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RESUMEN 

 

TITULO: DISEÑO DE LA NUEVA PLANTA DE PRODUCCIÓN DE SILLAS PARA 

MULTIPROYECTOS S.A. 

 

AUTOR: MAURICIO FERNANDO CONTRERAS PARRA 

 

DESCRIPCIÓN: Multiproyectos S.A. es una empresa especializada en el diseño, 

producción, venta e instalación de espacios de trabajo (oficina abierta); un sector 

muy competido en el que se requiere de manera constante, generar proyectos que 

hagan más eficientes y competitivas a las empresas que lo constituyen, por tal 

motivo tienden a reducir los costos operativos y optimizar su logística concatenada 

en toda la cadena de valor, con el ánimo de satisfacer las necesidades y 

requerimientos del cliente final. 

 

Multiproyectos S.A. ha tenido un crecimiento año a año, pero dentro de sus 

procesos, posee una planta menor de producción y ensamble de sillas, que por el 

área y espacio disponible no le ha permitido expandirse con el ánimo de dar una 

respuesta oportuna a las órdenes de fabricación. 

 

El objetivo de este proyecto es realizar una propuesta para elaborar un estudio y 

un diseño de una planta nueva de producción y ensamble de sillas, para la 

empresa Multiproyectos S.A., aprovechando que tiene dos bodegas en un 

complejo empresarial junto a la planta de producción de la Compañía. 

 

Esto podría darle la oportunidad a la empresa de convertir esta nueva planta en 

una unidad de negocios que aporte al crecimiento de la misma e incremente el 

diseño de nuevos productos, como salas de espera y mobiliario de tercer espacio. 

 

Para tal motivo en el siguiente proyecto se hizo un análisis de pronósticos, análisis 

de área requerida, una simulación y algunos análisis económicos que aportan 

datos que hacen ver viable y productiva la nueva planta.  

 

PALABRAS CLAVE: Distribución de planta, Implementación, Layout, Pronostico, 

Simulación.  
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ABSTRACT 

 

TITLE: DISEÑO DE LA NUEVA PLANTA DE PRODUCCIÓN DE SILLAS PARA 

LA EMPRESA MULTIPROYECTOS S.A. 

 

AUTHOR: MAURICIO FERNANDO CONTRERAS PARRA 

 

DESCRIPTION: Multiproyectos S.A., is a company specialized in the design, 
production, sale and installation of workspaces (open office); a sector very 
competitive which requires steadily generate projects that make more efficient and 
competitive enterprises which constitute it, for this reason they tend to reduce 
operating costs and optimize their logistics concatenated throughout the value 
chain, with the aim of satisfying the needs and requirements of the end customer. 
 
Multiproyectos S.A., has grown year by year, but within their production 
processes, It has one lower production and chairs assembly plant, that by available 
space and the area it has not allowed you expand to give a timely response to the 
manufacturing orders. 
 
The objective of this project is to prepare a proposal to develop a study and design 
of a new plant of production and Assembly of chairs for the company 
Multiproyectos S.A., taking advantage of having two wineries in a business 
complex next to the production plant of the company. 
 
This could give the opportunity to the company this new plant to become a 
business unit that contributes to the growth of the same and increase the design of 
new products, such as waiting rooms and furniture of third space. 
 
For this reason in the following project analysis, forecasts and analysis of required 
area, became a simulation and some economic analyses that provide data which 
make it viable and productive new plant 
 
KEY WORDS: Distribution of plant, Implementation, Layout, Forecast, Simulation 
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INTRODUCCIÓN 

 

 

Con los avances tecnológicos y la necesidad de mejorar los costos de los 

procesos de producción, las empresas e industrias están cada vez más orientadas 

a la reestructuración y reingeniería para desarrollar sus actividades con mayor 

efectividad a más bajos costos.   

 

La estandarización de los procesos hace que cada vez sea más difícil tener una 

ventaja competitiva, por esto los directores deben optimizar sus procesos con el fin 

de mejorar sus márgenes de beneficios sin que esto signifique sacrificar el precio 

final. Por esto las empresas deben estar preparadas para ser flexibles dado que 

se pueden enfrentar a una baja demanda o por el contrario a demandas de 

productos bastantes grandes, por esto es muy importante la flexibilidad sin que 

esto implique hacer cambios en las plantas de producción cada vez que hay 

diferencias en las ventas. 

