10. CONSTRUCCION DEL PLAN LAYOUT

El plan layout es el ordenamiento fisico de los elementos de la produccion,
tomando en cuenta sus caracteristicas y todos aquellos factores que inciden
enormemente en su funcionamiento, entendiendo estos factores como el flujo de
materiales, y todos requerimientos de espacios.

Lo que respecta a la construccion del plan layout es lo referente al disefio el
plano de la distribucién en la planta., algunas ventajas y desventajas de este plan
son:

La propuesta del plan layout aqui presentado, se realizdé con la finalidad de que
no existan desventajas en la distribucion de la planta, el proceso productivo, asi
como en las demas areas por lo que esta formada ésta. Las ventajas

consideradas son las siguientes:

& Ofrece facilidad de acceso a los empleados
¢ Cuenta con un area de parqueo suficiente para los clientes y empleados
& Se dispone de un area de expansion futura.

Localizacién de la planta: Cuando se lleva a cabo un estudio de este tipo es
importante planeario cuidadosamente, ya que si posteriormente se quiere
llevar a cabo un cambio, este genera un costo elevado y desfavorable.

Los criterios a evaluar se determinan tomando en cuenta los factores tomados
como los mas importantes sobre una base general, para llevar a cabo una micro
localizacién, estos factores son:

& Acceso a servicios basicos

¢ Tipo de zona

& Servicios de transporte

& Disponibilidad de mano de obra

& Proximidad de mercado

¢ Seguridad de la zona

& Servicios externos a la planta.

Analisis de localizacion: Este trata de la ubicacion geografica de la

planta, tomando como base los criterios anteriores. Este analisis se
fundamente en una base tesrica-comparativa que permite crear una
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asignacion de categorias evaluativos asignandoles una puntuacion
respectiva. Esta asignacion se hace en base a cien, a sea que los puntos se
distribuyen entre los criterios, de acuerdo a la importancia que cada uno
tiene.

5. MARCO CONCEPTUAL

Analisis ocupacional: es el proceso por el cual se determina la necesaria
relativa a la naturaleza de un cargo, terminacion de las tareas y las habilidades,
conocimientos, responsabilidades, etc., referidas para el desempefio de este.

Principio: origen de punto de partida, primer elemento del que surge todo lo
demas. Axiomas de toda ciencia que constituyen el fundamento del conocimiento.

Emplazamiento: Situacion, colocacién. Poner un objeto en determinado lugar.
Sinénimo de ubicar.

Capacidad: Unidades maximas que puede producir una empresa por unidad de
tiempo.

Proceso: Secuencia de actividades relacionadas e interdependientes que tienen
como propésito producir un efecto sobre los insumos.

Sistema: Es un conjunto de elementos dinamicamente relacionados formando
una actividad para alcanzar un objetivo.

Produccion: Es un proceso sistematico en el cual intervienen materiales directos
e indirectos que atraviesan un proceso de transformacion y prestacién de servicio
para obtener un producto y/o servicio final percibido por los consumidores para la
satisfaccion de necesidades.
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Tecnologia: Aplicacion de conocimientos cientificos con fines practicos en los
ambitos de la produccion, distribucion y consumo.

Producto: Medio que utilizan las organizaciones para satisfacer sus necesidades.

Flexibilidad: Es la capacidad que tiene una organizacién para introducir productos
nuevos o innovadores al mercado como también procesos. Es decir la facilidad
para adaptarse a los cambios.

Prondstico: Es un dato que se ha estimado, es una proyeccién hacia el futuro que
combinado con otros datos sirve para generar planes.

Utillaje: Conjunto de utiles, herramientas, maquinaria o instrumenta! de una
industria.

Embalaje: Colocar en una caja los objetos que han de ser transportados a otros
lugares.

Produccidn continua: es aquella en la que todos y cada uno de los procesos
estan unidos de manera inmediata. Se trata de una relacion no interrumpida.

Tarea: Se considera como la agrupacion de elementos, una de las distintas
actividades que construyen los pasos légicos necesarios para la realizacién de
un trabajo.




6. MARCO LEGAL

La curaduria urbana implica el ejercicio de una funcion puablica para verificacion
del cumplimiento de las normas urbanisticas y de edificacion vigente en el distrito
0 municipio, a través del otorgamiento de licencias de urbanizacion y construccion;
lo que implica una amplia responsabilidad en la construccion del territorio de
acuerdo a los principios que estructuran la Ley 388 de 1997:

a) La funcion social y ecologica de la propiedad;
b) La prevalencia del interés general sobre el particular,;

c) La distribucién equitativa de las cargas y los beneficios; por lo que su
reglamentacion se ha hecho extensa y especializada, en esta seccidn
encontrara la normatividad vigente a la materia.

