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Sesion 8.pdf

	1. Dirección de Calidad  Educativa
Diseño de Plantas Industriales
Repaso general
1
Julio 2022
Docente: José Velásquez Costa
 


	2. Propósito:
✓ Consolidar los  conocimientos adquiridos y
aplicarlos en la distribución de plantas
industriales.
2
 


	3. Disposición de planta  Principios básicos
Integración Total Mínima Distancia
Recorrida
Flujo Optimo
Materiales
Utilización del
Espacio Cúbico
Satisfacción y Seguridad
Flexibilidad 3
 


	4. Es una combinación  de recursos materiales y humanos que actúan
ordenadamente siguiendo un proceso de fabricación, que busca
satisfacer los requerimientos del mercado.
4
Distribución de Planta Concepto
 


	5. Condiciones previas
Para diseñar  una planta es necesario:
1. Estudios de mercado para conocer las
características del producto.
2. Diseñar el proceso (seleccionar tecnología).
3. Definir la localización.
4. Determinar el tamaño de planta.
 


	6. El Proceso y  tecnología
Desde el punto de vista empresarial, la tecnología puede definirse
como el conjunto de procesos, procedimientos, equipos y
herramientas utilizados para producir bienes y servicios.
Los procesos son cualquier actividad o grupo de actividades que emplee
un insumo, le agregue valor a éste y suministre un producto a un
cliente externo o interno.
 


	7. Relaciones entre el  proceso de
producción y los elementos que lo
definen
Tecnología de punta Tecnología intermedia Tecnología artesanal
Tamaño Sobre los 50,000 lt día Sobre los 10,000 lt día Hasta los 2,000 lt día
Tecnología Pasteurización UHT, TQM, HACCP Pasteurización placas, CQ Pasteurización artesanal
Proceso Continuo Lotes grandes Lotes pequeños
Producto Buen empaque, calidad estándar Empaque regular, calidad semi variable Sin empaque, calidad variable
Planta Equipos con control electrónico Equipos con control eléctrico-humano Equipos con control humano
Trabajo Ingenieros, técnicos calificados, operarios Ingenieros, técnicos, operarios Técnicos, operarios
Mercado Ventas a nivel país Ventas regionales Ventas locales
Publicidad Publicidad nacional Publicidad local - regional Sin publicidad o incipiente
Canales Supermercados, bodegas Bodegas, mercados Mercados
Precios Precios sobre el promedio Precios promedio Precios bajos
 


	8. 8
Relaciones entre el  tamaño y los elementos que lo
definen
Ejemplo:
Instalación de una
planta lechera en
el valle del
Mantaro
Tamaño
Mercado
El mercado puede absover
hasta 25,000 lt/día de productos
Monto de inversión
Una planta de 20,000 lt/día
cuesta US $ 500,000 aprox.
Proceso
La tecnología de pasteurizado
puede ser por placas o UHT
Capacidad empresarial
La experiencia que se tiene en
ventas es de 10,000 lt/dia
Disponibilidad de insumos
La leche disponible para el
proyecto es de 50,000 lt/día
 


	9. Estudio de mercado
El  estudio de mercado permite:
1. Identificar a los clientes potenciales, conocer
sus necesidades.
2. Determinar las características del producto
(especificaciones técnicas).
3. Definir las etapas del proceso productivo.
4. Selección de la tecnología apropiada.
5. Conocer la oferta existente (Demanda).
6. Proyectar el tamaño de la planta.
9
 


	10. o Las compañías  toman decisiones de localización:
• Por que la demanda ha superado la capacidad actual de la
planta.
• Por cambios en la productividad laboral.
• Los impuestos.
o Las alternativas de localización incluyen:
• Expandir una localización existente.
• Mantener los sitios actuales mientras se abren en
otro lugar.
• Cerrar las instalaciones existentes y cambiarse a una
nueva localización.
Importancia estratégica de la localización:
10
 


	11. 11
• Creación de  una nueva empresa
• Insuficiente capacidad productiva:
• ampliación fábrica actual o construcción de una nueva
• Cambios en los inputs:
• costo o disponibilidad de la mano de obra y las materias primas
• Presión de la competencia:
• Relocalización para prestar mejor servicio o huir de la creciente rivalidad
• Desplazamiento geográfico de la demanda
• Fusiones o adquisiciones de empresas:
• Algunas instalaciones pueden resultar redundantes o estar mal ubicadas
Razones:
…La decisión de localización de la empresa
 


