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Conjunto de
‘ acciones que '

Proveedores Cliente

transforman los
INSUMOS en
productos

Proceso: una serie de acciones, cambios o
funciones que generan un resultado
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ETAPAS DEL ANALISIS

DE PROCESOS

@ EQUIPO

Crear un equipo de trabajo

4 dispuesto a analizar y
evaluar los procesos
empresariales.
ALCANCE
@ Identificar los
limites
del proceso; su
inicio,
su desarrollo y su
PROCESO ACTUAL final.

Analizar e inventariar
como se esta ejecutando @
el proceso actualmente.

e
o=
A

-~ -~

‘4
OPORTUNIDADES DE‘ @ .
MEJORA
Indentificar los (_COMO DEBERIA SER"
Determinar las maneras de
mg?.:g?:: r);:jsc;ras hacer mas eficaz y efectivo 6
potenciales el proceso. ;Como se

posibles. desea que esté el proceso?




Ingenieria
de Procesos

Pretende la
organizaciony
gestion de la
planificacidn, diseno
y desarrollo de
sistemas productivos,
asi como la posterior
implantacion de los
mMismos y su
operativa.




[ Seleccion del producto y sus caracteristicas

l INGENIERIA DE PRODUCTO
[Diseno y desarrollo del producto]

[ INGENIERIA CONCURRENTE

[Diseno y desarrollo simultaneo

de los productos y los procesos] 2
INGENIERIA DE PROCESOS

[Disenoy desarrollo de los procesos]

INGENIERIA DE PLANTA

[Implantacion de los procesos
con el equipamiento preciso]

Ingenieria de Procesos en el conjunto de
actividades de un sistema productivo




Procesos que disenar y desarrollar.

Operaciones que componen tales procesos. P rO CESOS y
[ ]

Secuencia de las operaciones de cada proceso y P I a nta .

de los procesos entre ellos. d « o

Capacidad de produccidn necesaria, lo que

implica prever la potencia o capacidad a instalar. y

Decidir qué procesos se realizaran en la propia fu n Ci O n es

planta y cudles se externalizaran.

Dimensionado de toda la planta y cuanto requiera
cada uno de los procesos que se llevaran a cabo.




Cortar Doblar Soldar Pintar

tubo % tubo I tubos ®estructura
acero cortado doblados soldada

P Ensamblar
Cortar lona Coser lona : resto de
ient ient lonas cosidas —-’elementos en
asiento asiento anhhichas
estructura
Cortar lona Coser lona
respaldo respaldo

Diagrama de precedencias de |la operaciones
de un producto (GANTT)




MATERIALES Y PRODUCTOS
ADQUIRIDOS I

v
Valor
¥ ¥ ¥ @ afiadido
PROGCE

S O
¢ __I
Producto final

Procesos y la Funcién Productiva de la
empresa.




“Un proceso esta constituido por un
conjunto de actividades coordinadas
para efectuar la produccion de un
producto o servicio con la determinacion
correcta de medios, de acuerdo con los
métodos mas adecuados, de manera que
se opere con la maxima productividad y
el producto resulte de la maxima calidad
y el minimo tiempo y costo.”



What
Who Why

When Where

Analisis de Valor de los Procesos



Why

Doubt everything again. Think over WHAT
& discuss the above 5 questions by
asking more why & then find out the
best solution for improvement.

What should be
Improve

the purpo
iImprovement? Is
there anything else
How to do?

Change the procedure
so that less manpower
is needed. Apply the
method that requires
less degree of
proficiency & expense

WHERE
APROACH Is the workers

orientation or
method correct
when changing the
workplace?

WHO

Manpower, collaboration '\
or task assignment. \
Check & discuss this ‘- WHEN

issue again. —_— :
Change the time, perioed or N

T . !‘ —.— sequence of the operation. Why
-l ' perform at that time? Will it be
‘ better to execute at other time?




WHAT  ;QUE?

WHY ;POR QUE?

(Que se hace ahora?

(Que se ha estado haciendo?
(Que deberia hacerse?

(Que otra cosa podria hacerse?
(Que otra cosa deberia hacerse?

(Por qué se hace asi ahora?

(Por qué debe hacerse?

(Por qué hacerlo en ese lugar?
(Por qué hacerlo en este momento?
(Por qué hacerlo de esta manera?

WHO ;QUIEN?

WHERE ;DONDE?

(Quién lo hara?

(Quién lo estd haciendo?

(Quién deberia estarlo haciendo?
(Quién otro podra hacerlo?
(Quien mas deberia hacerlo?

(Donde se hara?

(Doénde se estd haciendo?

(Doénde deberia hacerse?

(En que otro lugar podria hacerse?
(En que otro lugar deberia hacerse?

WHEN ;CUANDO?

HOW ;COMO?

(Cuando se hara?