 

El diseño de una planta de producción es una tarea muy importante, dadas las 

premisas como aumento de la producción, la disminución de costos y una buena 

rentabilidad, por esto este texto trata con el uso de varios métodos de análisis, 

diseñar la nueva planta de producción de sillas para la firma Multiproyectos S.A. 

utilizando para tal fin, textos de consulta sobre el diseño de plantas de producción 

y herramientas de ingeniería. 

 

Hay muchos síntomas que definen que tan bien están diseñadas las instalaciones, 

como acumulación de producto en proceso, transportes innecesarios, dificultad 

para que los colaboradores se muevan, alta accidentabilidad. 
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JUSTIFICACIÓN 
 

 

El diseño de una planta de producción tiene una importancia dado que entre en 

25% y el 45% de los costos de procesos de fabricación están ligados a la 

distribución de los centros de trabajo. Desafortunadamente cuando se construyen 

las instalaciones para una industria lo último que se tiene en cuenta es como va a 

ser la distribución de los centros de trabajo. 

 

Cuando se hace el diseño de una planta se deben tener claro, como se hace, que 

se hace, cuanto se hace y sobre todo tener una proyección a largo plazo, que se 

quiere hacer y cuanto se quiere hacer, resolviendo estos interrogantes se puede 

tener una empresa que afronte fácilmente los cambios en la demanda de sus 

productos (flexibilización). 

 

Este texto pretende sensibilizar sobre la importancia de utilizar las herramientas de 

ingeniería para hacer diseños de plantas, también que se torne como un texto de 

consulta para futuros proyectos. 

 

Los beneficiarios de este texto de diseño de plantas de producción serán; la 

empresa, sus colaboradores, directivas y sobre todo sus clientes, dado que 

tendrán sus productos con mejores precios sin afectar la calidad de los mismos. 
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1. CAPITULO 1 GENERALIDADES 
 
 

1.1. PROBLEMA 
 
 
Los procesos en el área de ensamble y producción de sillas, son el corte de tela 

(tela, cuero, prana), tapizado, ensamble y empaque de sillas, la fabricación de 

salas de espera corporativas. También el alistamiento de partes de sillas para ser 

suministradas como repuestos. Para esta labor se requiere de máquinas de coser, 

mesa de corte, prensas hidráulicas, grapadoras, aplicadores de pegante.  

 

Para ello es necesario hacer estudios económicos de factibilidad, inversión y 

proyección de mercado. Con el diseño de la planta se quiere ampliar la 

participación en el mercado ya que muchos clientes o posibles clientes no 

conocen la variedad de productos en sillas y renovación que la compañía ofrece.  

 

Actualmente para el proceso de ensamble de sillas la planta cuenta con tres 

centros de trabajo en un área muy reducida en la cual no se puede explotar las 

habilidades de los operarios ni las máquinas instaladas para tal fin. En la                        

Figura 1 se evidencia el poco espacio que corresponde a la planta de sillas de la 

empresa. 
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                       Figura 1.  Planta actual ensamble de sillas 

 
                          Fuente: El autor, 2015 

Se ha realizado una revisión preliminar de proyectos de grado y se encontró que el 

diseño de una planta ayuda a mejorar los indicadores de producción y la 

competitividad de una empresa. Ballestas y Godoy y Olarte 

El creciente espacio para diseño de oficinas modulares ha generado un alto 

crecimiento en las expectativas de los distribuidores de mobiliario a continuación (                     

Gráfico 1) se presenta el histórico de ventas en millones de pesos que ha tenido la 

compañía MULTIPROYECTOS S.A. desde el año 2012 y hasta el 2015. Allí se 

evidencia una tendencia creciente que favorece la inversión en nuevos proyectos 

como la planta de ensamble y producción de sillas.  

