Informacién Actividad 3

Distribucion de la planta

La distribucion de planta o Layout explica la distribucion de los espacios de trabajo (maquinaria,
areas de almacén, departamentos, areas libres, etc.) dentro de un complejo o area de produccion
determinada.

Algunas caracteristicas a considerar en el disefio de una distribucion de planta:

Reducir costos en el manejo de materiales.

Flexibilidad para futuros cambios

Planificar actividades de mantenimiento.

Integrar las medidas de seguridad necesarias

Ergonomia y seguridad en espacios donde es necesario el trabajo de un operario
Eficiencia de procesos y movimientos

Reducir ciclos de trabajo

Cumplir con las exigencias del cliente.

Uso eficiente del espacio.

Existen distinto tipos de distribucién de planta algunos de los que viste durante el tema son los
siguientes

Distribucién por Procesos.

Distribucién por Producto o en Linea.
Distribucién de Posicién Fija.

Distribuciones Hibridas: Las células de Trabajo.

El

Diagrama de proceso

Un diagrama de proceso es una presentacion grafica de los pasos por separado de un proceso
en orden secuencial. Los elementos que pueden ser incluidos son:

La secuencia de las acciones

Entradas o salidas de los materiales o servicios

Las decisiones que deben ser tomadas

La gente que esta implicada

Tiempo usado en cada paso

Las medidas del proceso.

La descripcion del proceso puede ser de cualquier cosa: un proceso de fabricacion, un proceso
administrativo o un proceso de servicio, un plan de proyecto. Esta es una herramienta genérica
gue se puede adaptar para una variedad amplia de propésitos.

Los procesos tienen un fin analitico y van a apoyar a identificar areas de oportunidad para mejorar
el proceso, basicamente se usan cinco acciones que intervienen en el disefio del proceso que se
verdn mas adelante.

Definicion de diagrama de operaciones

Es una forma descriptica y secuenciada cronolégicamente de los pasos que se llevan dentro de
un proceso o un procedimiento, reconociéndolas a través de simbolos, como; inspecciones,
esperas y materiales, y contienen también toda la informacién que se precisa necesaria para el
andlisis, como son tiempos, distancias recorridas, cantidades, indicando la entrada de materiales
y subconjuntos al ensamblado como el producto principal. Los diagramas de operaciones ayudan
a comprender claramente el problema antes de optimizar el proceso, y a identificar en qué areas
se encuentras las posibilidades de mejora.

Simbolos usados:


http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/taxonomia/distribucionprocesos.htm
http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/taxonomia/distribucionproducto.htm
http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/taxonomia/distribucionpuntofijo.htm
http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4100002/lecciones/taxonomia/distribucionhibrida.htm

Nombre Simbolo Descripcion

Operacion Una operacion ocurre cuando un objeto (es decir, el producto,
la pieza, etc.) se cambia intencionalmente en cualesquiera de
sus caracteristicas fisicas o quimicas, cuando es ensamblado
0 desensamblado de otro objeto, o se lleva a otra etapa para
otra operacion, transporte o inspeccion o almacenaje. Las
operaciones también ocurren cuando se transmite o se recibe
informaciéon o cuando se planea o se hace los calculos.
Habitualmente el simbolo del circulo tiene un diametro de
10mm (3/8 pulgada).

Inspeccion, El simbolo de la inspeccion indica una verificacion del articulo
verificacion o} para considerar si es “correcto”. En calidad, cantidad o
medicion. cualquiera de sus caracteristicas, sucede cuando una parte o

pieza se somete a una investigacion para comprobar su
conformidad en relacion a una norma o estandar.

El simbolo de la inspeccibn no se utiliza cuando la
comprobacion se limita al trabajo norma. El propésito de este
simbolo es demostrar que las tareas estan siendo
comprobadas y especificamente para saber si el trabajo
requiere una correccion.

El simbolo también indica que una decision debe ser tomada.
Al dibujarlo por lo general sus dimensiones son de 10mm por
lado.

Linea vertical Se utiliza para identificar el flujo o curso general del proceso a
medida que se realiza el trabajo.

Linea horizontal Se utiliza entroncando las lineas de flujo verticales para indicar
la introduccién de material, ya sea proveniente de compras o
sobre el que se ha hecho un trabajo previo.

Tabla 1.- Simbologia para un Diagrama de Proceso

Pasos para elaborar un diagrama de operaciones

En el diagrama se muestran las actividades por simbolo relevantes, poniéndolos uno debajo del
otro segun la secuencia de proceso. Estos se unen por la linea vertical para indicar el flujo o curso
general del proceso a medida que se realiza el trabajo. Una breve descripcién de la actividad se
proporciona a la derecha del simbolo. Cualquier otro detalle tal como distancia, tiempo, etc., se
puede poner a la izquierda del simbolo, Se manejan las lineas horizontales para mostrar la entrada
de material sobre esa linea y se registra una descripcién del material, tan completa como se
considere correcto; éstas se analizan con las lineas de flujo verticales cerca de 6.3 mm del cruce
con la linea horizontal se traza el simbolo para la primera operacion o inspeccién que se lleve a
cabo.