	12. Factores dominantes
Manufactureras Servicios
1.-  Clima laboral favorable 1.- Proximidad a los clientes
2.- Proximidad a los mercados 2.- Proximidad a los mercados
3.- Calidad de vida 3.- Costos de transporte
4.- Proximidad a proveedores y
recursos
4.- Localización de los
competidores
5.- Proximidad a las instalaciones
de la empresa matriz
5.- Factores específicos del lugar
6.- Costos aceptables de
servicios,
impuestos y bienes raíces
12
 


	13. DISEÑO DE PLANTAS  INDUSTRIALES
Planeación de instalaciones
Respuestas sobre de la Planificación de instalaciones:
• Cuánto de capacidad se necesita a largo plazo.
• Cuánto mas de capacidad se necesita
• Donde deben ubicarse las instalaciones (Localización)
• Como deben organizarse las instalaciones (Distribución)
13
 


	14. Capacidad de producción
En  una empresa determinada, por aumento de la Demanda:
i. ¿Se debe construir otra planta o aumentar las operaciones en su sede actual?
ii. ¿Debe construir otra planta antes que sus competidores, o deben esperar algunos años?
iii. ¿Debe construir varias instalaciones pequeñas o una grande?
Estas son repuestas que se deben dar con la estrategia para desarrollar la
capacidad de la empresa.
https://www.youtube.com/watch?v=r2nZHdBEVDU
 


	15. Medición de la  capacidad
Capacidad : Es el potencial de un trabajador, una máquina, un
proceso, una línea de producción, una planta, un centro de trabajo o una
empresa para fabricar productos por unidad de tiempo.
Cuando un proceso consta de una serie de operaciones, sus capacidad
se determina por la operación que ocupa el lugar más bajo en la
secuencia: operación cuello de botella
Nodo Actividad
A Corte
B Escaldado
C Llenado y pesado
D Sellado
E Esterilizado
3.5 ton /h 3.5 ton /h 3.5 ton /h 2.5 ton /h 3.5 ton /h
A B C D E
MP
INSUMOS
RRHH
PT
 


	16. A. Capacidad de  Diseño :
Es la máxima tasa posible de producción para un proceso,
dados los diseños actuales de producto, mezcla de producto,
políticas de operación, fuerza laboral, instalaciones y equipo.
B. Capacidad Efectiva :
Es la mayor tasa de producción razonable que puede
lograrse. Es afectada por factores previstos.
Medición de la capacidad
Observación
En general la capacidad efectiva es menor que la capacidad de diseño porque se
necesita tiempo para realizar tareas como mantenimiento preventivo
programado y ajustes por cambio de producto.
 


	17. C. Capacidad Real  :
Es la tasa real de producción lograda por el proceso.
Es afectada por factores no previstos
Medición de la capacidad
Observación
La capacidad real lograda por un proceso no sólo es menor que la capacidad
efectiva, sino que la capacidad real varía con el tiempo.
El daño a las máquinas, los desperdicios, el reproceso, el montaje limitado de
maquinaria, el ausentismo de los empleados, la programación deficiente y otros
factores no previstos contribuyen a disminuir la capacidad real.
 


	18. Diseño
de
Capacidad
Real
Capacidad
n
Utilizació =
Efectiva
Capacidad
Real
Capacidad
Eficiencia=
Medición de  la capacidad
Capacidad de diseño
Capacidad efectiva
Capacidad real
factores
previstos
factores
no previstos
=Promedio tiempo real
Tiempo estándar
=
Horas planeadas a ser utilizadas
Total horas disponibles
 


	19. 19
Capacidad de diseño
Capacidad  efectiva
Capacidad real
factores
previstos
factores
no previstos
 