1.1.1. Descripción del problema 

 

El problema principal identificado en la planta de sillas de la empresa, es el poco 

espacio que le ha sido asignado dentro de la planta, lo cual, dificulta la producción, 

empaque y entrega de los productos terminados. Basados en las expectativas de 

la compañía (                     Gráfico 1) en cuanto a la participación de mercado y 

proyección de ventas se requiere un lugar adecuado para almacenamiento de 

materias primas, producción y embalaje de sillas, que sea un lugar completamente 

independiente y con buen espacio debido a la cantidad de materias primas que 

maneja. 
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                     Gráfico 1.  Ventas en millones de pesos últimos 4 años 
 

 
 

                       Fuente: El autor, 2015 
 

En las                                      Figura 2 y Figura 3 se ven los diseños de los 
productos a desarrollar en la nueva planta de sillas, éstos generalmente son 
importados, debido a los tiempos de entrega, espacios de producción, y toda la 
logística que conlleva producirlos en la actual planta.  
 
                                     Figura 2. Diseño de tercer espacio  

 
                                         Fuente: El autor, 2014 

 
Figura 3. Sillas compradas a proveedores y tapizadas en planta 

 
                               Fuente: El autor, 2014 

 

En la                Figura 4 se denotan la clase de productos que son ensamblados y 

tapizados en la planta de sillas, ya que éstos se compran en colores estándar y de 

acuerdo al requerimiento del cliente se cambian sus acabados. 
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               Figura 4. Sillas ensambladas en la planta y compradas a proveedores 

 

 
                    Fuente: El autor, 2015 
 

En el                Gráfico 2 se ve la proyección de ventas en millones de pesos que 
la empresa MULTIPROYECTOS S.A. realizó en el año 2015 para el año 2016. 
Definitivamente es un gran crecimiento proyectado de acuerdo con los 
requerimientos del mercado y grandes negocios que se avecinan. Esta proyección 
está contemplada con el crecimiento en el área de la nueva planta de ensamble de 
sillas y comercializando los nuevos productos.   
 
               Gráfico 2. Proyección ventas con la nueva planta millones vs años 

 
                 Fuente: Gerencia Comercial Multiproyectos S.A. 2015 

 
En el    Gráfico 3, se presenta la matriz causa ï efecto en donde se pueden 
evidenciar las consecuencias de no diseñar la nueva planta de producción y 
ensamble de sillas para MULTIPROYECTOS S.A., ya que la gran competencia de 
marcas extranjeras, empresas especializadas en manufactura de sillas, y una 
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creciente inversión nacional y extranjera en empresas hace que el mercado 
solicite mejores precios, tiempos de entrega, diseños acordes con la exigencia de 
los clientes y sobre todo variedad en los productos. 
 

Con el reducido espacio para producción y ensamble de sillas la empresa está 
rezagada en comparación con las compañías de la competencia que ya tienen 
plantas exclusivas para la manufactura de sillas. 

1.1.2. Matriz causa-efecto 

 
El problema se identifica con mayor frecuencia cuando el área comercial de 
Multiproyectos S.A. obtiene una gran demanda por los productos de sillas, y 
cuando se ha concluido con todo el proceso de la consecución de materias primas 
con los proveedores y se empieza el ensamble del producto en proceso, es en 
este momento que produciendo en masa se evidencia el problema de espacio 
para producción y almacenamiento de productos en proceso, productos 
terminados.  
 
   Gráfico 3. Matriz Causa ï Efecto 

       
            Descripción 
              
 
 
Definiciones 

          Situación actual                   Impacto 

 
 
CAUSAS: 

La estructura actual de la 
planta no está acorde con los 
requerimientos de demanda 
que exige el mercado. 

Baja producción de sillas, poca 
reacción ante solicitudes altas. 
Espacio reducido para las 
operaciones de manufactura 
de sillas.  

 
 
 
PROBLEMA: 

¿De qué forma se pueden 
organizar las instalaciones de 
la planta de ensamble de 
sillas para lograr ser más 
competitivos en su 
fabricación en 
MULTIPROYECTOS S.A.? 