“Empalmar, soldar y cortar’ o “inspeccionar medidas”; a la izquierda del simbolo se registra el
tiempo dado para completar el trabajo propuesto, esto sigue hasta que otro elemento se une al
primero; si el material es comprado, se especifica directamente sobre la linea de material una




descripcion corta para reconocerlo, éste ya sea proveniente de compras o sobre el que se ha
hecho algun trabajo durante el proceso (como un sub ensamble)

Titulo del diagrama

Las actividades de la operacion se identifican con un titulo, y van en cada diagrama al inicio de
cada hoja. El titulo elegido no necesita ser de una sola unidad, el nombre puede consistir del grupo
de las piezas. La planeacién de cada actividad debe relacionarse con el mismo tema, a través del
diagrama. Las actividades del hombre y de materiales no deben mezclarse. Por lo general se
establece donde inicia el proceso, y donde termina. Asi como también el nombre del responsable
gue creé el diagrama y la fecha.

Nombre de la compafiia:

Planta Proceso:
Elaborado por: Producto:
Revisado por: Parte No.
Fecha: No de diagrama:
Hoja:  De Revision:

Al fin de la hoja de diagrama se anota en un recuadro la totalizacion de las actividades de
operacion e inspecciones asi como el tiempo dentro del proceso. Ejemplo

Resumen:

Evento Nimero Tiempo
Operaciones: 40 35 Minutos
Inspecciones: 10 Trabajo diario

Escala




El grado de detales planeados variard segun los requisitos. La cantidad adecuada de detalles
debe ser dada antes de elaborarla. Después de incorporar todos los detalles del proceso, si es
necesario, para una actividad en particular puede ser ampliada en un diagrama detallado. La
consistencia debe de ser mantenida, con respecto a la escala adoptada al inicio.

NUmero de actividades

En el diagrama de procesos cada actividad se identifica con un nimero cronolégico consecutivo
para facilitar su lectura. Seleccionando primero la actividad donde se llevan a cabo la mayoria de
las operaciones. Si vamos a usar el diagrama como base para encajar una linea de ensamble
continua, la unidad que tenga mayor tamafio donde se ensamblen las piezas mas pequefias sera
la que se prefiere. La operacion inicial se considera el 01; la segunda 01 y asi consecutivamente.
Si otra unidad donde se le han hecho algin trabajo en el proceso, las operaciones dentro de esta
unidad se numeran en la misma serie.
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Actividades combinadas

Siempre que dos actividades se realicen simultaneamente, éstas se pueden ofrecer por simbolos
combinados.

Ejemplo: ésta indica una combinacion de inspeccién y operacion. La actividad predominante se
indica por fuera. El primer nimero indica el simbolo externo, y el segundo nimero indica el simbolo
interno.

Cambio de estado.

Cuando existe un cambio significante cargado durante el proceso, se sefiala como:




_I_ Area de llenado de saco vacio
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Rechazado y reprocesado

Cuando el material es rechazado, esto se muestra sacando una flecha en el paso apropiado. Si
después de la inspeccidn éstos requieren ser re-trabajados, esto se muestra tomando y juntando
una flecha adecuadamente como se muestra:

O 9

I_’ 10% — 10% A re-trabajo
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Repeticion

Si una serie de actividades tienen que ser repetidas en un proceso se pueden mostrar como:
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Cbémo utilizar los diagramas de operaciones

La meta es entender mejor el proceso, saber si alguien puede hacer su trabajo mejor. El diagrama
deberé& contestar a:
e ¢Ayudé a corregir problemas?
¢Ayudo a identificar problemas?
¢Asistio en desarrollar a nuevos procesos?
¢Ayudo para comprar y estandarizar procesos similares?
¢SAyudd para entrenar o educar: gerentes, trabajadores, nuevo personal, auditores?
¢, Sirvié para escribir el proceso?
¢ Pudo satisfacer a auditorios o certificaciones?
¢Ayudd a establecer una linea base para futuras mejoras?

Ejemplo diagrama completo




Diagrama de procesos operativos
Tipo de fabricacion 2834421 Bases para teléfono. Método actual
Parte 2834421 Diagrama No. SK2834421
Dibujado por B.W.N. 4-12-
Umbrales (4 Reg'd) Dibujo 2834421.2
1 172" % 3" X 12" Pino amarillo

Patas (4 Reg'd) Dibujo 2834421-3
2 12" X2 1/2"% 16" Arce blanco

Dibujo desde arriba 28344211
1 12" % 14" X 14" Arce blanco
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Resumen:
Evento Nimero Tiempo
Operaciones 20 17 58 minutos
Inspecciones 3 Trabajo de dia

Imagen obtenida de: Niebel, B. W. y Fr
(127 ed.), México: McGraw Hill,
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, A. (2009).
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