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DISTRIBUCION
DE PLANTA
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e Es el producto que se selecciona para

Producto Tipo D

realizar el analisis, normalmente se
selecciona aquel que requiere el mayor #
numero de operaciones 0 pProcesos para ser i
fabricado, con lo cual se pretende 0 L
identificar la mayor cantidad de variables A T

T N
gl |
e

3
i

posibles para realizar el andlisis del R
: e Ladl]
proceso. g g, e

Otra forma de identificar o seleccionar el a” o
producto tipo es analizando cual es el i A
producto que presenta mayores problemas
Yy gue necesita mayor atencion para ser
fabricado.
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e El analisis de un proceso es la
descomposicion de este en sus diferentes
fases de Trabajo, a fin de estudiarlas y
averiguar su eficiencia.

Este es el punto de partida para mejorar
los procesos.

Existen distintos tipos de diagramas que
permitan realizar este analisis.

— Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)
— Diagrama de analisis del proceso (DAP)

— Diagrama de Recorrido

— Diagrama de Flujo
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CONCEPTUALIZACIONSIIEE

DE PROCESO
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Un circulo significa Operacion,se elabora
un producto, hay transformacion.

Una flecha significa transporte, para
transporte de material usamos flechas
rellenas; para transmision de informacion
utilizamos flechas huecas.

Un cuadrado significa inspeccion, en este
caso, el objeto no es modificado

Un semicirculo cerrado significa
almacenamiento temporal por razones
del proceso, Ej. Enfriamiento, secado, etc.

Un semicirculo cerrado con una raya
transversal oblicua significa
almacenamiento temporal por otras
razones, Ej. Amontonamiento de trabajo

Un triangulo significa almacenamiento,
en una bodega, donde se registra y
controla.

Simbolos de los Diagrama
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Diagrama de Ope rauones -4 0
del Proceso (DOP) N
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- El diagrama de andlisis de operaciones es S . —
la representacion grafica de la secuencia i PSR v
de las operaciones e inspecciones AU

realizadas y de los puntos en que entran i Sl
. . : 0 ERERHG o ool B [

las materiales al proceso; este dlagrama s i
viiecr1all - J'_,'

farihit nida -;nnir’\n An
IabIIILCl una IClIJIUCl ViSuaiiZaCion ae

a fin de simplificarlo. i e

El DOP representa en lo posible el proceso
Ideal, normalmente es utilizado en
operaciones secuenciales.
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Pemo de tope
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Diagrama de analisis del i
proceso (DAP)

j
e TN
 Es una representacion grafica de la 'E}a "
secuencia de todas las operaciones, s ‘ffi

transportes, inspecciones y Wl

almacenamientos que ocurren durante el Al

proceso, asi mismo incluye informacion

ETIT

necesaria para el analisis del proceso :  Ehadigt

como: tiempos y distancias recorridas; s MY
este diagrama representa el proceso i
real. | A
e Con la ayuda de este diagrama buscamos
identificar y mejorar las actividades que no
agregan valor al producto (transporte,
inspeccion y almacenamiento) ooy
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Analisis del proceso

alaboracicdn de bndas

Tismpos Caming
Fases del proceso O 3 i D L& hewrie ()
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agrama de analisis del || L

proceso (DAP)
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- Tomando como base el DAP calculamos = @& . —

el siguiente indice denominado valor de & . -~
flujo, que mide la eficiencia del proceso {68 e

productivo, es la relacion entre el i -i-Ej‘-rrr--;:::; L
- L] - Vd - II ::' H ERCH '+ I” "‘
tiempo de fabricacion y el tiempo de s i

o . J._ 1

+ﬁf‘lf\f\ If\(" nnnv‘r\r\ir\nnr\

L0Gas 1as gperaciories. ! bt

F=L/M.

este indice debe tender a ser =1
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Diagrama de analisis
del proceso (DAP)

L Q+j>1+ +v+v

Donde:

F = Valor del Flujo

L = Tiempo de fabricacion, desde las materias primas
hasta el producto terminado en minutos

M = Tiempo de todas las operaciones, solo operaciones
propias operaciones que agregan Valor
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Es la representacion objetiva de la
trayectoria del proceso en el plano a escala
de la planta, este diagrama es util para
mejorar el flujo de material y la distribucion

de la planta.

Al elaborar el diagrama de recorrido, se
debe identificar cada fase del proceso por
medio de un simbolo y un numero que
correspondan a los utilizados en el DAP, asi
mismo se deben utilizar flechas cada cierto

tramo para indicar la direccion del recorrido,

se deben utilizar diferentes colores, para
facilitar su analisis.
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Diagrama de recorrido para la elaboracion de bridas
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Diagrama de Flujo del  F T
Proceso a3

e Cuando se busca mejorar un proceso, uno de los
primeros pasos, es por lo general elaborar un A J
diagrama de flujo del proceso. Este tipo de e
diagramas es mas utilizado para proceso P
administrativos. i el e

 Informaciéon que suministra: e | T

— Proporciona comprension del proceso completo y 1

N A g
S el ) o
o

— Permite reconocer rapidamente oportunidades para
mejorar. '

— Facilita el establecimiento de limites con otros
pProcesos.

Identifica las personas que afecta el proceso.
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Diagrama de flujo del proceso
de un pedido de suministro
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Fig. 1

Fig. 2
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1.