LEY 400 DE 1997 (agosto 19) por la cual se adoptan normas sobre
Construcciones Sismo Resistentes.

Decreto 1052 DE 1998
Por el cual se reglamentan las disposiciones referentes a licencias de construccion
y urbanismo, al ejercicio de la curaduria urbana, y las sanciones urbanisticas.

LEY 232 DE 1995 (Diciembre 26) por medio de la cual se dictan normas para el
funcionamiento de los establecimientos comerciales.

Las politicas ambientales del DAMA y las normas legales establecidas en
Colombia, determinan claramente la compatibilidad que debe existir entre la
ejecucion de los proyectos de infraestructura urbana que desarrolla el IDU y la
conservacion del Medio Ambiente basados en criterios de Desarrollo Sostenible,
razéon por lo cual el IDU junto con el DAMA, elaboraron esta Guia de Manejo
Ambiental, en la que se identificaron, evaluaron y valoraron los posibles impactos
y alteraciones al medio ambiente que se pueden generar durante la ejecuciéon de
éste tipo de proyectos y se establecen las medidas requeridas para prevenir,
controlar, mitigar y/o compensar estos impactos.
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7. MARCO GEOGRAFICO

RAZON SOCIAL: LUIS RESTREPO PELAEZ S.EN. C
NOMBRE COMERCIAL: L.R. PELAEZ SEN C.
LOCALIZACION

L.R. PELAEZ S. EN C, esta ubicada en la carrera 46 No. 79-59 de la ciudad de
Barranquilla. La capital del departamento del Atlantico esta ubicada sobre la ribera
occidental de! rio Magdalena, a pocos kildmetros de la desembocadura del mar
Caribe, en lo que se conoce como Bocas de Ceniza. La ubicacién geografica de la
ciudad facilita la operacién de industrias exportadoras y aunque hoy esto ya no se
considera una ventaja comparativa de tipo fundamental, se ve claramente que en
Barranquilla si se pueden establecer empresas con gran probabilidad de éxito.

En Barranquilla existen muchas otras industrias que irrumpen en el escenario
mundial logrando un gran suceso y posicionamiento unico. Todo esto debido al
alto nivel de calidad y servicio que entregan, y al nivel de profesionalismo de su
equipo humano integrado mayormente por barranquilleros raizales y otros de
corazén. De manera mas reciente, nuevas empresas comienzan a ubicarse en
Barranquilla y otras desarrollan inversiones importantes para ampliar su capacidad
instalada. Un lugar en donde la prosperidad de unos sea ejemplo y motivo de
admiracién y superacién de otros.

Son sefales claras que indican que hay quienes finalmente notan algunas
ventajas que ofrece la ubicacién de empresas en la ciudad. Sin embargo, el ritmo
de crecimiento de la inversién requerida para generar una dinamica que arrastre a
un gran porcentaje de la poblacién hacia el bienestar comidn es un asunto bien
diferente.

TAMANO DE LA EMPRESA:
L.R. PELAEZ S. EN C, esta clasificada como mediana empresa.

MERCADO
L.R. PELAEZ S. EN C, esta ubicada en el mercado nacional.
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SECTOR ECONOMICO

Comercio de repuestos de automotores livianos y pesados multimarcas,
prestaciéon de servicio de reparacién de vehiculos.

RESENA HISTORICA

L. R. PELAEZ S. EN C., Empresa fundada por Luis Guillermo Restrepo Pelaez y
familia, el dia 3 de Junio del afo 1993 en Barranquilla -Colombia, en el local
ubicado en la Cra. 46 No. 79-59, dedicados a prestar servicio de baterias y
arreglos eléctricos, Comercializacién de repuestos eléctricos automotrices. Con el
pasar de los afnos y basados en el esfuerzo y trabajo de nuestros empleados,
colaboradores y con la confianza de nuestros clientes, hemos logrado unir los dos
locales vecinos para tener una infraestructura mayor y tener una mejor area de
atencion para nuestros clientes, aumentando el portafolio de servicios integrales
para reparacion de vehiculos livianos, pesados, agricolas e industriales,
ampliamos nuestro almacén de repuestos implementando la importacion,
distribucién de las mejores marcas de repuestos eléctricos y mecanicos para
vehiculos livianos pesados, agricolas e industriales.