La organización de las 
instalaciones de la planta de 
ensamble de sillas permitirá a 
MULTIPROYECTOS S.A. 
mejorar sus indicadores de 
gestión y satisfacer las 
necesidades del mercado. 
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            Descripción 
              
 
 
Definiciones 

          Situación actual                   Impacto 

 
 
 

CONSECUENCIAS 
                                   

Decrecimiento de la imagen 
corporativa y baja en la 
participación de mercado. 
Pérdida de la posibilidad de 
obtener grandes contratos. 
Baja percepción de los 
clientes en cuanto a los 
servicios postventas que 
pueda ofrecer la empresa 

Pérdida de participación en el 
mercado. 
No hay fidelización de clientes.  
Decrecimiento del flujo de 
caja.  
Baja productividad del 
trabajador, poco 
aprovechamiento de la 
capacidad operativa 

   Fuente: El Autor 2015 

El problema para la producción de sillas se ve evidenciado en toda la parte 

asignada para el área de producción y ensamble de sillas, debido a la 

aglomeración de producto terminado y en proceso, al poco espacio para 

almacenamiento de productos en proceso, producto terminado y materias primas. 

Ocasionan desde problemas de seguridad, movimientos peligros y en ocasiones 

pérdida de tiempo en transportes innecesarios y no le agrega valor al producto 

final. 

Como se puede observar en las fotos tomadas el 03 de noviembre de 2015 (Ver                            

Figura 5,             Figura 6,                            Figura 7,  

 

Figura 8,                               Figura 9, Figura 10,                      Figura 11) existe un 

hacinamiento a causa del producto terminado, producto en proceso y materias 

primas, esto genera incomodidad al ejecutar los procesos debido al riesgo para los 

operarios en cuestiones de salud, ergonomía y deben hacer transportes 

innecesarios para ejecutar sus funciones. 
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                           Figura 5. Hacinamiento de materias primas en la planta actual 

 
                               Fuente: El autor 2015 

 

            Figura 6. Evidencia de desorden en el proceso de ensamble de sillas  

 
                              Fuente: El autor 2015 

 

                           Figura 7. Máquinas de ensamble 

 
                           Fuente: El autor 2015 
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Figura 8. Sillas ensambladas en la planta 

 
                                  Fuente: El autor 2015 

                              Figura 9. Bases para el ensamble de sillas 

 
                                 Fuente: El autor 2015 

 

Figura 10. Tándem (Sillas varios puestos) en producción 

 
                                  Fuente: El autor 2015 
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                     Figura 11. Hacinamiento en la planta de sillas 

 
                       Fuente: El autor 2015 

 

La capacidad insuficiente se denota al ver que todas las máquinas están ocupadas 

en el proceso y aun así completar un pedido aun teniendo las materias primas 

completas es muy difícil. Pues todo el proceso de producción se demora más de lo 

necesario y es inaceptable por los clientes, quienes dejan saber su inconformismo 

por el incumplimiento en las órdenes de producción. 

 

En el área de sillas trabajan un Supervisor de proceso, dos cortadoras, dos 

tapiceros, dos ensambladores, un empacador y un pegador. Este personal se 

tiene que mover en este espacio tan reducido de 150 mts² aproximadamente, de 

los cuales el 70% está ocupado con centros de trabajo, de ahí los riesgos que esto 

acarrea.  

En la           Figura 12 se ve la distribución completa de la planta de producción, 

resaltando el área de ensamble de sillas, en la            Figura 13, se observa 

ampliada la planta de sillas, donde se ve la ocupación de los centros de trabajo. 
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          Figura 12. Distribución de la planta completa MULTIPROYECTOS S.A. 

 
           Fuente: El Autor 2016 
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           Figura 13. Distribución actual de la planta de sillas 

 
            Fuente: El Autor 2016 
 

¶ El proceso productivo para la planta de sillas en Multiproyectos S.A. está 

basado en un sistema de distribución SLP en una planta de producción Pull 

(Halar en respuesta a la demanda) y sistema de producción Flow Shop 

conocido también como enfoque estratégico repetitivo porque maneja 

flexibilidad de referencias y un nivel medio de volúmenes de fabricación, 
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pero que a su vez se basa en el ensamble de módulos (elementos a 

ensamblar que son factor común en diversas referencias) los cuales fluyen 

en el sistema basados en un proceso continuo.  

1.1.3. Formulación del problema 

  
¿De qué forma se pueden diseñar las instalaciones de la nueva planta de 

ensamble de sillas en MULTIPROYECTOS S.A. para lograr ser más productivos 

en la fabricación? 
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1.2. OBJETIVOS 
 
 

1.2.1. Objetivo General  
 
Desarrollar el diseño de distribución de la nueva planta de producción de sillas en 
MULTIPROYECTOS S.A., utilizando herramientas de Ingeniería Industrial con el 
fin de aumentar su productividad disminuyendo costos. 
 

