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Basado en la metodologia SLP (Systematic Layout Planning)



El Marco SLP: Systematic Layout Planning

El diseno de planta no es solo ahorro de espacio; es la

integracion de cinco variables criticas para alcanzar

la maxima eficiencia productiva. Quantidades

(El volumen de

produccion)
Productos

(Lo que se fabrica)

o
Servicios \ / \ Tiempo
(Mantenimiento, ~  Recorridos (Ciclos y plazos
control y apoyo) (La secuencia y operativos)

flujo de fabricacion)
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El Proposito de la Distribucion

i
y

O

La ordenacion fisica de los elementos no es solo un ahorro de metros
cuadrados; es la integracion sistematica de maquinaria, materiales y
mano de obra para crear una unica maquina operativa perfecta.

e_}

ESPACIO FLUJO PERSONAS EFICIENCIA
o PRODUCTIVA
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Los 5 Objetivos de la Ordenacion Fisica

Productividad:

Maxima utilizacion de
maquinaria y mano de
obra.

Eficiencia Espacial:

Ahorro de superficie util
aprovechando el
volumen vertical.
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Flujos Optimizados:

Reduccion drastica del
movimiento de materiales
y retrasos.

Gestion de
Inventarios:

Bienestar Laboral:

del trabajador.

Mejora radical del orden,
seguridad y condiciones

Minimizacion del
material semielaborado
en proceso (WIP).
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Dashboard Diagnostico: ;Cuando Redistribuir?

Piezas Equipos inactivos, Alta rotacion, | Acumulacion de stocks
rechazadas/extraviadas averias frecuentes, accidentes, tareas de materiales, pasillos intermedios, confusion

y tiempos de inaccesibilidad. servicio por personal congestionados. en almacenaje.
permanencia excesivos. cualificado.

Retrocesos, cruces de |

| | | | |

A\ P——

R N, 3T

Regla de 1/3: Si mas del 33% de estas alertas son positivas,
el sistema exige un rediseno inmediato.
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Los 6 Principios de Oro del Diseno de Planta

Flexibilidad: Disenar con
capacidad de adaptacion
ante futuros cambios
tecnoldgicos o de mercado.

Integracion:

Hombre, maquina y material
deben funcionar como

una sola entidad.

Minima Distancia:

AR : Optimizacion Recursos Humanos:
El movimiento no ahade Egonémica Priorizar la seguridad y
~valor; los : y ergonomia para potenciar
desplazamientos deben Operativa la produccién diaria.
ser minimos.

Flujo de Materiales:
Sequir estrictamente
el orden ldgico de
fabricacion sin
retrocesos.

Volumen Ocupado:
Optimizar el coste del
m? utilizando el
espacio cubico
(vertical).
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Matriz Diagnoéstica: Tipologias de Distribucion

Caracteristicas

Material estatico,
recursos se acercan

Agrupacion por
operaciones

Ubicacion Fija Ceélula de Fabricacion

Grandes tiradas
estandarizadas

8.8

Trabajo en equipo,
ocupacion 100% por

similares (en cadena) puesto
Volumen / Bajo Vol. / Alta Var. Produccion Alto Volumen / Baja | Volumen Medio-Alto /
Variedad (Voluminosos) intermitente / Alta Var. Variedad Variedad Controlada

Casos de Uso

Naval, Aeronautica

Talleres de
mantenimiento

Fabricacion en masa

Industria auxiliar del
automovil
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EL Motor: Metodologia SLP (Systematic Layout Planning)

Un proceso organizado para el disefo sistematico de la implantacién industrial.

l

l

Fase 1:

Analisis
Producto-
Cantidad (P-Q)

Fase 2:
Analisis de
Recorridos (R)

\/ Tabla = ' ;1 :
/ Relacional (S) =t

Fase 4:
Necesidades
Espaciales
(Espacios)

|2
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Fase 1: Analisis Producto-Cantidad (P-Q)

Analisis del volumen y la variedad de productos para determinar |a estrategia de layout mas adecuada.

— Productos A
............................ » Gran volumen, poca variedad.

Decision: Exigen produccion en
Linea o Células.

Cantidad / Volumen Acumulado (%)

(Zona de Bajo Volumen) por Procesos.

Productos (Tipos A, B, C, D)

=]
Productos A — Productos C-D
(Zona de Alto 20% ,’ rq Uctos _
valumeny . * Bajo volumen, gran variedad.
Productos C-D - Decision: Requieren distribucién

e e b beoon byt b b | o & NotebookLM-
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Fase 2: Analisis de Recorridos (R)

Documentar |la secuencia para eliminar, combinar 0 mejorar métodos.

GLOSARIO DE SIMBOLOS APLICACION: SECUENCIA OPTIMIZADA

O Operacion de produccion.

Transporte.

3 Almacenaje. Q—>D—>X—>V
B2 ,
D

ELIMINAR DESPERDICIO

Control / Inspeccidn.