Sus areas Operativa, Comercial y Administrativa estan integradas por 45
profesionales, técnicos y operarios que laboran en sus propias instalaciones. El
area operativa cuenta con talleres de servicio de mecanica, electricidad, mofles,
latoneria y pintura, que unidos a sus procesos y a la utilizacion de los mejores
materiales y herramientas, garantizan la calidad de sus servicios. La tecnologia de
L.R. PELAEZ S. EN C., adquirida durante sus 13 afnos de experiencia, le ha
permitido destacarse En el mercado nacional como una de las empresas que
tiene gran trayectoria en la prestacion de sus servicios a empresas muy
reconocidas como GECOLSA, VALORCON S.A. y TRANSELCA, CONSORCIO
CANAL DEL RIO, SOCIEDAD PORTUARIA REGIONAL DE BARRANQUILLA,
ARGOS. L.R. PELAEZ S. EN C seguira decididamente sus actividades para el
convencimiento de los grandes beneficios de la empresa, para sus colaboradores
y para sus clientes en Colombia.




8. DISENO METODOLOGICO

81. TIPO DE ESTUDIO

De acuerdo a los objetivos, esta investigacion se considera de tipo Descriptiva por
cuanto su alcance, basado en la observacién directa y en el analisis de los
documentos estudiados, pretende describir la situacion tal como se presenta en la
realidad. Se fundamenta en una investigacion tipo descriptiva, ya que ademas de
las caracteristicas del problema investigado y la descripciéon de los objetivos; se
tom6é en cuenta los distintos procedimientos teérico-practicos, para compilar,
presentar y analizar los datos a fin de cumplir con el propésito de la investigacion
planteada.

8.2. ENFOQUE METODOLOGICO
En consideracion al origen de la interrogante que guié al presente estudio, éste se
anclé en el Paradigma Deductivo, como marco metodolégico conductor de esta

investigacion. Es decir, a partir de un procedimiento general se llegara a
planteamientos particulares lo cual permitira alcanzar los objetivos.

8.3. POBLACION Y MUESTRA
Para efectos de este estudio se eligi6 una muestra del area de la bodega en la

empresa LR PELAEZ con sus respectivos empleados del area.

8.4. FUENTES Y TECNICAS DE RECOLECCION DE DATOS

Para la realizacion de este proyecto es necesario contar con las siguientes
fuentes de informacion.

8.4.1. Fuentes primarias. Estan focalizadas a obtener la informacién de la
infraestructura y los procesos de almacenaje en la empresa LR PELAEZ

La informacién sera obtenida mediante |la observacion de los diferentes procesos;
para esto se realizaran visitas a la empresa y entrevistas al personal involucrado.
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La cual sera clasificada y analizada lo que permitira disefar y sugerir mejoras en
el desarrollo de los procesos de almacenaje e inventarios.

8.4.2. Fuentes secundarias. Dentro de estas estaran la biblioteca y la
hemeroteca de la UNIVERSIDAD SIMON BOLIVAR, con todos los libros, tesis y
revistas que estén relacionados con el tema de disefio y distribucion de planta.
También se utilizara todo el material informativo, obtenido del Internet y facilitado
por la empresa LR PELAEZ vy la toma de fotos a sus instalaciones.




9. CAPITULAJE

En el transcurso de la investigacion se tratara de abarcar ciertos temas de los
cuales se desarrollaran los siguientes:

1. Panorama general de la empresa.
2.
3. Analisis de los factores que influyen en la distribucidn de la planta en el area de

Diagnostico de la situacion actual.

bodega de la empresa RL Pelaez.
Plan de accion para establecer la nueva distribucion.
Andlisis costo - beneficio.
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10. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDADES TIEMPO
1. - ASESORIA METODOLOGICA 1 dia
2 -;ROPUESTA 1 semana
3. - DISENO DEL PROYECTO 3 meses
4. - OBSERVACIONES 2 dias
5. — RECOLECCION DE INFORMACION 2 dias
6. - CLASIFICACION DE MATERIAL 1 dia
7. - TRATAMIENTO INFORMACION 1dia
8. - ANALISIS E INTERPRETACION 2 dias
9. - REDACCION 1 semana
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CAPITULOI