	20. Factores de localización:
INSTALACIONES
Proximidad  a las materias
primas
-Disponibilidad de la MP
-Diversidad y reservas
-Dispersión de las fuentes
-Industrias conexas y servidas
auxiliares
-Costo de insumos
Disponibilidad de mano de
obra
- Disponibilidad
- Costos
- Calificación
- Estabilidad
Terrenos
- Ubicación
- Topografía
- Dimensiones
- Costo
Clima
- Humedad
- Temperatura
- Precipitación
pluvial
Eliminación de desechos
- Niveles de impacto
- Legislaciones vigentes
- Tecnologías limpias
- Planta de tratamiento de
aguas negras
Reglamentarias fiscales y legales
- Impuestos prediales
- Presupuesto municipal
- Servicios públicos
- Servicios de policía
- Escuelas, alojamientos, hospitales
Servicios de
transporte
-Medios de comunicación
-Forma de transporte
-Costos de transporte
-Estado y modernidad
Cercanía al mercado
- Potencial
- Dispersión del
mercado
- Capacidad de
compra
Condiciones de vida
- Vivienda
- Alimentación
- Recreación
- Escuelas y colegios
- Tiendas
Abastecimiento de energía
- Tipos de energía
- Disponibilidad
- Tarifas
- Capacidad y confiabilidad
de las fuentes
Abastecimiento de agua
- Fuentes
- Disponibilidad
- Reservas a futuro
- tipos: potable, de servicio,
etc.
- Tarifas
20
 


	21. 1. Elementos de  factor material
En el factor material se incluyen los siguientes
elementos :
- Materias primas
- Material en proceso
- Material embalado
- Insumos
- Piezas rechazadas
- Recuperar o repetir productos
- Desperdicios
- Materiales de embalaje
- Materiales para el mantenimiento
 


	22. – La información  de los procesos,
maquinaria, utillaje y equipos auxiliares
son de vital importancia.
– La importancia de los procesos radica en que
éstos determinan directamente los equipos y
máquinas a utilizar y ordenar.
– En lo que se refiere a la maquinaria, se habrá de
considerar su tipología y el número existente de
cada clase, así como el tipo y cantidad de equipos
y utillaje.
22
Factor Maquinaria
 


	23. 23
• Máquinas de  producción.
• Equipo de proceso.
• Dispositivos especiales.
• Herramientas, moldes, patrones,
plantillas, etc.
• Controles o tableros de control.
• Maquinaria de repuesto o inactiva.
• Maquinaria para mantenimiento o taller
de repuestos y
• Herramientas u otros servicios.
Factor Maquinaria
 


	24. 1. Elementos del  factor hombre
El personal de una planta se clasifica en dos categorías:
• Mano de obra directa. Está conformada por aquellos
trabajadores que realizan las tareas que agregan valor a los
materiales para convertirlos en productos finales.
• Mano de obra indirecta. Está conformada por aquellos
trabajadores que realizan actividades de apoyo a los procesos de
fabricación, tales como el manejo de materiales, la limpieza de la
planta, el mantenimiento de las máquinas, la vigilancia, entre
otros, así como las actividades de dirección de la empresa.
 


	25. 2. consideraciones sobre  el factor hombre
El trabajador es uno de los factores más importantes en el
proceso productivo, pues pone en marcha las actividades y
el control de las operaciones. Por eso, resulta fundamental
brindarle las condiciones adecuadas para lograr un eficiente
desempeño.
 


	26. Algunas de las  condiciones de trabajo que pueden
analizarse, para mejorar la productividad de los
trabajadores son:
✓ Ventilación
✓ Calefacción y aire acondicionado
✓ Iluminación
✓ Acondicionamiento Cromático
✓ Ruidos y Vibraciones
✓ Música ambiental
2.2 Condiciones necesarias para factor hombre
 


	27. Manipulación de Materiales
27
Todas  las operaciones básicas relacionadas con el movimiento de los materiales y
productos.
 