(Cuando terminara?

(Cuando deberia hacerse?

(En qué otra ocasion podria hacerse?
(En que otra ocasion deberia hacerse?

(Como se hace actualmente?
(Como se hara?
(Como deberia hacerse?

(Como usar este método en otras areas?

(Como hacerlo de otro modo?



Analisis de valor de los procesos

¢Notara el cliente final una disminucion en el valor de
su servicio si esta actividad no se ejecuta?

éEstaria evidentemente incompleto el servicio sin este
paso?

Si usted estuviera obligado a entregar el servicio en
forma urgente, éobviaria este paso?

Si usted esta coordinando este proceso y podria lograr
ahorro eliminando este paso, élo haria?

Si la actividad consiste en una inspeccidon o una
revision, ées la tasa de rechazos o devoluciones
significativa?



dAgregan Valor?

Proceso: un conjunto organizado de tareas relacionadas que se
unen para crear un resultado de valor

(ej., proceso de cumplimiento de pedidos, proceso de desarrollo de productos)

Trabajo con valor agregado:

o Tareas necesarias que el cliente pagara

(ej., ensamblar el producto, mejorar el disefio, reducir costos)

Trabajo sin valor agregado:

o Tareas necesarias que el cliente NO pagara

(ej., actualizar registros de inventario, instalar MRP, equilibrar los libros)

Residuos:

Tareas innecesarias que el cliente NO pagara

(ej., repasar ensamblajes incorrectos, resolver disputas de fabricacion-ventas)



ANALISIS DE VALOR AGREGADO

Actividad

Si ¢ Necesaria para
generar el output?

¢.Contribuye a las
funciones de la
Actividades Si empresa o

discrecionales institucion?

¢ Contribuye a los
requerimientos del
cliente?

v

/Cion Va(ljor Valor agregado para Sin valor
gregado la empresa agregado
real
*Registrar la orden *Registrar la fecha de recibo *Revision y aprobacion
«Completar la pdliza *Formato de pedidos *Transporte y movimiento
*Investigar los datos *Preparar informes financieros *Archivo y almacenamiento
*Repeticion de trabajo
*Demoras
Actividades que se deben Actividades que no contribuyen a satisfacer los
realizar para satisfacer los requerimientos del cliente. Estas actividades se podrian

requerimientos del cliente eliminar sin afectar la funcionalidad del producto/servicio




Matriz de Valor Agregado

Mejorar

Optimizar

No

Transferir

Eliminar




ESIA

Acciones por tomar en el redisefio de procesos

ELIMINE SIMPLIFIQUE INTEGRE AUTOMATICE
.. : Puestos de Actividades
Procedimientos Formularios , o
trabajo dificiles
Tiempos de Procedimientos Equipos Act1v1c.1ades
espera aburridas
Errores Comunicacion Clientes Captura de datos
Duplicacién Tecnologia Proveedores | Analisis de datos
Reprocesos Areas con Operaciones Flujos
problemas




iQué es un
proceso de
manufactura?

“Disefno de un serie
de actividades que
obtienen un insumo
y ejecutadas
secuencialmente
logran generar
objetos tangibles.”




( ‘\_’
:“

SETTING THE STANDARD
v_

N
@Q&

<
43‘/400 eN
"editeq gtandards ®




ASME

Actividad Definicién Simbolo
Ocurre cuando un objeto esta siendo modificado en sus
caracteristicas, se esta creando o agregando algo o se esta
preparando para otra operacion, transporte inspeccién o
almacenaje

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son movidos de un
Transporte lugar a otro, excepto cuando tales movimientos forman parte
de una operacién o inspeccién

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son examinados para
Inspeccion |5y identificacién o para comprobar y verificar la calidad o

Operacion

cantidad de cualesquiera de sus caracteristicas

Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un objeto o grupo de

Demora -
ellos. Retrazando el siguiente paso planeado

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son retenidos y

Almacenaje . L .
protegidos por movimientos o usos no autorizados

Cuando se desea indicar actividades conjuntas combinadas por
Actividad el mismo operario en el mismo punto de trabajo, los simbolos
combinada |empleados para dichas actividades se combinan en el circulo
inscrito en el cuadro




ANSI

Conector Definicién Simbolo
Accion llevada a cabo en un proceso, representa cortes,
Actividad o tarea cambios, modificaciones, ensambles; puede tener muchas
entradas una salida.

Decision Sirve para indicar puntos donde se toman decisiones: Sf o NO.

Demora
productos; esperas no programadas.

Transporte/Movimiento |Cualquier accion que desplaza informacién, objetos o personas.

Retraso programado de materiales, partes o productos, se

Almacenaje/Archivo . i i
quedan en piso o se envian a un almacén.

Para marcar los extremos de un diagrama, podria implicar

Inicio o Final o ‘o
actividad de inicio y fin.