Espera o almacenamiento intermedio.

|[||Illll|flll‘i!| |:|||'|1||‘ b e b A) NotebookLM
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Fase 3: Tabla Relacional de Servicios (S)

Priorizacion de proximidad cuando el flujo de materiales no es el factor dominante.

-
= | Absolutamente necesaria
E | == | Especialmente importante
% | | == | Importante
XX,
0 Ordinaria
USacr=c-= Sin importancia
Y | sessne No deseable / Altamente
Indeseable
|

ot oo beoe b beaee b b ‘
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Fase 4: La Ecuacion del Espacio Fisico
St = Ss + Sg + Se (Superficie Total Requerida)

Espacio Estatico (Ss): < —= S > Espacio Geométrico (Sg):
La huella fisica inamovible > L Y Area circundante para el
de la propia maquina. movimiento del operario y
N acceso de materiales.

pr,

]

)

Espacio de Evolucion (Se):
Superficie dinamica calculada
mediante el coeficiente ‘K’
[Se=K*(Ss+Sqg)].

El valor K varia por sector:

Gran industria pesada (0,05 - 0,15) vs.
Componentes mecanicos (1,50 - 3,00).
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Generacion de Soluciones: Restricciones Fisicas

La distribucion tedrica debe encajar en la realidad fisica de la planta.

= -_-_-.-,- ST >l --
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Servicios Auxiliares:
Ubicacion inamovible de
transformadores, aire
comprimido y oficinas.

Sistemas de Manutencion:
Integracion de puentes-grua,

cintas transportadoras y rutas.

Configuracion del Edificio:
Naves de planta Unica frente a
edificios en altura.

|1l||;|:|:1|||!|r|]| LAY NOthOOkLM



Evaluacion Multicriterio de Alternativas

La seleccion definitiva no se basa en un Expansién: - Alternativa A
solo factor. Se puntuan las soluciones Facilidad de adaptacion ,
|: Alternativa B

(0-10) frente a factores ponderados. y crecimiento futuro.

Eficiencia de Flujo:
Optimizacion del transporte
interno y reduccion de distancias.

Viabilidad:
Inversion econdmica necesaria
y coste de implementacion.

Seguridad:
Ergonomia y proteccion
del bienestar laboral. £ NotebookiM
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Sintesis: El Poder de la Distribucion en “U”
El disefio que materializa todos los principios de optimizacion en un solo concepto.

Flujo Continuo:
La curva garantiza un
avance sin retrocesos y
minimiza la distancia total.

| ! |
lllllllllll'llllI|IIIIIlIHHIIlIIlIlIIIr'

Logistica Centralizada:
—— Entrada de materias primas ——#
y salida de producto en una

misma zona.

Integracion Humana: —

La base en U facilita la

comunicacion directa y
el trabajo en equipo.

@. & ’—]
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Conclusion: Dominio
sobre el Espacio

Una distribucion en planta exitosa equilibra el rigor
matematico de la metodologia SP con la flexibilidad
estructural para adaptarse a los inevitables
cambios tecnologicos y de mercado.

X
X
X
|

, o> El espacio no es un limite;
=il es la herramienta mas poderosa
de la eficiencia industrial.
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Guia del Método SLP: Optimizacion de la Distribucion en Planta

Calculo de Superficie Total

Analisis P-Q (Método de Calculo)
(Curva de Pareto)
Identifica si el 20% de los 4+ e
Productos (P) productos genera el 80% de
y Cantidades (Q) la carga de trabajo. ] - -
o Define qué se produce y en Suma el espacio estatico, el geométrico
qué volumen para determinar (acceso) y el de evolucion (coeficiente K).
el tipo de distribucion. Tabla Relacional de Actividades
INICIO FIN
— = Absolutamente l

= necesaria

th

Recorrido (R) y — Especialmente E I: :|
Servicios (S) — importante _ R
Andliza la secuencia de .
operaciones y las actividades No deseable -
auxiliares Smantenimiento, —
oficinas) necesarias. Distribucion en “U”

Tabla Relacional de Actividades

Clasifica la importancia de la cercania entre departamentos
usando cddigos de proximidad (A, E, 1, 0, U, X).

Configuracion recomendade donde el inicio y
el final del proceso ocurren en la misma zona.

Tiempo (T) TI*E B AL
Considera los tiempos de ciclo y o e L 1) ’ &2 Flexibilidad | «/ | «/
la planificacion de la produccion . = W,
a4 © para evitar cuellos de botella. |{ _1 ﬁ v A mercitn |/ | v
| |—r @ Seguridad | «/
Diagrama Relacional de Espacios Seleccion Multicriterio
Representa graficamente a escala los espacios necesarios Evalia las soluciones finales puntuando factores
integrando los fiujos de materiales y personas. como flexibilidad, inversion y sequridad.
Fase 1: Los 5 Elementos Basicos (PQRST) Fase 2: Analisis y Diagramacion Relacional Fase 3: Calculo de Espacio y Solucion Final
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