4 Cudles son los tipos de diagramas
descritos en este programa de aprendizaje
que se utilizan para representar el analisis de un proceso?

a)

b)

c)

d)

En la figura 1 de arriba se muestran algunos simbolos

para la representacion grafica de los procesos descritos como
“operacion”’, ‘transporte de material”, “transmision de informaciones”,
“inspeccion”, “almacenamiento provisional por razones del proceso”,
“almacenamiento provisional por otras razones” y “almacenamiento”,
pero estan puestos en otro orden.

Escriba, junto a cada simbolo, su significado correcto.

En la siguiente lista, ponga una cruz

en 4 caracteristicas que tiene el diagrama de operaciones del proceso.

O Representacion de la secuencia de operaciones, transportes,
inspecciones y almacenamientos;

representacion de la secuencia de operaciones e inspecciones;
sirve para mejorar actividades que no agregan valor;

facilita una rapida visualizacion del proceso;

indica los puntos en que entran materiales al proceso;

es Util para mejorar el flujo de material;

representa el proceso real;

e B s e = R = L T o Rl

no se utiliza para los ensambles;

representa el proceso ideal.

L8]

4. En lafigura 2 vera una hoja de anélisis del proceso
en la que hay indicadas diez fases del proceso.
En cada fase del proceso,
ponga una cruz en la columna del simbolo correspondiente.

5. ¢Coémo se llama el indice
gue se utiliza para evaluar los procesos de produccion?

6. Enla siguiente lista, ponga una cruz
en 3 caracteristicas que tiene el diagrama de recorrido.

Representacion de la secuencia de operaciones e inspecciones;
representacion objetiva de la trayectoria del proceso;

se deriva del diagrama de operaciones del proceso;

se deriva del diagrama de andlisis del proceso;

representa el proceso ideal;

o o o o o O

es util para mejorar el flujo de material.

Taller 1 Modulo?2



Respuestas

FEvaluacion

.

4
(A
\ HE
A
III

Ing Eatlds Entiada B s s



- - - - - - ] e ||'

Almacenamientos 4 As

e El enfoque para mejorar un sistema de
produccion es: fabricar los productos
requeridos, en las cantidades requeridos y ' i
en el tiempo requerido. Uno de los i
principales motivos de dicho enfoque es . B L
erradicar cualquier forma de despilfarro, que AW

T N
B aggiess 1
i

significa todo lo que no agrega valor al i  Ehmdat
producto; los almacenamientos entonces son : o, R i

una forma de despilfarro. :

. . ~ R
e Los almacenamientos esconden diferentes | G
problemas como: calidad deficiente, largos i
plazos de fabricacién, grandes tamanos de lote A
y adaptarse a los problemas y no resolverlos.

o



Tipos de Almacenamiento

\ /
\ 1 Almacenamiento de entrada
v/ﬂ

__,; ; Almacenamiento de salida
- j : :-- Almacenamiento intermedio




Si se tienaen en cuenta las tareas que debe cumplir un almacenamiento,
se puede hacer basicamente una distincidn
entre 4 tipos de almacenamiento.

Aldmacenamiento de entrada

Por almacenamiento de entrada se entiende un lugar de almacenamiento
en el gque se reciben, se depositan

v se preparan los materiales fabricados por terceros

que se neceasitan para la propia produccion.

Dichos materiales puasden sar:

o materias primas

® v productos semiterminados;

sirven, en genaral,

para poder comenzar con la produccion.

Admacenamiento de salida

Por almacenamiento de salida se entiende un lugar de almacenamiento
aen el que se preparan los productos finales

para ser enviados a los clientes.

Por lo que constituye solamente el lugar de interseccion

entre la produccion, la venta y el cliente.

Almacenamiento intermedio

Por almacenamiento intermedio se entiendes un lugar de almacenamiento
en 2l gue sistematicamente se depositan

los productos semiterminados para poder disponer de ellos

cuando sea necesario en los pasos pusleriores de la produccion.

Aldmacenamiento prowvisional

Por almacenamiento prowvisional se entiende un lugar de la produccion
aen el que puasden guedar un cierto tiempo

los productos semiterminados hasta que sean elaborados {ensamblados).
Estos se utilizan para controlar el flujo del material

y para recibir el materal en espera.

El volumen del material

que haya que colocar en los almacenamientos provisionales

depende de los modelos de organizacion

del proceso de producclon gque se hayan legido

v de los recursos fisicos que se utilicen.

En el area de produccian, los distintos tipos de almacenamiento
tienen una iMmportancia gque varia segdan el caso.
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a1

Seleccionar producto tipo de la empresa.

Realizar diagrama de operaciones del
proceso DOP. Importante incluir tiempos.

Realizar diagrama de analisis del proceso
DAP. Para este, recuerde gue se debe estar
elaborando o fabricando el producto tipo
seleccionado.

Elaborar diagrama de recorrido.
Elaborar diagrama de flujo del proceso

calarrinnadn
SCICUVUUIVIIAAUUVU .

Recuerde ajustar los formatos al proceso
de control documental de 1SO.

sk PR
e f i -.II :HI# ,!1 1
IE'-.-' o : E

;
b
HEO

o

Ing."Carlos Enfique Rios:”