PANORAMA GENERAL DE LA EMPRESA

RAZON SOCIAL: LUIS RESTREPO PELAEZ S. EN. C

LOCALIZACION : L.R. PELAEZ S. EN C, esta ubicada en la carrera 46 No. 79-59
de la ciudad de Barranquilla. La capital del departamento del Atlantico esta
ubicada sobre la ribera occidental del rio Magdalena, a pocos kildmetros de la
desembocadura del mar Caribe, en lo que se conoce como Bocas de Ceniza. La
ubicacién geografica de la ciudad facilita la operacién de industrias exportadoras y
aunque hoy esto ya no se considera una ventaja comparativa de tipo fundamental,
se ve claramente que en Barranquilla si se pueden establecer empresas con gran
probabilidad de éxito.

En Barranquilla existen muchas otras industrias que irrumpen en el escenario
mundial logrando un gran suceso y posicionamiento Unico. Todo esto debido al
alto nivel de calidad y servicio que entregan, y al nivel de profesionalismo de su
equipo humano integrado mayormente por barranquilleros raizales y otros de
corazon. De manera mas reciente, nuevas empresas comienzan a ubicarse en
Barranquilla y otras desarrollan inversiones importantes para ampliar su capacidad
instalada. Un lugar en donde la prosperidad de unos sea ejemplo y motivo de
admiracioén y superacion de otros.

Son sehales claras que indican que hay quienes finalmente notan algunas
ventajas que ofrece la ubicacién de empresas en la ciudad. Sin embargo, el ritmo
de crecimiento de la inversion requerida para generar una dinamica que arrastre a
un gran porcentaje de la poblaciéon hacia el bienestar comidn es un asunto bien
diferente.

RESENA HISTORICA

L. R. PELAEZ S. EN C., Empresa fundada por Luis Guillermo Restrepo Pelaez y
familia, el dia 3 de Junio del ano 1993 en Barranquilla -Colombia, en el local
ubicado en la Cra. 46 No. 79-59, dedicados a prestar servicio de baterias y
arreglos eléctricos, Comercializacién de repuestos eléctricos automotrices. Con el
pasar de los afos y basados en el esfuerzo y trabajo de nuestros empleados,
colaboradores y con la confianza de nuestros clientes, hemos logrado unir los dos
locales vecinos para tener una infraestructura mayor y tener una mejor area de
atencion para nuestros clientes, aumentando el portafolio de servicios integrales
para reparacion de vehiculos livianos, pesados, agricolas e industriales,
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ampliamos nuestro almacén de repuestos implementando la importacion,
distribucion de las mejores marcas de repuestos eléctricos y mecanicos para
vehiculos livianos pesados, agricolas e industriales. Sus areas Operativa,
Comercial y Administrativa estan integradas por 45 profesionales, técnicos y
operarios que laboran en sus propias instalaciones. El area operativa cuenta con
talleres de servicio de mecanica, electricidad, mofles, latoneria y pintura, que
unidos a sus procesos Y a la utilizacién de los mejores materiales y herramientas,
garantizan la calidad de sus servicios. La tecnologia de L.R. PELAEZ S. EN C.,
adquirida durante sus 13 afos de experiencia, le ha permitido destacarse En el
mercado nacional como una de las empresas que tiene gran trayectoria en la
prestacion de sus servicios a empresas muy reconocidas como GECOLSA,
VALORCON S.A. y TRANSELCA, CONSORCIO CANAL DEL RIO, SOCIEDAD
PORTUARIA REGIONAL DE BARRANQUILLA, ARGOS. L.R. PELAEZ S. EN C
seguira decididamente sus actividades para el convencimiento de los grandes
beneficios de la empresa, para sus colaboradores y para sus clientes en
Colombia.

MISION

L. R. PELAEZ S. en C. es una empresa innovadora dedicada prioritariamente a la
atencion de los servicios integrales de reparacién para vehiculos automotrices
multimarcas livianos y pesados, maquinaria agricola e industrial. Comercializamos
repuestos, somos importadores y distribuidores de las mas reconocidas marcas de
baterias y repuestos, todo dentro de los principios y valores que rigen a la
organizacion, comprometidos con el desarrollo integral del talento humano, el
beneficio de clientes, trabajadores y accionistas de la empresa.

Nos esforzamos por conocer, entender y satisfacer las necesidades de nuestros
clientes, basando nuestras relaciones en una politica de confianza y puertas
abiertas a sus criticas y/o sugerencias porque sabemos que ellas nos ayudaran a
servirle mejor.

