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EL PROCESO Y EL PRODUCTO

PRODUCTO: Resultado que se obtiene del proceso de produccion en la Industria.

CONCEPTO ECONOMICO: Todo lo que se intercambia en el mercado. Todo lo que sirve para
obtener un lucro, un ingreso.

PRODUCTOS DE CONSUMO:
Se producen con la finalidad de satisfacer una necesidad del consumidor.
La finalidad mas importante del proceso de produccién es el consumo.

e Son bienes econdmicos porque son limitados, en su produccidon se usan recursos
y bienes escasos.

e Son bienes Tangibles o Intangibles.

e Tienen que ser producidos.

-

Q

e Se intercambian en el mercado.
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EL PROCESO Y EL PRODUCTO

PRODUCTO: Resultado que se obtiene del proceso de produccion en la Industria

CONCEPTO ECONOMICO: Todo lo que se intercambia en el mercado. Todo lo que sirve para
obtener un lucro, un ingreso.

PRODUCTOS DE INVERSION:
Son bienes o servicios usados para producir otros bienes y servicios, que generan riquezas.

e Fabricacion de Acero: Para automaoviles, (produce bienes de consumo) y
para tractores, (produce un bien de capital).

e Lainversion de dinero en el mercado financiero, para generar
rendimientos.



EL PROCESO Y EL PRODUCTO

RESUMEN

Producto en economia es todo bien o servicio que resulta del proceso de la

produccidn.

Los productos son de consumo cuando son utilizados para satisfacer necesidades de
la vida diaria de los consumidores y productos de inversion cuando son utilizados

para crear mds riqueza productiva.



LA DISTRIBUCION DE PLANTA

Implica la ordenacidn fisica de los elementos Industriales.
Espacios que incluye la distribucién de planta:

e Necesarios para el movimiento del material.

e Necesarios para el Almacenamiento.

e Trabajadores indirectos.

e Trabajadores del Taller o linea de produccion.

e Actividadesy servicios.



LA DISTRIBUCION DE PLANTA

El estudio de la distribucion de planta es un objetivo econdmico

OBJETIVO:
Hallar un orden de las dreas de trabajo y equipos, mds econdmica para el

trabajo y la mds segura y satisfactoria.

e Productores.
e Material.
e Maquinarias

e Servicios y mantenimiento.
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La distribucion de planta - Simbologia

Operacion @
Un circulo grande

indica una operacién,

. o . Clavar Mezclar Taladrar orificio
OPERACION Indica las principales fases del proceso i
. . Tra e
Agrega, modifica, montaje, etc. s “SE"_"__> ﬁ %
. Verifica la calidad yo cantidad. En g ol oS
INSPECCION eneral no agrega Valor Una flecha indica Mover material mediante una transportindolo
g gr g 2 transporte, como mediante un carro banda transportadora (mediante un ijero)
Indica el movimiento de materiales. Almacenamicnto =
TRANSPORTE (
Traslado de un lugar a otro.
- . Un tridngulo representa Materia pri Igii Producto terminado ;.-. S oer
E SPERA lndlca demom entl’e dOS Opel'aCloneS (4} almacenamiento, como al::;::;z:;n;as‘;:o apilado sobre tarimas Amhd:,f:mg:::‘;?gzwue
) abandono momentaneo. = —
T e . z > || =
Indica depdsito de un objeto bajo D — = 7
v ALMACENAMIENTO | . .. - 1 am! . ) T
Vigtunchy e ainuien D | Ul | e | g
indica un retraso. como i
/ \ - . s e . . Esperar un elevador | esperando a ser procesado aser archivados
‘ COMBINADA Indica varias actividaes simultaneas " g - -
A/ 4 (%K i 3

Examinar material para Analizar las formas
Un cuadrado indica ver si estd bien en cuanto Leer el medidor de impresas para obtener
inspeccion, como a cantidad y calidad vapor en el quemador informacion




La distribucion de planta - Simbologia

Lineas de coneccion de un proceso 3 e v

Generic Threaded Socket welded

T Gbg,
=iacy
"

Flanged Heat/cool traced (direct) Welded
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La distribucion de planta - Simbologia

Recipientes de un proceso Diagrama funcional de un proceso
Pressure vessels

Centrifugal Positive-displacement PID controllers Pl controller D-PI controller
pump pump