1.2.2. Objetivos específicos 

  
¶ Definir el análisis de producto, la relación de actividades y recorrido de 

producto. 

 

¶ Analizar las necesidades de espacio requerido y el espacio disponible para 

la mejor distribución de áreas de producción, almacén M.P. y distribución. 

 

¶ Realizar con los diagramas anteriores varias alternativas de distribución 

para la nueva planta. 

 

¶ Evaluar las opciones propuestas de distribución, de acuerdo con los 

requerimientos de producción para la empresa. 

 

¶ Seleccionar la mejor distribución de planta que esté acorde con las 

necesidades y requerimientos de Multiproyectos S.A.  
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1.3. DELIMITACIÓN DEL PROYECTO 

  
 

1.3.1. Delimitación temática 
 

El proyecto está previsto para realizarse en el departamento de producción de 

sillas de Multiproyectos S.A. Proceso de producción que se elabora por pedido con 

diferentes diseños y acabados. El área en el cual se hará la distribución y diseño 

de los centros de trabajo está ubicada en una bodega propiedad de la empresa y 

que tiene un área de 30 metros frente x 50 metros de profundidad. También se 

ubicará el almacén de materia prima y el centro de distribución de sillas.  

1.3.2. Delimitación espacial 
 

El proyecto se debe realizar en la empresa MULTIPROYECTOS S.A., en la planta 
de producción que se encuentra ubicada en el Kilómetro 12 vereda la Punta, de 
Tenjo, Cundinamarca.  
 

1.3.3. Delimitación temporal  
 

El presente trabajo de grado está proyectado para una duración aproximada de 
ocho (8) meses a partir de la aprobación del mismo, con el cumplimiento de los 
objetivos en este descritos.  
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1.4. METODOLOGÍA 
 
 

1.4.1. Tipo de investigación 

  
La definición de esta propuesta ha tenido en cuenta investigaciones anteriores 

como la realizada por Ballestas (2011) y Godoy y Olarte (2008), a partir de las 

cuales se han encontrado elementos que permiten establecer que el proyecto será 

de carácter mixto.  

 

¶ Cualitativa: Observar la mejora en los centros de trabajo, distribución de 

planta y logística e incluso el comportamiento de los colaboradores con 

referencia al área antigua, los espacios amplios de los centros de trabajo 

deben evidenciar una disminución en la accidentalidad.  

¶ Cuantitativa: Comparación con el histórico en producción y ventas de sillas 

para evaluar si mejora en el ensamble de sillas con la nueva planta, tomar 

nuevos tiempos de producción, con estos datos comparar con la proyección 

de ventas así evidenciar la justificación de la inversión. 

1.4.2. Cuadro metodológico 
 

En el siguiente cuadro (    Gráfico 4) se desarrollan los objetivos denotando las 
actividades pertinentes con el fin de concluir el proyecto satisfactoriamente, al 
finalizar el proceso de tareas y técnicas de recolección de datos se debería lograr 
dar respuesta al objetivo general.  
 
 
    Gráfico 4. Cuadro metodológico 

OBJETIVOS 
ESPECÍFICOS 

ACTIVIDADES 
TÉCNICAS PARA 

RECOLECCIÓN DE 
DATOS 

1.) Definir mediante el 
análisis de producto la 
relación de actividades 
y el recorrido de 
producto 

1. Verificar que y en qué 
cantidades se va a producir.      
2. Revisar la secuencia y 
cantidad de movimientos del 
producto en proceso.                 
3. Levantamiento de información 
de relación de actividades y 
proximidad entre ellas. 

1. Diagrama de 
recorridos.                    
2. Diagrama de Hilos 
para conocer la 
relación de actividades.              
3. Diagrama de 
procesos 

2.) Analizar las 
necesidades de 
espacio requerido y el 

1. Revisar la caracterización para 
saber la dependencia del 
proceso.                                                            

1. Consulta Sistema de 
Gestión el proceso del 
área.                              
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OBJETIVOS 
ESPECÍFICOS 

ACTIVIDADES 
TÉCNICAS PARA 

RECOLECCIÓN DE 
DATOS 

espacio disponible 
para la mejor 
distribución 

2. Verificar áreas disponibles 
para la implantación del 
proyecto.                                                                    
3. Levantamiento de medidas 
área disponible 

2. Plano del área actual                       
3. Plano área 
disponible. 

3.) Realizar con los 
diagramas anteriores 
varias alternativas de 
distribución para la 
nueva planta 

1. Utilizar las herramientas vistas 
para proponer alternativas.                                                             
2. Hacer una proyección de 
ventas para el siguiente año.             
3. Calcular el tiempo de retorno 
de la inversión. 