VISION
Ser el mejor y el mas importante Taller de servicios — Almacén de repuestos, para
todos y cada uno de nuestros clientes, brindandoles la absoluta calidad, garantia y

seguridad en la disponibilidad de repuestos, asi como una moderna, calida y
personal atencién en nuestros servicios para lograr su total satisfaccion.
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PORTAFOLIO DE SERVICIOS

Almacén LR PELAEZ., maneja una gran variedad de repuestos, necesarios para la
reparacion de vehiculos livianos y pesados. Los repuestos son los siguientes:

<& Baterias

& Alternadores

& Motores de Arranque
Baterias

Bornes

Cables

Coil

Bujias

Inyectores

Cables de Alta
Instalaciones Eléctricas
Swiches

Pitos

Lamparas
Limpiavidrios
Motor Limpiavidrios
Bomba de gasolina
Filtro de Aire

Filtro de gasolina
Disco de frenos
Pastillas de Frenos
Bomba de Frenos
Disco de Clutch
Prensa

Balineras
Horquillas
Radiadores
Correas

ETEEEEEEEEEEEEERAEERTREE G R RN
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CAPITULO I
DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

El area de almacenamiento (Bodega), cuenta con una estanteria en la cual se
almacena la mercancia de acuerdo a su referencia, con la ampliacion del portafolio
de servicios y el crecimiento de la demanda a nivel comercial , se han presentado
inconvenientes a la hora de almacenar, pues la bodega no esta disefiada para una
gran cantidad de productos, esto ha originado problemas de orden, puesto que
parte de la mercancia tiene que quedarse en cajas ocupando espacio no
autorizado, como oficinas y almacén,como se observa en el anexo No.1,
poniendo en riesgo la mercancia y la salud de los trabajadores. Este factor
también afecta el tiempo de entrega pues no se tiene un facil acceso a la
mercancia creando una insatisfaccion en los clientes.

Ademas de la bodega también encontramos otros factores que afectan la
organizacion de la empresa; es el reparto y distribucion de oficinas administrativas,
pues no existe una relacion entre cada departamento, las oficinas estan muy
distantes, esto dificulta que no haya una continuidad en la cadena del proceso
administrativo, pues el personal de cartera, facturacion y contabilidad deberian
tener un facil acceso entre ellos.

Existen factores externos que también influyen en una distribucién, tal como lo es
la competencia, pues a medida que pasa en tiempo van saliendo al mercado
automotriz, estaciones de servicio o almacenes-taller modernos que le ofrecen a
los clientes confort y calidad.

En el caso de que la situacién siga transcurriendo de esta manera, la empresa
estaria afectada por una serie de riesgos como: perdida de mercancia, atraso de
inventario, perdida de beneficios comerciales, perdida de clientes, accidentes de
trabajadores o clientes, inconsistencias en las compras, llevando a la empresa a
un desequilibrio financiero.
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CAPITULO Il

ANALISIS DE LOS FACTORES QUE INFLUYEN EN LA DISTRIBUCIC)N DE LA
PLANTA EN EL AREA DE BODEGA DE LA EMPRESA RL PELAEZ.

FACTOR MATERIAL:

Almacén LR PELAEZ., maneja una gran variedad de repuestos, necesarios para la
reparacion de vehiculos livianos y pesados. Los repuestos son los siguientes:

Baterias

Alternadores
Motores de Arranque
Baterias

Bornes

Cables

Coil

Bujias

Inyectores

Cables de Alta

Instalaciones Eléctricas
Swiches

Pitos

Lamparas
Limpiavidrios
Motor Limpiavidrios
Bomba de gasolina
Filtro de Aire

Filtro de gasolina
Disco de frenos
Pastillas de Frenos
Bomba de Frenos
Disco de Clutch
Prensa

Balineras
Horquillas
Radiadores
Correas
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CANTIDAD DE MATERIALES: No se puede afirmar con exactitud la cantidad de
materiales con que se trabaja en un periodo determinado de tiempo debido a que
esta empresa labora por pedidos, es decir que dicha cantidad varia de un periodo
de tiempo a otro.

PROCESO DE INGRESO Y SALIDA DE MERCANCIA EN LA BODEGA

EL proceso de ingreso y salida de mercancia consiste en:

1.