PD-| controller
) =r J4 A AL AL e

pli|p| k]| [ Pl1 VAN A

B[l I
Dual-stage Rotary |
Single-stage reciprocating screw Motor-driven fan
reciprocating compressor compressor . Characterized
compressor Q ? C\ /}_ Manual adjust Manual transfer Control valve control valve
M
=" 0 0 S &>
——— ——— ————
Motor-driven Aut i M | Control val
2 Turbogenerator Turbocompressor utomatic anua ontro! valve :
axial compressor e E function function w/ positioner Indicator
rE—
" c — > ®
Transmitter Time delay
Mixer Shell-and-tube

Summer Square root Characterizer

T e il gl Jacketed vessel Q t
M OO

L

Analog (variable) signal

-

Discrete (on/off) signal
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La distribucion de planta - Simbologia

Instrumentos
Main control panel Main control panel Auxiliary control panel  Auxiliary control panel
Field mounted front-mounted rear-mounted fronf-mounted rear-mounted

Discrete
instruments

Shared Tl N £ N
instruments \ Y N/ / (“j
Computer

function

P
P

O
- OO



¢Por qué una buena distribucion baja los costos?
El riesgo de salud y T la seguridad de los trabajadores.

La salud moral y satisfaccion de los operarios.

De la produccion, que es igual a i los costos.

J De los retrasos de produccion, se cumple con los tiempos i material en espera.

Ahorro del area ocupada, (produccion, almacenamiento, Servicios)

i Del manejo de los materiales.

T El uso de maquinarias, de mano de obra y servicios.



¢Por qué una buena distribucion baja los costos?

J Del material en proceso, por la J, de la espera.

Jl De los tiempos de fabricacion.

d. Del trabajo administrativo e indirecto.

Supervision mas eficaz, (alcanzar metas) y eficiente, (en tiempo, i costos y forma)

\l, De la congestion y de la confusion.

i del riesgo de rotura del material o de la i de la calidad del producto.



Objetivos Basicos:
e Integracion conjunta de todos los factores. O\_)
e Movimiento de materiales en distancias minimas. I(7I
e Circulacion del trabajo en la planta. N
R

e Uso efectivo del espacio.

e Satisfaccion y seguridad de los operarios. [ﬁ

e Flexibilidad para facilitar reajustes. B



Naturaleza de los problemas de Distribucion de Planta:

1. Proyecto de una Planta nueva.
2. Expansion o Traslado.
3. Reordenamiento de una distribucion ya existente.

4. Ajustes menores a una distribucion existente.



TIPOS de Distribucion de Planta:
PRODUCCION: [ 75 DE TRABAJO >

e

Proceso en el cual, hombre, materiales y Magquinarias trabajan bajo
cierto tipo de direccion.




TIPOS de Distribucion de Planta:

MOVIMIENTO DEL + MOVIMIENTO DE + MOVIMIENTO DE
MATERIAL HOMBRES MAQUINARIAS

Material + Hombres

Material + Maquinas

Material+Hombres+Material

Hombres + Maquinas

Muy caro e
innecesario
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TIPOS clasicos de Distribucion de M

Adicion Materiales
Montaje

Caracteristicas
Tratamiento

‘ Distribucion por Posicion Fija: Materiales fijos - Hombres y Herramientas concurren a él.

‘ Distribucion por Proceso o Funcion: Las operaciones del mismo proceso estdn agrupadas.

‘ Distribucion por Producto o en Cadena: Produccidn por dreas, el producto en movimiento. ‘

‘ Distribucion por Proceso o Funcion: Las operaciones del mismo proceso estdn agrupadas.

Elaboracion y Tratamiento son similares.
Considerando dos variantes, combinando con los tres tipos de distribucion,

tenemos SeiS posibilidades.



Ventajas de la distribucion por proceso:

e Mejor uso de la maquinaria, \L inversiones.

e Se adapta a la variedad de productos y cambios en los operarios.

e Se adapta a la demanda intermitente.

e Es mas facil mantener continuidad en la produccion, mejor control de averias, de
escasez de material y de ausencia de trabajadores.



ORGANIZACION Y GESTION DEL

La distribucion
por proceso:




La distribucion por proceso:

-;—-:"\_}3-.%111»13 As R lTJ sel
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Producto.A..
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La distribucion

por proceso: PRINCIPALES jngqs_pe DISTRIBUCION EN PLANTA
Taladros

Recepcion y
Embarque

<}




La distribucion por proceso:  AREADEMAQUINA
Maquina de Maquina de
Coszer cinto Coser punta

B 00 OO
—

AREADE AREA DE EMSAMELE
A PERFORARA Areadecore  Dobladora
L _H_T:)— Cizalla Remache
; @) ®) ®)
4 0
p Coradora
E
N pu
\‘4_:
Maguina de forvar Maguina de coser
alambre @ z> 2 }- trabilla @




Ventajas de la distribucion en cadena:

° \L manejo del material.

o J, cantidad de material en proceso E:D J, menor tiempo de produccion
e Uso efectivo de la mano de obra, permite la especializacion y el entrenamiento.