1. Comparación de 
ventajas y desventajas               
2. Análisis de factores 
ponderados.                  
3. Comparación de 
costos. 

4.)  Evaluar las 
opciones propuestas 
de distribución, de 
acuerdo con los 
requerimientos de 
producción para la 
empresa 

1. Una vez comparadas las 
distintas propuestas, evaluar la 
mejor.                                           
2. Plasmar el diseño escogido en 
un plano a escala. 
 

1. Elaborar plano a 
escala con la mejor 
propuesta.                    
2. Hacer los 
respectivos ajustes 
utilizando el plano a 
escala 

5.) Seleccionar la 
mejor distribución de 
planta que esté acorde 
con las necesidades y 
requerimientos de 
Multiproyectos S.A. 

1. Una vez escogida la selección 
se utilizará la herramienta de 
simulación. 

1. Simular la opción 
escogida para validar 
las mejoras obtenidas  

    Fuente: El Autor 2016 

1.5. MARCO REFERENCIAL 

 
 

1.5.1. Multiproyectos S.A. 

 
MULTIPROYECTOS S.A., empresa ubicada en la ciudad de Bogotá en el Centro 
Comercial Unilago Piso 3 (Oficinas Comerciales), oficinas propias en Medellín, 
Cali, Barranquilla y Cartagena, con representación en (          Figura 14) Panamá, 
Costa Rica, Puerto Rico, Honduras, Guatemala, Perú, Venezuela, y con planta de 
producción en la Autopista Medellín Kilometro 12 Vereda La Punta, Tenjo 
(Cundinamarca) requiere el diseño  de una planta de producción de sillas, con el 
fin de ampliar la participación en el  mercado de Sistemas de Oficina Abierta, 
mejorar los tiempos de entrega, satisfacer las necesidades de sus clientes y 
ofrecer un servicio postventa.  
 
La empresa se mueve en el mercado de la manufactura de diseño, compra y 
venta, importación y exportación de muebles para oficina abierta, para este nicho 
hay aproximadamente 150 empresas a nivel nacional, pero la competencia álgida 
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se ve en los proyectos de gran escala en el cual solo hay 4 o 5 empresas 
nacionales y otras 5 importadoras. 
 
Son este grupo quienes realmente se reparten el mercado de clientes corporativos 
dada su capacidad instalada para dar respuesta a grandes clientes como el sector 
Financiero, Petrolero, Laboratorios Químicos, Tecnología e Información, 
Hospitales, Universidades, Empresas Aéreas y Productos Alimenticios.     
 
          Figura 14. Oficinas de representación de Multiproyectos S.A. 

 
    Fuente: El autor 2016 

 
En la  
 
 
 
 

 Figura 15 se presenta la ubicación de la planta saliendo de Bogotá por la 
Calle 80, toda la explicación para que los visitantes la ubiquen rápidamente. 
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 Figura 15. Plano para desplazarse a la planta MULTIPROYECTOS S.A. 

 
 Fuente: El autor, 2016 

 

La empresa tiene una planta con capacidad instalada para la producción de 

mobiliario de oficina abierta de aproximadamente $2.400 millones de pesos 

mensuales y cuenta con 235 colaboradores en todas las áreas tanto 

administrativas como productivas. En las siguiente figuras (                  Figura 

16,           Figura 17,             Figura 18 y                     Figura 19) se ven las 

áreas fundamentales de la empresa Multiproyectos S.A. metalmecánica, 

maderas, especiales y pintura. 

 

La Figura 16 muestra la dimensión y cantidad de máquinas de última 

generación del área de metalmecánica de la empresa, son máquinas de 

control numérico CNC. 
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                  Figura 16. Planta metalmecánica Multiproyectos S.A. 