RECIBO DE MERCANCIA: La actividad de recibo de mercancia inicia con
la llegada de la mercancia al almacén, la cual llega en camiones por envio,
luego pasan a la segunda actividad

INVENTARIO DE MERCANCIA: luego de la recepcion de la mercancia,
esta es sacada de las cajas para ingresar al sistema de inventario (Factin

Plus). Luego

ALMACENAJE DE MERCANCIA EN LA BODEGA: la mercancia es
colocada fisicamente en estanterias sin tener en cuenta su referencia, y su

correcta clasificacion.

PEDIDO O SOLICITUD DE MERCANCIA: se refiere al momento en que el
cliente solicita la mercancia para efectuar la compra.

UBICACION DE MERCANCIA : en la ubicaciéon de la mercancia se
presentan algunos inconvenientes para encontrar los repuestos, ya que

estos no estan ubicados correctamente, causando demoras en la entrega,

VENTA DE MERCANCIA: cuando ya es ubicada la mercancia se realiza la
facturacion.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE INGRESO Y SALIDA DE MERCANCIA EN
LA BODEGA

Actividad simbolo

RECIBO DE
MERCANCIA

INSPECCION

TRANSPORTE A
BODEGA

PEDIDO O SOLICITUL
MERCANCIA

UBICACION DE
MERCANCIA

DEMORA
UBICACION

VENTA DE
MERCANCIA

O
-
=l
O
O
)
O

FACTOR MAQUINARIA

La empresa cuenta con Equipos de procesamiento de informacibn como
computador para manejo de inventario en el area de bodega.
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FACTOR MAQUINARIA

La empresa cuenta con Equipos de procesamiento de informacién como
computador para manejo de inventario en el area de bodega.

FACTOR HOMBRE

En la empresa se establecié una jerarquizacion de los cargos de acuerdo a las
actividades realizadas por los trabajadores. Actualmente existen 10 cargos en la
empresa que incluye el area administrativa y de Operacion. Los cargos son los

siguientes (de forma descendente).

Area administrativa:

1. Gerente No. de personas en el cargo 1
2. Sub-gerente No. de personas en el cargo 1
3. Jefe de cartera  No. de personas en el cargo 1
4. Contador No. de personas en el cargo 1
5. Secretaria No. de personas en el cargo 2
Area Operativa:
1. Almacenista No. de personas en el cargo 2
2. Aux. de inventario No. de personas en el cargo 1
3. Aux. de almacén No. de personas en el cargo 1
4. Mensajero No. de personas en el cargo 2
5. Cobrador No. de personas en el cargo 1
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Turno de trabajo. Con respecto al horario de trabajo actual, el personal labora
ocho (8) horas al dia de lunes a viernes (8:00 AM — 12:00 MD y 2:00 PM - 6:00
PM) y los sabados cuatro (4) horas (8:00 AM — 12:00 MD) el area administrativa y
ocho (8) horas (8:00 AM 12:00 MD y 2:00 PM — 6:00 PM) area operativa.

5.1.5.2. Dimensiones del lugar. En cuanto a las dimensiones del lugar, se puede
decir que existen algunos operarios que presentan un area angosta de trabajo. Ej:
el Auxiliar de inventario, ya que recibe la mercancia en un area pequefa
insuficiente para abarcar las cajas a ingresar. El auxiliar de almaceén, debido a que
la dimension de la bodega es muy pequena para el almacenaje de la cantidad de
mercancia, ocasionando asi que los pasillos que separan a un estante del otro sea
muy pequeno.

FACTOR SERVICIO

5.1.6.1. Servicios relativos al personal. Se encuentra dispuesta de manera tal que
provee de diferentes servicios entre los que encontramos:

= Los vestiers y bafios se encuentran ubicados en lugares relativamente cercanos

al sitio de trabajo.
= La empresa no posee diversas salidas sin obstrucciones que sirvan de medida

de contingencia en caso de incendios.
» | a iluminacion de la bodega no es la adecuada.
= La distribucion de la bodega no esta hecha de tal manera que permita la entrada

y salida del aire.
» | as oficinas se encuentran dotadas de aire acondicionado, debido al calor

imperante.
» El area dispuesta para las oficinas no permite un desempeno adecuado para las

funciones a realizar.

Servicios relativos a los materiales.
= La Bodega no posee espacio suficiente para la inspeccion e inventario de

material.
» La Bodega no posee espacio suficiente para el almacenaje de los materiales.