	28. • Equipo mecánico
•  Mecánico asistido por computadora
• Automatizado o automático
2
8
Selección del equipo de acarreo
Cuando el movimiento de materiales deja de ser eficiente
por métodos manuales, entonces se hace necesario el uso de
otras alternativas como:
 


	29. Equipos de Manipulación  de Materiales
29
 


	30. Elementos para el  almacenamiento y protección de los
materiales. Pueden ser móviles o fijos.
Contenedores
móviles fijos
30
 


	31. •Al construir una  planta se debe tener en cuenta
requerimientos mínimos para contar con un lugar
seguro y agradable donde trabajar.
•Veremos criterios para instalar puertas,
ventanas, escaleras, ascensores, entre otros.
Factor Edificio
 


	32. Condiciones necesarias para  factor edificio
1. Estudio de suelos
2. Niveles y pisos de la edificación
3. Vías de circulación
4. Puertas de acceso y salidas
5. Techos
6. Ventanas
7. Ascensores
8. Anclajes de maquinarias
9. Areas para almacenamiento
DISEÑO DE PLANTAS INDUSTRIALES
 


	33. Técnicas de las  relaciones entre actividades
• Una vez definidas las diversas funciones de la
empresa y tomada la decisión de las áreas
una sola
funcionales que se ubicaran en
instalación, se debe hace un análisis de las
relaciones entre dichas actividades.
• Esta decisión es muy importante para definir su
ubicación relativa y optimizar la distribución de las
áreas tanto administrativas como de producción
33
 


	34. Técnicas de las  relaciones entre actividades
El estudio nos llevará a determinar una disposición general
de la planta, donde se incluyen todas las actividades, no
solo aquellas que tienen un flujo continuo de materiales,
sino también las relacionadas con las operaciones, la
gestión y los servicios de la planta.
Comprende el análisis de las relaciones entre las diversas
áreas funcionales, a fin de establecer una distribución que
tome como base el nivel de importancia de la cercanía
entre ellas.
34
 


	35. 1. Análisis de  las relaciones
El análisis de relaciones entre las actividades se realiza
después de que se han establecido los procesos para
la fabricación de los productos, se han definido las
diversas funciones dentro de la empresa y se ha
tomado la decisión de las áreas funcionales que se
ubicarán en una locación. Para identificar las
relaciones entre las diversas áreas, se sugiere revisar
algunas fuentes de información.
1.Análisis de las
relaciones
2.Tabla relacional
3.Diagrama relacional de
recorrido o actividades
4.Diagrama relacional de
espacios
5.Disposición ideal
6.Disposición práctica
35
 


	36. 2. Tabla Relacional
Una  vez que se han determinado todos los espacios físicos
que se requerirán para la planta, se procede a analizar la
disposición de estos con ayuda de la tabla relacional.
2.1 Definición La tabla relacional es un cuadro organizado
en diagonal, en el que aparecen las relaciones de
cercanía o proximidad entre cada actividad (entre cada
función, entre cada sección) y todas las demás
actividades. Además de mostrar las relaciones mutuas,
evalúa la importancia de la proximidad entre las
actividades, apoyándose en una codificación
apropiada.
1.Análisis de las
relaciones
2.Tabla relacional
3.Diagrama relacional de
recorrido o actividades
4.Diagrama relacional de
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6.Disposición práctica
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	37. 2.2 Procedimiento para  su construcción
La construcción de esta tabla se apoya en dos elementos
básicos:
i. Tabla de valor de proximidad
ii. Lista de razones o motivos
• La tabla relacional constituye una poderosa herramienta
para preparar un plan de mejora pues permite integrar los
servicios anexos a los servicios productivos y operacionales,
así mismo hace posible prever la disposición de los servicios
y de las oficinas.
• Cada casillero de esta tabla representa la intersección de
dos actividades. A su vez, cada uno está dividido
horizontalmente en dos: la parte superior representa el
valor de aproximación y la parte inferior indica las razones
que han inducido a elegir ese valor. (véase la figura 16.1).
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	38. i. Tabla de  valor de proximidad
La escala de valores para la proximidad de las actividades está
compuesta por las letras A, E, I, O, U, X, XX, cada una de las cuales tiene
un valor (véase la tabla 16.2).
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	39. ii. Lista de  razones o motivos
Para el sustento del valor de proximidad se la debe elaborar considerando todas las fuentes de
relaciones que se generen en la planta en estudio. Las listas de motivos que se presentan en los
ejemplos de este texto son solo referenciales, pues cada organización establece diferentes niveles
de relación.
A continuación, se muestra una lista general de motivos:
⁻ Secuencia de operaciones
⁻ Mínima distancia por recorrer
⁻ Importancia de los contactos directos
⁻ Importancia de los contactos administrativos o de información
⁻ Utilización de los mismos equipos industriales
⁻ Utilización de impresos o formatos comunes
⁻ Requerimiento del mismo personal
⁻ Conveniencias de función o líneas de acción
⁻ Requerimiento de inspección o control
⁻ Condiciones de impacto ambiental
⁻ Generación de distracciones o interrupciones
⁻ Seguridad de las operaciones
⁻ Otros
39
 