 

                  Fuente: El autor, 2016 

 

Las máquinas seccionadoras y cortes especiales de madera Figura 17 son de 

control numérico CNC, y son un punto importante en el proceso productivo de 

la empresa dado la cantidad de muebles especiales que solicitan los clientes, 

para dar una imagen corporativa a su mobiliario.  
 

          Figura 17. Planta de maderas Multiproyectos S.A. 

 
          Fuente: El autor, 2016 
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En la             Figura 18 están todos los centros de trabajo del área de 
especiales de la compañía, en esa sección como su nombre lo indica se hace 
el ensamble de muebles especiales, que no corresponden a las líneas de 
producto normal de la empresa. 

 

            Figura 18. Ensamble de especiales de Multiproyectos S.A. 

 
            Fuente: El autor, 2016 

 

Por último en la Figura 19 está el área que le da los acabados a toda la parte 

metálica de toda la producción de la empresa, es una línea de pintura 

electrostática en polvo, que contempla lavado, pintura y secado de producto.   
 

                    Figura 19. Área pintura electrostática de Multiproyectos S.A. 

 
                    Fuente: El autor, 2016 
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La misión y visión (           Figura 20) de la compañía Multiproyectos S.A. están 

encaminadas al mejoramiento continuo y lograr ser líderes en el mercado, en el 

cual se mueven, también mencionan la funcionalidad, productividad y calidad. 

           Figura 20. Misión y Visión de Multiproyectos S.A. 

 
           Fuente: Sistema Integrado de Gestión, 2016 

 

1.5.2. Antecedentes Externos 
Para los antecedentes el autor del presente proyecto tomó como ejemplo varias 
tesis de grado en los cuales se planteaba de una manera muy parecida los 
problemas con el diseño de nuevas plantas de producción. A continuación, un 
breve resumen del proyectos que al parecer del autor del presente planteo y 
desarrollo mejor sus objetivos, problemas y desarrollo planteado por los autores 
de la tesis. 
 

1.5.2.1. Diseño de un plan de producción y distribución  en planta para una 
empresa del sector de fabricación de productos de plástico 

  
En esta tesis para opción de grado como Ingeniero Industrial se evaluaron 
aspectos que generaban problemas en la producción y diseño de la planta que ya 
existía. 
 
Entre los datos más relevantes que se encontraron según la lista de chequeo se 
encontraron grandes falencias por la falta de metodologías de planeación y 
programación de actividades enfocadas al proceso productivo de la empresa y a la 
vez se evidencio la falta de control de los mismos. 
 
Cada punto de la lista de chequeo se evaluó dando valor de 1 a 5 donde cinco era 
la puntuación adecuada y eficaz de los temas señalados y uno, inexistencia del 
aspecto evaluado. 
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Los aspectos de mayor impacto y con la calificación más baja: 
 

¶ Medición del nivel de defectos 

¶ Eficiencia de planeación del proceso de producción 

¶ Eficiencia en la distribución de planta 

¶ Programación de la producción 

¶ Programación de mantenimiento de maquinas 
   
Como se puede observar en el siguiente gráfico (                                        Gráfico 
5) la empresa no está creciendo de acuerdo a como lo está haciendo el sector de 
los plásticos, por lo que se crea la necesidad de establecer nuevas estrategias 
para potencializar el uso de los recursos, con el fin lograr mayor crecimiento y 
aumentar la participación en el mercado. 
 
                                        Gráfico 5. Índice de ventas trimestrales 

 
Fuente: MANRIQUE Ariza, Darlene Andrea; Diseño de un plan de producción y distribución en planta para una 
empresa del sector de fabricación de productos de plástico. Tesis de grado; Pontificia Universidad Javeriana: 

2008 

 
El cumplimiento del plan de producción generado depende en gran medida, de las 
condiciones generales de las máquinas y equipos involucrados en el proceso. Por 
lo cual es de vital importancia generar programas de mantenimiento con el fin de 
evitar paradas causadas por fallas. 
 
Como se menciona en el diagnóstico de la empresa, esta no cuenta con un plan 
de mantenimiento definido, lo que ha producido largas paradas en las líneas de 
producción. 
 