Mads control, i papeleo, mejor supervision.

\l, Congestion.



La distribucion en cadena:

ESQUEMA ELEMENTAL DE LAS CADENAS

-~ N B LD~ DE MONTAJE DE UN AUTOMOVIL

A

o verificacion final




FIGURA 1. FORMAS DE LA DISTRIBUCION POR PRODUCTO
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FUENTE: ELABORACION PROPIA

La distribucion en cadena:



ORGANIZACION Y GESTION DEL

La distribucion
en cadena:




' INAGRAMA DE FLUJO.

500

Apresto  Ardile  yinte

La distribucion
en cadena:

A o0 Rl By
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PROCESO DE LA FABRICACION DE FIBRAS AGLOMERADAS

Inpetfa sac
° ° o &
LG d | STPIbUCI on = DIAGRAMA DE BLOQUES DE UNA LINEA DE PRODUCCION
RECKCLADA (20%)
L]
en Cadena . — —— M.P. (PAPEL ARCHIVO, c::oo::s ;A:z ;.(RWCO, £1c) T SULFATO DEALUMINIO, ACETE SULFONADO
RESINA COLOFONIA
DURA FLEXBLE | COLORANTES PARA PAFEL (ROJO, NARANIA, CELESTE)
I FIBRA D€ RECORTES DE SUELA | ZARANDA
AGUALMPIA
[ [Fmas]
X
¥ Y WENTRADA DE MATERIAR: 5,000 Kg YyYvy \J
HIDROPUIPER POZA _g MOLINO CONDUX | NORW / || taminaDoRA [ PRENSA
(MOUENDA) | =n (REFINADOR) » "
AGUA DELAVADO *—,
RERVAPA AGUACON PARTKCULAS DE CRULOSA
YOTROS
v AGUA RECICLADA
Dﬂ Q pomAGUA |
= RECICLADA 5 2
AGUARECICLADA A ]
' — POZODE AGUA -« e CALANDRIA o
RECCLADA CON
ALDESAGUE Q TRATAMENTO
IMPRESORA ALMACEN
PO20 AGUALIMPIA
\
LABORATORID
(PRUEBAS DE FISKO MECANICAS)
T PRIMERAS
ENTRADA = SALIDA

PRODUCCIONES



Ventajas de la distribucion de Posicion Fija:

o \L manejo de la pieza mayor.

e Operarios T Capacitados, y en ellos recae la responsabilidad y la calidad.
e Permite cambios frecuentes en el producto.

e Se adapta a la variacion de productos y a la demanda intermitente.

e Muy flexible, no requiere ingenieria de distribucion costosa.
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La distribucion por

Posicion fija:

FUENTE: ELABORACION PROPIA

FIGURA 1. ESTRUCTURA DE LA DISTRIBUCION POR POSICION FIJA

PRODUCTO

Recursos
mas
utilizados

Recursos
menos
utilizados
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La distribucién por Disposicion segun principio de b
de Tecnologia

POSiCién fijO: UbicaCién fija INTI Industrial
Ejemplo

Maquinas

=
Producto /
-

o o©

Trabajadores

Equipos y
herramientas

www.inti.gob.ar | 0 800 444 4004
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La distribucion por
Posicion fija:




ADOPCION DE LOS TIPOS DE DISTRIBUCION

FIJA

U

Movimiento Magquinaria
PROCESO —> del material —> organizada
v CADENA

Cantidad
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ADOPCION DE LOS TIPOS DE DISTRIBUCION

Cuando las operaciones de transformacion o tratamiento solo requieren
herramientas de mano o sencillas.
FIJA
"5 Se fabrica solo una pieza o pocas piezas por articulo.
S
-c Mano de obra muy especializada, responsable de la calidad.
© puy
: La maquinaria es muy cara o dificil de mover.
= PROCESO
U Fabricacion de diversos productos.
@ Amplias variaciones en los tipos de operacio, demanda intermitente.
Gran cantidad de piezas o de productos.
Disefio del producto normalizado.
v CADENA
Demanda estable y equilibrio entre las operaciones y la circulacion.
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PRODUCCION EN CADENA:
SIEMPRE SE EMPLEA ESTA DISTRIBUCIéN SI RESULTA PRACTICA.