	40. 2.3 Esquema de  la tabla relacional
El formato de la presentación de la tabla relacional es el de la figura
16.2.
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	41. …Ejemplo1
En el ejemplo  planteado en el apartado anterior, se procede a realizar
el esquema relacional correspondiente, véase la figura 16.3
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	42. Se agrupan las  actividades por pares, teniendo en cuenta el valor
de proximidad (de acuerdo con la tabla relacional figura 16.3). Para el
ejemplo de la planta de dulces de chocolate, tendríamos los pares de la tabla
16.6.
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	43. En una hoja  en blanco, se construye el diagrama relacional; si
se prefiere, se podrá utilizar una hoja reticulada para ordenar
la distribución.
Se traza en la hoja, primero, todas las actividades de valor de
proximidad A, empleando para ello la información de los pares
de proximidad. Para el ejemplo, algunas relaciones tipo A
serán como la que aparece en la figura 16.4.
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	44. MÉTODO GUERCHET
◼ Por  este método se calcularán los espacios físicos que se requerirán para
establecer la planta.
◼ Por lo tanto, se hace necesario identificar el número total de maquinaria y
equipo llamados elementos estáticos o fijos (EF) y también el número de
operarios y el equipo de acarreo, llamados elementos móviles (EM).
◼ Para cada elemento a distribuir, la superficie total necesaria se calcula
como la suma de tres superficies parciales:
ST = Superficie total
Se = Superficie estática
Sg = Superficie de gravitación
Sev = Superficie de evolución.
S T = Se + Sg + Sev
 


	45. MÉTODO GUERCHET
SUPERFICIE ESTÁTICA  (Se)
◼ Corresponde al área de terreno que ocupan los muebles, máquinas y
equipos.
◼ Esta área debe ser evaluada en la posición de uso de la máquina o equipo,
esto quiere decir que debe incluir las bandejas de depósito, palancas,
tableros, pedales, etc., necesarios para su funcionamiento.
Se = Largo  Ancho = L  A
L
A
 


	46. MÉTODO GUERCHET
SUPERFICIE DE  GRAVITACIÓN (Sg)
◼ Es la superficie utilizada por el obrero y por el material acopiado para las
operaciones en curso alrededor de los puestos de trabajo.
◼ Esta superficie se obtiene para cada elemento, multiplicando la superficie
estática (Se) por el número de lados a partir de los cuales el mueble o la
máquina deben ser utilizados.
Sg = Se  n
Siendo:
Se =
n =
Superficie estática
número de lados
 


	47. MÉTODO GUERCHET
SUPERFICIE DE  EVOLUCIÓN (Sev)
◼ Es la que se reserva entre los puestos de trabajo para los desplazamientos
del personal, del equipo, de los medios de transporte y para la salida del
producto terminado.
◼ Para su cálculo se utiliza un factor “K” denominado coeficiente de
evolución, que representa una medida ponderada de la relación entre las
alturas de los elementos móviles y los elementos estáticos.
◼ Siendo:
Sev = (Se + Sg )K
h
= 0.5 EM
hEF
hEM
2  hEF
K =
◼ K puede variar entre 0,05 y 3
 


	48. MÉTODO GUERCHET
SUPERFICIE DE  EVOLUCIÓN (Sev)
◼ Siendo:
hEM: Altura promedio ponderada de los elementos móviles
r: variedad de elementos móviles
Ai: superficie estática de cada elemento
h: altura del elemento móvil
n: número de elementos móviles de cada tipo
r
r
EM
Áreai  n
i = 1
Áreai  n  h
i = 1
h =
 


	49. MÉTODO GUERCHET
SUPERFICIE DE  EVOLUCIÓN (Sev)
◼ Siendo:
EF
h : Altura promedio ponderada de los elementos fijos o estáticos
t: variedad de elementos estáticos
e
S : superficie estática de cada elemento
h: altura del elemento estático
n: número de elementos estáticos de cada tipo
t
t
EF
S e  n
i = 1
S e  n  h
i = 1
h =
 