Para asegurar que la planeación a diseñar funcione eficiente y efectivamente se 
debe realizar una distribución en planta que se ajuste de manera adecuada a las 
necesidades del proceso. 
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Otro gran problema que presenta la distribución actual de la planta de producción, 
son los numerosos transportes entre proceso, de hecho, muchas veces el operario 
tiene que transportar productos en proceso hasta 75 metros ya que la actual 
distribución de equipos y máquinas en planta, la cual no favorece la circulación 
corta y sij retrocesos de trabajadores. 
 
En la planta hay zonas que no están siendo utilizadas adecuadamente, lo cual 
genera demoras en el traslado de material en los centros de trabajo. 
 
Los objetivos que se plantearon para el desarrollo de esta tesis por parte del autor 
fueron: 
 
General 
 
Elaborar el diseño de un plan de producción y distribución de planta para una 
empresa del sector de fabricación de productos plásticos. 
 
Específicos 
 

¶ Desarrollar una estimación de la demanda de los productos actuales y de 
los proyectos planteados por la empresa mediante pronósticos y estudio de 
mercados respectivamente. 
 

¶ Desarrollar un plan de producción que incluya los modelos adecuados de 
pronósticos, administración del inventario, planeación agregada, 
mecanismos de control y planeación del programa de mantenimiento de 
máquinas, que necesita la empresa para garantizar la satisfacción de la 
demanda estimada. 

 

¶ Determinar la mejor distribución en planta que permita obtener el nivel 
adecuado de flujo de materiales, para garantizar el cumplimiento del pan de 
producción diseñado. 

 

¶ Evaluar económicamente el diseño del plan de producción y distribución de 
planta para la empresa de fabricación de productos plásticos. 

 
Planteamiento de la solución 
 
Para desarrollar el plan agregado de producción se desarrollaron diferentes 
estrategias dependiendo de las condiciones de producción de los diferentes 
productos. 
 

¶ Plan de inventario cero: Cada mes se produce justo la cantidad demandada 
y no hay almacenamiento 
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¶ Plan de fuerza de trabajo nivelada: Se usa el número de trabajadores para 
atender la demanda promedio mensual, se usa el inventario producido en 
periodo n pico para satisfacer la demanda en periodos pico. Se produce 
faltantes con horas extras, subcontratación. 

 
Para el desarrollo del plan de diseño de planta se tienen en cuenta las 
herramientas de producción más adecuadas para el caso en específico. Para 
seleccionar el que más se ajuste a los requerimientos de producción de la 
empresa. 
Para los mantenimientos de máquinas se elaboraron formatos (      Cuadro 1) 
donde se hace referencia primero: al mantenimiento diario como lubricación, en 
este formato se diligencia las actividades por turno junto con la descripción 
completa de la máquina. 
 
      Cuadro 1. Ficha técnica mantenimiento de máquinas 

 
Fuente: MANRIQUE Ariza, Darlene Andrea; Diseño de un plan de producción y distribución en planta para una 
empresa del sector de fabricación de productos de plástico. Tesis de grado; Pontificia Universidad Javeriana: 

2008 

 
La segunda parte comprende la información correspondiente a los mantenimientos 
programados semanales, mensual y anualmente, (    Figura 21) en la cual se 
especifica el mantenimiento preventivo que debe llevarse a cabo, basándose en la 
estimación de las unidades que producirá por periodo. 
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    Figura 21. Programación de mantenimiento 

 
Fuente: MANRIQUE Ariza, Darlene Andrea; Diseño de un plan de producción y distribución en planta para una 
empresa del sector de fabricación de productos de plástico. Tesis de grado; Pontificia Universidad Javeriana: 

2008 
 

Para el diseño de la planta de producción se tuvieron en cuenta los siguientes 
criterios con el fin de hacer un diseño acorde a las necesidades del proceso de 
producción. 
 

¶ Movimiento de material: Minimizar la distancia de circulación del material 
entre las diferentes secuencias del proceso. 

 

¶ Circulación del trabajo: Ahorro de espacio y tiempo mediante la mejor 
disposición de áreas de trabajo. 

 

¶ Utilización efectiva del espacio: Minimizar el costo por área de trabajo como 
resultado de una mejor utilización del espacio. 

 

¶ Flexibilidad: Ofrecer la posibilidad de reordenar parte de la integración de la 
planta con un mínimo costo. 
 

 
















































































































