EXIGENCIAS A SATISFACER:

e CANTIDAD DE PRODUCCION: Tiene que ser elevada para que le ahorro por pieza sea
mayor que el costo de instalacion por pieza.

e ECONOMIA DE LA INSTALACION:

e EQUILIBRIO: produccion vs holgura, es una dificultad y una limitacion, es ideal cuando
todas las operaciones tienen el mismo tiempo de ejecucion

e CONTINUIDAD: Hace referencia al detenimiento de la producciéon mas alla de la holgura.




PRODUCCION EN CADENA: Comparacién de costos de distribucién por procesos y por cadena.

Cantidad acumulada



PRODUCCION EN CADENA: Costos de instalacién vs ingresos de la produccién en cadena.

Ingresos oblemdos de s produchs kabricodos

Peselos

Cosle de proyecld msllacidn \\‘\ n 105 medos de produccion
y functonomeenio de los medios| . .
de produccion ' /
| \ \ . o

Tiempo _ Punlo e e que e oplene benehico fiempo



FACTORES QUE AFECTAN A LA DISTRIBUCION EN PLANTA

Factor Material:
Disefo, variedad, cantidad,
operaciones necesarias,
secuencia.

Factor Maquina:
Abarca el equipo de
produccién, las
herramientas y su uso.

Factor Hombre:
La supervision y los
servicios, la mano de obra.

Factor Movimiento:
Transporte inter o intro
departamental,
almacenamientos,
inspecciones.

Factor Espera:
Almacenamientos temporal
y permanentes y las
esperas.

Factor Servicio:
Mantenimiento y servicios.
Control de desperdicios.
Programacion y
lanzamientos.

Factor Edificio:
Servicios Necesarios

Factor Cambios:
Considerar futuras
expansiones.
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FACTORES QUE AFECTAN A LA DISTRIBUCION EN PLANTA

ICENTIFICAQON SUPERACES NECESIDACES
8 c s| 2

- - = 28 B . BlE|E|l.|a CEEEFWACIONES

|1dertificacién Dznorrinacién HEIMEIE 8 - g Eﬁn 2

SR 2 | =] & B 5|25 8

slelz|d e[| sz B &) F c5[S 5/38 &

w!jcwatutanaoemria
Paglios | Servidos[Oros | TOTA




FACTORES QUE AFECTAN A LA DISTRIBUCION EN PLANTA

Cantidad de Material o Variedad de Productos
. /\ . . . ° &
e | variedad de Producto + Cantidad — Distribucién en Cadena.

e T variedad de Producto + T Cantidad — Distribucién de Proceso.

N

) variedad de Producto + 1 Cantidad — Distribucién Fija.

Por Proceso: La cantidad = Z LOTE "

A
° T Cantidad \ n

Por Cadena: La cantidad = Ritmo Produccion x tiempo tarea.



ORGANIZACION Y GESTION DEL MANTENI

EJEMPLO: TIPOS DE PRODUCCION QUE MANEJAN LA MISMA CANTIDAD

TIPO DE
PRODUCCION

INFPORMACION IEL PRODUCTO Y METODO DE PROGRAMACION Y CONTROL IE La

PRODUCCICON Y CUMPLIMIENTO DE PEDIDOS

TIPO PROBABLE
DB DISTRIBUCION

Contrato o gegun

pedido (Productos es-
peciales o no stand-

Productos segin especificacién del cliente:

Productos A, B, C, D, E, F

Pedidos reocibidos|

Pocha |Cantidad .

31 100«—1+E1 3/1 se redacta una orden a taller para 100 unidades
del Producto A.

8/1 200=—E1l 8/1 se redacta una orden a taller para 200 unidades
del PrOduotO.B.

21/1 50

22/1 250

10/2 100 *

15/2 800

Mecanizacidén y
montaje realigados
ocon digtridbucién por

posicidn Fija




EJEMPLO: TIPOS DE PRODUCCION QUE MANEJAN LA MISMA CANTIDAD

%c\mmlacién' pedidos Productos A-1 a A~6 Tamaiio lote econémico = 1,500 Mecanizacibén: Dis-
Producto de fabrica- Pedidos recibidos tribucién por proce—
cién standard, con un ; 80. .
racabado especial.) Pocha [Cantidad} Acumulada Mogtaje: Distribu-
3 ¢ién por posicidn
3/1 190 190 . £ija.
8/1 200 300
21/1 50 350
22/1 250 600 ' ' I
10/2 100 700
15/2 800 1.500 w—}-E1 15/2 ee redacté uma orden a taller para
: 1.500 unidades s ser acabadas y expedidas
segin se detalla en cada uno de los seis
pedidos. ) '
: |