FACTOR ESPERA

El Area de recepcion del material entrante es insuficiente generando esperas en el
proceso de inventario.
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Para llevar a cabo el proceso de venta de mercancia se hace necesario que el
auxiliar de almacén se traslade a la bodega con el fin de encontrar el repuesto
solicitado por el cliente, lo cual genera un alto tiempo de espera, puesto que no es
facil su ubicacion debido a su inadecuada organizacién.(para una mejor
visualizacion de las demoras en el proceso ver flujograma)

FACTOR MOVIMIENTO

Movimiento de la materia prima
Para ingresar el material a la empresa no existen rampas para el traslado de la
mercancia.

Movimiento hombre: Es uno de los elementos que mas movimiento ejerce, debido
a que debe estar pendiente tanto de las ventas como de la ubicaciéon fisica del
repuesto, acude a la bodega en busca de lo solicitado por el cliente.

Espacio para el movimiento:
e Pasillos: existen pasillos en el area de la bodega y de inventario que no
permiten el acceso y traslado de los auxiliares, debido a su corto espacio y
obstruccion por mercancia sin inventariar.

FACTOR EDIFICIO

La estructura fisica de la empresa LR PELAEZ S EN C se encuentra ubicada en la
Cra 46 No. 79-59. El edificio es de aplicacion general. Su forma es rectangular,
dividida de acuerdo a los servicios que presta (Ver plano). En la primera seccion
se halla el area pintura y soldaduras, la siguiente seccién es el area de almacén
bodega y oficinas y por ultimo encontramos el area de taller de mecanica. En la
parte frontal de la empresa se encuentra un zona de parqueo o recepciéon de
vehiculos.

La empresa posee una altura suficiente para transporte y movilizacién de
vehiculos a reparar. El techo de area donde esta ubicado el almacén, bodega y
oficinas es de material asbesto cemento y el de los talleres de servicio son de
laminas de zinc. Las paredes son de bloquee de ladrillo. Posee ciertos extractores
de aire en ciertos lugares que ayudan a regular la temperatura aunque resultan
insuficientes. El suelo es de cemento y cimientos soélidos, resistentes a grandes
pesos, libres de filtraciones o inundaciones de agua.
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FACTOR CAMBIO
La distribucion de la Bodega y almacen de la empresa LR PELAEZ S EN C, es

inflexible a muchos cambios tanto internos como externos, esto quiere decir que,
si el ingreso de mercancia a la bodega aumenta la empresa entraria en una peor
crisis, debido a que tendrian que utilizar el reducido espacion que actualmente
tienen las personas para circular y realizar sus labores.
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CAPITULO IV

PLAN DE ACCION

Como se mencion6 anteriormente, la distribucion actual de la bodega de la
empresa LR PELAEZ S EN C presenta muchos factores negativos y por lo tanto
es necesario realizar una serie de cambios que ayudaran a que el flujo del
proceso de almacenaje de la mercancia sea mucho mas rapido y controlable y si
asi mismo lograr una mayor eficiencia.

A continuaciéon se expondra dos alternativas de redistribucién con posibles
cambios que mejoraran en gran porcentaje la planta fisica de la empresa.

ALTERNATIVA No. 1
Hacer una expansion de tipo descentralizada (Ver plano)

Ventajas:

1) Tendria una mayor capacidad para el almacenaje de la mercancia.

2) Disminucidon del tiempo de espera para la entrega de mercancia al cliente
externo e interno.

3) Disminucién de riesgos que generen accidentes de trabajo.

4) Bajo costo para su realizacion.

5) Menor tiempo en realizacion de modificaciones.

Desventajas

1) Menor flexibilidad al cambio
2) Menor espacio para que el trabajador pueda laborar con comodidad y

eficiencia.

ALTERNATIVA 2

Realizar una expansion centralizada (Ver Anexo No.3)

Ventajas:

1) Tendria una mayor capacidad para el almacenaje de la mercancia.
2) Mayor espacio para que el trabajador pueda laborar con mas comodidad y
eficiencia.
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3) Disminucion del tiempo de espera para la entrega de mercancia al cliente
externo e interno.

4) Disminucion de riesgos que generen accidentes de trabajo.

5) Mayor confort para los clientes

6) Mejora en la estructura y presentacion del edificio.

