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Se muéstra los formatos basicos de la distribucién de planta, considerando los criterios que se
deben tomar en cuenta en cada uno de los formatos.

. ABSTRACT

We show the basic formats of plant distribution, considering the criteria that should be

considered in every format.

El patrén de flujo de trabajo es el que

determina los formatos para la distribucion.

Corresponde a tres tipos bésicos:

e Distribucién por producto.

e Distribucién por proceso.

e Distribucion de posicion fija

Tipo hibrido:

e Distribucién de tecnologia de grupos o
celular.

Ademads consideramos al:

e JIT como tipo de distribucién.

Distribucién por producto:

Llamada también distribucion de Taller de
Flujo. Es aquella donde se disponen el
equipo o los procesos de trabajo de acuerdo
con los pasos progresivos necesarios para la
fabricacién de un producto. Si el equipo se
dedica a la produccién continua de una
pequefia linea de productos, por lo general
se le llama Linea de Produccién o Linea de
Montaje.

Ejemplo: Manufactura de  pequefios
aparatos eléctricos: tostadoras, planchas,
batidoras; Aparatos mayores: lavadoras,
refrigeradoras, cocinas; Equipo electrénico:
computadoras,  equipos de  discos
compactos; y Automdviles.

Por taller de flujo se hace referencia a un
sistema de produccién dispuesto para que
fluyan con mayor facilidad los productos
dominantes. Aqui la gama de productos es
mayor que el de las lineas de produccién y
¢l equipo no es tan especializado. La

produccién tiende a ser por lotes de cada
articulo, en vez de una secuencia mezclada
continua. Se adecua para grandes
volimenes.

Una linea de montaje puede variar desde
unl00 % echo por los trabajadores hasta el
otro extremo, totalmente automatizada.

Distribucién por proceso:

Llamada también Distribucién de Taller de
Trabajo o Distribucién por Funcién. Se
agrupan ¢l equipo o las funciones similares,
como seria un 4rea para tornos, maquinas
de estampado.

De acuerdo con la secuencia de operaciones
establecida, una parte pasa de una 4rea a
otta, donde se ubican las madquinas
adecuadas para cada operacion.

Ejemplo, hospitales: pediatria, maternidad,
cuidados intensivos.

La técnica més comiin para obtener una
distribucién por proceso, es acomodar las
estaciones que realizan procesos similares,
de manera que se optimice su ubicacién
relativa. En muchas instalaciones, la
ubicacién Optima implica colocar de
manera adyacente las estaciones entre las
cuales hay gran cantidad de trafico.

Para optimizar se minimiza los costos de
movimientos  interdependientes, o sea
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minimizar el costo de manejo de materiales
entre estaciones.

Como el flujo numérico de articulos entre
estaciones mno revela los factores
cualitativos que pueden ser decisivos para
la distribucién, se emplea una técnica
conocida como PSD  (Planificacién
Sistematica de Distribucién de Planta) o
SLP (Systematic Layout Planning). Esto
implica desarrollar un diagrama de
relaciones, que muestre el grado de
importancia de tener a cada estaciéon
adyacente a cada una de las otras, o usar
CRAFT.

Distribuciéon de tecnologia de grupos o
celular: (T.G.)

Agrupa maquinas diferentes en centros de
trabajo (o celdas), para trabajar sobre
productos que tienen formas y necesidades
de procesamiento similares. La T.G. se
parece a la distribucién por proceso, ya que
se diseflan las celdas para realizar un
conjunto de procesos especificos. También
es semejante a la distribucién por producto,
pues las celdas se dedican a una gama
limitada de productos.

Ejemplo: manufactura de circuitos impresos
para computador, confecciones.

El objetivo general es obtener los
beneficios de una distribucién por producto
en la produccién de tipo de taller de trabajo.
Estos beneficios incluyen:

1.- Mejores relaciones humanas. Las celdas
. consisten en unos cuantos hombres, que
forman un pequefio equipo de trabajo: un
equipo produce unidades completas.

2.- Mejora en la experiencia de los
operadores. S6lo se ve un niimero limitado
de piezas diferentes, en un ciclo de
produccién finito. Repeticion.

3.- Menos manejo de materiales e
inventario en proceso. Viajan menos piezas
por el taller.

4.- Preparacion mas répida. Hay menos
tareas, se reducen los cambios de
herramientas.

Distribucién por posicién fija:

El producto, por cuestiones de tamafio o
peso, permanece en un lugar, mientras que
se mueve el equipo de manufactura a donde
esté el producto.

Ejemplo: construccién de un puente, un
edificio, un barco de alto tonelaje.

Distribucién justo a tiempo:
Puede ser de dos tipos:
o Una linea de flujo semejante a una
linea de montaje.
e O una distribucién por proceso o
taller de trabajo.

En la distribucién en linea se disponen en
secuencia el equipo y las estaciones de
trabajo. En la distribucién por proceso, el
objetivo es simplificar el manejo de
materiales y crear rutas normales que
enlacen el sistema con movimiento
frecuente de materiales.

Cuando la demanda es continua y estin
relativamente equilibradas las tareas de
cada secuencia de trabajo, es posible
colocar las estaciones de trabajo una junto a
otra. En teoria cuando se toma cierta
cantidad de productos del extremo final de
la linea, el sistema opera arrastrando la
linea para reemplazar las unidades que se
quitaron. En la practica significa que el
movimiento y la produccién de piezas se
efectban a un ritmo programado mas o
menos fijo, pero sb6lo cuando cada
trabajador ha terminado y liberado l1a pieza.

En el caso de agrupaciéon por funcién, el
arrasire se obtiene por medio de wun
procedimiento de manejo de materiales.
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