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Distribucion en planta
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Factores que intervienen en el proceso productivo

* Los Medios Directos de Produccion (operarios, materiales y
maquinaria).

« Los Medios Auxiliares de Produccion (servicios auxiliares
para la produccion, servicios auxiliares para el personal).

 Edificaciones.



¢,En gue consiste?

« La distribucibn en planta es un proceso de
ordenamiento.

« En él se ven afectados todos los medios que
participan en el proceso productivo.

« Para llevar a cabo dicho proceso es necesario realizar
una planificacion previa del mismo.



¢, Como podriamos definirla?

La DISTRIBUCON EN PLANTA seria aquel
ordenamiento de los medios de produccion, que nos
brinde la mejor solucion de compromiso de forma
gue sea lo mas econdmica posible.



Factores que afectan a la distribucion en planta

e Material

e Maquinarias
e Hombre

e Movimiento
e Espera

e Servicios

e Edificio

e Cambio



Objetivos basicos de la distribucion en planta

1. Integracion conjunta de todos los factores que intervienen
en el proceso productivo.

Movimiento de materiales segun distancias minimas.
Ordenar la circulacion del trabajo a través de la planta.
Utilizacion efectiva de todo el espacio.

Satisfaccion y seguridad de los trabajadores.

Flexibilidad de ordenacion, para facilitar cualquier reajuste.
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Tipos basicos de distribucion en planta

e DISTRIBUCION POR POSICION FlJA: el material permanece en
posicion invariable, todos los Medios de Produccion se
desplazan hacia el material.

e DISTRIBUCION POR PROCESO: todas las operaciones
(procesos) del mismo tipo se realizan en la misma area; el
material se mueve a través de departamentos o areas.

e DISTRIBUCION POR PRODUCTO (LINEA DE PRODUCCION): los
equipos estan colocados segun la secuencia de operaciones y
cada operacion esta inmediatamente adyacente a |la anterior.




Datos basicos para la distribucion en planta

e PRODUCTO (P) (materias primas, semielaborados, insumos,
productos terminados, residuos).

e CANTIDAD (Q).
e RECORRIDO (R).

e SERVICIOS (S) (almacenes, muelles de recepcion y expedicion,
comedores, vestuarios, etc.).

e TIEMPO (T).



Condicionantes en las industrias de alimentos

e Tener en cuenta los criterios higiénicos.

e |mplantar un sistema de aseguramiento de la calidad.



Principio de marcha hacia adelante

e En primer lugar representa una nocion de linealidad. Se va
desde la materia prima hacia el producto terminado sin volver
nunca atras, ni tener cruces de productos en diferentes
estadios de fabricacion.

e |Implica también una gradacion de peligros: se va desde la
zoha mas sensible a la contaminacion hacia la zona menos
sensible, pero nunca a la inversa.



Las condiciones de acceso

Las condiciones de entrada y salida afectan:

1. Al personal: de produccion, mantenimiento, otro personal de
la empresa, visitantes.

2. A los materiales: principalmente materiales moviles vy
utensilios, para lo cual habra que disponer de:

e Una zona de entrada y almacenamiento de materiales
sucios.

e Una zona de transicion en la cual los materiales se
limpian y desinfectan.

* Una zona de salida y almacenamiento de los materiales
limpios, de donde los toma el personal.

LOS MATERIALES LIMPIOS Y SUCIOS NUNCA DEBEN CRUZARSE




Tipos de flujo en la industria

Materias Materiales Personal Informacion

Materias primas Pallets Personal de la Gestion de
empresa: produccion

Productos Bandejas - Produccion Gestion de stocks

intermedios - Control

Productos Recipientes varios - Mantenimiento Pedidos

terminados

Residuos Materiales de Visitas Compras

mantenimiento

Productos no Mantenimiento

conformes

Envasesy

embalajes

Aditivos e

ingredientes

Fluidos




Dimensionamiento y organizacion edilicia

Para ello debemos definir los siguientes elementos:
* Tipo de producto a elaborar (especificaciones).
 Cantidadesy capacidades productivas.

e Diagramas de flujo.

e Diagrama de personas por puesto de trabajo.

e Diagrama de relaciones entre areas de trabajo (de
materiales y personas).

e Diagramas de fluidos.
e Sistema de gestion de flujos.



DISTRIBUCION DE LAS AREAS

El analisis de los items anteriores nos permitira determinar el
tipo de organizacion de planta:

. Lineal
. En L
. En U

. Gravitacional



TIPO DE FABRICA

VENTAJAS

INCONVENIENTES

_

Fébrica lineal

Posible ampliacién de la
industria por todas las caras

Forma adaptada a la marcha
hacia delante del producto

Restricciones de ocupacién
de terreno

No se puede tener la recepcion de
materias primas y la expedicién
de productos orientados al norte

Acceso sobre dos caras del terreno

:

Fabricaen L

|

Posible ampliacién de la
fabrica en cuatro caras

Forma adaptada a la marcha
hacia delante del producto

Acceso sobre dos caras del terreno




TC

Fabricaen U

| primas

Productos
terminados

Materias P

Variante de fiabricaen U

Materias <

primas

Productos

terminados

Ampliacién de los edificios
sobre tres caras (ampliacion
bloqueada en una cara por
la calle)

Acceso desde una cara
del terreno

Toda la parte frigorifica
(almacenamiento de
materias primas y de
productos terminados) se
localiza en una misma zona

Ampliacién posible sobre
cinco caras

Acceso sobre una sola cara
del terreno

Implica longitudes de proceso
diferentes

Figura 1.—Caracteristicas de las fdabricas en I, en L y en U.
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Figure 8.1
Example of a flow chart of a fish fillet preparation line, including MAP,
mincing and freezing operations

Thes flow chart 1s for ilustratwe purposes only. For in-factory HACCP implementation,
acomplote and comprehensive flow chart has to be drawn up for each process
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Material Flow Diagram For ABF - Whole fish factory
Cartons Fish
and ice
Lids Make ice Fish boxes
Check in Q Check in
Store [> To ice area 57 Store To temp.
store
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To boxing I:l To
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To washer
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