Desventajas
1) Alto costo para su realizacion
2) Mayor tiempo para su implementacion.
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11. PRESUPUESTO DE ACTIVIDADES

ACTIVIDADES VALOR ($)

1. — CONSULTA EN INTERNET 96.000 _
2. - VIATICOS 625.000
3. - IMPRESION 30.000
4. - EMPASTADO 12.000
TOTAL 763.000
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OBRA: REDISTRIBUCION BODEGA LR PELAEZ SEN C
| PRESUPUESTO :
FECHA Ene-08
ITEM  |DESCRIPCION UND | VALOR UNITARIO CANTIDAD VALOR TOTAL
1.00 |PRELIMMNARES s 547,500.00
1.01 [LOCALIZACION Y REPLANTEO DE LA ESTRUCTURA M2 1.20000 120.00[$ 144,000.00
1.02 |PICADA DE ENCHAPE MUROS M2 6.75000 2875 | $ 154,062 50
1,03 |DESMONTE DE PISO DE CERAMICA M2 6.75000 24758 167,06250
1.04 |[DESMONTE DE APARATOS SANITARIOS UN S 12375.00 10018 12,37500
1.05 |]DESMONTE DE PUERTA DE MADERA 1] 3 7,500 00 4.00]s 30.00000
200 [MAMPOSTEwia 3 2,455,840, .04
2.01 [LEVANTE DE MUROS BLOQUE .15 ARCILLA M2 3 29,000.00 32.00 ]S 928,000.00
2.02 [JUEGO DE ANCLAJES MUROS UND__[$ 80,000.00 12.00 [ S 960,000.00
230 [VIGAS DE AMARRE SOBRE MUROS ML S 42,800.00 12.80 [ § 547,84000
3.00 [PANETES E IMPERMEABILIZACIONES s 791,063.00
301 |PANETE_ALLANADO INTERIOR MUROS M2 S 9,250,00 6400 | S 592,000.00
3.02 | PANETE INTERIOR IMPERMEABLE M2 S 10,312.00 11.50 | 118,588.00
3.03 |FILOS Y DILATACIONES ML S 1.850.00 4350 |'S 80,47500
4.00 |PISOS Y ENCHAPES $ 917.400.00
4.01 |PLANTILLA PARA PISOS M2 8 13.380.00 9003 120.42000
4.02 |SOBRE PLANTILLA DE WC. ESP= ,07M. IMPER M2 S 9.840.00 9508 93.48000
ENCHAPE DE BANOS EN CERAMICA MACEDONIA
4.03 |sLanco M2 s 35,000.00 2010 | S 703,500.00
5.00 |APARATOS SANITARIOS s 1,675,000.00
501 |SANITARIO CORONA MACIMO REF.20090 COLOR BLANCO u s 280.000.00 1.00]$ 280.000.00
LAVAMANO TEMPO PARA SOBREPONER COLOR BLANCO
5.02 |REF. 11744010016 u s 220,000.00 200(s 440,000.00
GRIFERIA LAVAMANO GERENCIA NOVO LAVAMANO REF,
5.03 |721300001 UN S 300,000.00 200|s 500,000 00
5,04 |REJILLAS DE PISO 4- X 4- CROMADA CON SOSCO UN S 35,000.00 100 (S 35,000.00
5.05 |JUEGOS DE INCRUSTACIONES BANOS U 3 80,000.00 4.00 [ S 320,000,00
6.00 |[CARPINTERIA_EN MADERA S 450.000.00
PUERTA DE BANOS ENTRIPLEX CON DILATACIONES DE
70 X 2,30 INCLUYE MARCO, JAMBA, BISAGRAS, PINTURA
6.0 |CERRADURA SCHAGE ORBIT EN CROMO MATE UN s 450,000 00 100 (s 450,000.00
7.00 |ACABADOS s 727,525.00
7.01 |ESTUCO YESO MUROS paitete alianado (20NA INTERNA.) M2 s 5.950.00 64.00 | $ 380,800.00
7 02 |[VINILO MUROS (2ONA INTERNA DE OFICINA) M2 S 4,500 00 64.00 S 288,000.00
7.03 | VINILO LINEALES (FILOS Y DILATACIONES .) ML 3 1,350.00 4350 |$ 58.72500
8.00 [LIMPIEZA GENERAL GL s 150,000.00 s 150,000.00
TOTAL s 7,694,32800
v 18% s 1,384,979.04
IVASOBRE LA
UTIUADAD s 73,865.55
cosTo TOTAL  |§ 9,153,172.59
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