	50. MÉTODO GUERCHET
SUPERFICIE DE  EVOLUCIÓN (Sev)
◼ Normalmente, la superficie ocupada por las piezas o materiales acopiados
junto a un puesto de trabajo para la operación en curso, no da lugar a una
asignación complementaria, ya que está comprendida entre las superficies de
gravitación y de evolución.
◼ Sin embargo, si ocupara una superficie mayor que la del área gravitacional, se
debe calcular como en el caso anterior.
◼ Para el caso del cálculo de K, se puede utilizar como área ocupada por el
trabajador 0.5 m2 y una altura promedio de 1.65 m.
 


	51. MÉTODO GUERCHET
SUPERFICIE TOTAL  (ST)
◼ Se han estimado algunos valores de K para diferentes tipos de industria, los
cuales se citan a continuación:
Gran industria, alimentación 0.05 – 0.15
Trabajo en cadena con transportador mecánico 0.10 – 0.25
Textil-hilado 0.05 – 0.25
Textil-tejido 0.50 – 1.00
Relojería, joyería 0.75 – 1.00
Pequeña mecánica 1.50 – 2.00
Industria mecánica 2.00 – 3.00
 


	52. A: Instalaciones deportivas
B:  Bibliotecas
C: Servicios de Salud
D: Laboratorios
E: Seguridad y Vigilancia
F: Servicios Psicológicos y Psicopedagógicos
A B C D E F
A - 7 20 0 5 6
B 8 - 6 10 0 2
C 10 6 - 15 7 8
D 0 30 5 - 10 3
E 10 10 1 20 - 6
F 0 6 0 3 4 -
Matriz de flujo
 


	53. A: Instalaciones deportivas
B:  Bibliotecas
C: Servicios de Salud
D: Laboratorios
E: Seguridad y Vigilancia
F: Servicios Psicológicos y Psicopedagógicos
B C
A
E F
D
A B C D E F
A - 7 20 0 5 6
B 8 - 6 10 0 2
C 10 6 - 15 7 8
D 0 30 5 - 10 3
E 10 10 1 20 - 6
F 0 6 0 3 4 -
Matriz de flujo 8
7
5
15
Distribución inicial #1
 


	54. B C
A
E F
D
A  B C D E F
A - 15 30 0 5 6
B - 12 10 0 2
C - 15 7 8
D 30 5 - 10 3
E 10 10 1 20 - 6
F 0 6 0 3 4 -
Matriz de flujo
A: Instalaciones deportivas
B: Bibliotecas
C: Servicios de Salud
D: Laboratorios
E: Seguridad y Vigilancia
F: Servicios Psicológicos y Psicopedagógicos
Distribución inicial #1
 


	55. B C
A
E F
D
A  B C D E F
A - 15 30 0 15 6
B - 12 40 10 8
C - 20 8 8
D - 30 6
E - 10
F -
Matriz de flujo
A: Instalaciones deportivas
B: Bibliotecas
C: Servicios de Salud
D: Laboratorios
E: Seguridad y Vigilancia
F: Servicios Psicológicos y Psicopedagógicos
Distribución inicial #1
 


	56. B C
A
E F
D
A  B C D E F
A - 15 30 0 15 6
B - 12 40 10 8
C - 20 8 8
D - 30 6
E - 10
F -
Distribución inicial #1
 


	57. B C
A
E F
D
A  B C D E F
A - 15 30 0 15 6
B - 12 40 10 8
C - 20 8 8
D - 30 6
E - 10
F -
AC: 30 x 2 = 60
AF: 6 x 2 = 12
DC: 20 x 2 = 40
DF: 6 x 2 = 12
124
Distribución inicial #1
 


	58. B
C
A
E F
D
A B  C D E F
A - 15 30 0 15 6
B - 12 40 10 8
C - 20 8 8
D - 30 6
E - 10
F -
CD: 20 x 2 = 40
CF: 8 x 2 = 16
DF: 6 x 2 = 12
AF: 6 x 2 = 12
CE: 8 x 2 = 16
96
Distribución #2
 


	59. CREA IMPACTO POSITIVO  Y
TRASCIENDE
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