EJEMPLO: TIPOS DE PRODUCCION QUE MANEJAN LA MISMA CANTIDAD

%duccié'n para Stock | Producto A Tamafio lote eocondmico « 1.500 ; ' Mocanizacién: Dis-
Producto standard con| Punto de pedido = 500 tribucién por proce-~
dgmnda. irregular.) Pedidos recibidos - todos servidos del stook ;:r'ntaao: Distribu-
Pecha |Cantidad Ex;:::ﬂi::fi:ﬁ:ﬁ:ﬁ:g“ gigna.en 1inea o ca~
3N 100 1.100 '
8/1 200 900
21/1 50 - 850
22/t 250 600
10/2. | 100 ' 500 «——— | R1 10/2 se redacta una orden a ta~

ller para 1,500 unidades para ser
fabricadas y colocadas en el inven
tario de productos acabados.




uIvER:

EJEMPLO: TIPOS DE PRODUCCION QUE MANEJAN LA MISMA CANTIDAD

Produccién en a8
( Productc standard

con demanda rogulgr) :

Producto A Necesidades previstes — 12.500 por afio

Cantidades programadss s |

L Mucho antes de que comience la pro-
duccién se prepara un programa de

Fecha |Cantidad Balance disponible

1% gom. | 10/dfa | Fluotua en mids o en menos
R ligeramente segin laa va-

28 v 35/ " riaciones en los pedidos

reales.

38w, 150/

4% " 50/ "

5. n 50/ ]

taller para un ritmo de 250 unida-
des/semana 6 50 unidades/d{a.

Mecanizacién y Mon-
taje por produccidn
en oadena.

ach -




CONOCIMIENTO DE LA SITUACION DE LA EMPRESA O DEL AREA DE MANTENIMIENTO: F.O.D.A.

La Federacion Europea de Sociedades Nacionales de Mantenimiento (European
Federation of National Maintenance Societies) define mantenimiento como: “todas
las acciones que tienen como objetivo mantener un articulo o restaurarlo a un
estado en el cual pueda llevar a cabo alguna funcidon requerida. Estas acciones
incluyen la combinacion de las acciones técnicas y administrativas
correspondientes” y por lo tanto lo principal que se debe definir es la estructura
organizacional que se encarga del mantenimiento de la empresa, porque es desde
ahi en donde se ejecutan las acciones y se establece un orden que puede

significar el éxito o el fracaso de las actividades a realizar (Hutt & Marmiroli, 2009).



En el libro “Diseiio de Organizaciones eficientes” de Mintzberg se define estructura
organizacional como: “La estructura organizacional puede ser definida como las
distintas maneras en que puede ser dividido el trabajo dentro de una organizacion
para alcanzar luego la coordinacion del mismo orientandolo al logro de los
objetivos” (Mintzberg, 2001: 365). Ver ilustracion 4

a Y Y Y Y N

- > Centro Linea media: Estructura Personal de
Administracion . . )
Suberior: Operativo: Son los Tecnica: apoyo:
P Son los administradores Son los analistas Proporcionan
Es la persona que ) : g
: encargados de intermedios encargados de servicios
tuvo la idea que ) . .
dio origen a la los trabajos entre los disefar el indirectos al
gene bdsicos de la ejecutivos y los control de resto de la
organizacidn. ) : : .,
organizacion. operarios. trabajo. organizacion.

\ AN AN AN AN )




O_

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DEL MANTENIMIENTO

DIRECTOR

Responsable de
> Calidad

| . .

Dirsctor de Director Director de
REUH v Financiero M ntto
Juridico :
F———3
Encargado de Encargado de
Equipo Flota
A 4 v i l
P Contabilidad Mecanicos de Mecanicos de
y Finanzas Equipo Buques




MEJORA DE LA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DEL MANTENIMIENTO

Responsable de calidad

Director de Director Director de
RRHHY Financiero Mantenimiento
Juridico

Coordinador de Encargadode | | Encargado de
Planeacién y programacion Equipo Flota
Personal Contabilidad Técnico de Técnico de Mecanicos de | | Mecanicos de
Y finanzas Planeacién | | Programacion Equipo Buques




MEJORA DE LA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DEL MANTENIMIENTO

- ~
MISION l
\ O O\
ATRIBUCIONES 1
N Y
- o
LISTA DE
DOCUMENTOS

- )