Retraso no programado de materiales o informacién; partes o i




Operacién

O

Un circulo grande
indica una operacién,
como

=

Clavar

Mezclar

Taladrar orificio

Transporte

J

Una flecha indica
transporte, como

=

Mover material
mediante un carro

Mover material
mediante una
banda transportadora

Mover material
transportindolo
(mediante un mensajero)

Almacenamiento

<

Un tridngulo representa
almacenamiento, como

L

Materia prima en algin
almacenamiento masivo

|/

Producto terminado
apilado sobre tarimas

Archiveros para proteger
documentacion

Retrasos

»

Una letra D mayiscula
indica un retraso, como

Esperar un elevador

Material en un camién o
sobre el piso en una tarima

esperando a ser procesado

Documentos en espera
a ser archivados

Inspeccion

Un cuadrado indica
inspeccién, como

299,

aD>®

Examinar material para
ver si estd bien en cuanto
a cantidad y calidad

il

Leer el medidor de
vapor en el quemador

Analizar las formas
impresas para obtener

informacién




Producto:  actividad Materiales  [Frecuencia| HEMPO (569undos) | - pysyngg

Molinillo cafe Persona | Maguina
'ﬁw&m dle?ltbaﬁ:'ymll;e’ﬂa L - x i
i il B S
e R e
g e “:xmh‘:m Cm‘;”m:;‘“"‘:‘; el 10 30  Automético
Tiempo total segundos (incl. frecuencia) »

Representacion analitica




Producto: = : : Tiempo (segundos)
Molinillo café Actividad Materiales Frecuencia Persona | Maquina

Inseriar motor en Carcasa, motor , :
carcasa base silentblocs y tomilleria 3 80 80 LMlao

Control calidad de la insercién 1 25 -
Cofocacion de carcasa con mofor en camo 1 8 ---
Espera hasta que el carro esté compieto 99 90+ 25+ 8 S0

7
7
7

Transporte del camro a area insercion taeta 100 =
20 —
75 -

Tomar carcasa con moior y colocar en mesa

Tomar tanjeta de circuito de un confenedor
Insertar tarjeta con Taneta electronicay

circuitc impreso clips sujecion 3 a5 S NEOIRIH
Insertar cableadoy Cables, interruptor,
realizar conexionado juntas y conectores S 25 e Manusl
Lote produccidn: Montar carcasa Carcasa, juntas, lapa : "
1000 Uds /d a externa y tapa y tomilleria L 30 SO 200

Tiempo total segundos (incl. frecuencia) » I 12.565 9.000

Diagrama de proceso en operaciones y otras
actividades




PROCESO SERVICIOS SERVICIOS | PROCESO
ACTIVIDAD INDUSTRIAL MATERIALES PERSONALES 1 ADMINISTRATIVO

Introduccion de los
o i6n Conzxon del motor en Adicion de la salsa a Radografia en un datos de una factura,
peracid un molindio de café  un plato de pescado  proceso de chequeo en un ordenador

e

Actividades que no aportan valor alguno

Distintos tipos de procesos utilizan las
mismas actividades




SiMBOLOS
(O.LT)

O

Operacion

O

Inspeccion

D

Espera

N

Almacenaje

3

Transporte

FABRICACION O MONTAJE DE SUBCONJUNTOS

Materiales aponados 8 cada Imea

<

Il

=i
g

LINEA DE ENSAMBLAJE DEL PRODUCTO ACABADO

Diagrama
de
pProcesos
con
simbolos
de distintas
actividades




Diagrama de Flujo

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de un proceso.
Cada paso del proceso se representa por un simbolo diferente que
contiene una breve descripcion de la etapa de proceso. Los simbolos
graficos del flujo del proceso estan unidos entre si con flechas que
indican la direccion de flujo del proceso. El diagrama de flujo ofrece
una descripcion visual de las actividades implicadas en un proceso.
Muestra la relacion secuencial entre ellas, facilitando la rapida
comprension de cada actividad y su relacion con las demas.

.@H Dot
&




Reglas para dibujar diagramas de
flujo.

1. Los diagramas de flujo deben escribirse de arriba hacia abajo,
y/o de izquierda a derecha.

2. Los simbolos se unen con lineas, las cuales tienen en la punta
una flecha que indica la direccidon en que fluyen los procesos,
se deben de utilizar solamente lineas de flujo horizontal o
verticales (nunca diagonales).

3. Se debe evitar el cruce de lineas, para lo cual se quisiera
separar el flujo del diagrama a un sitio distinto, se pudiera
realizar utilizando los conectores. Se debe tener en cuenta
qgue solo se van a utilizar conectores cuando sea estrictamente
necesario.

4. No deben quedar lineas de flujo sin conectar



Reglas para dibujar diagramas de
flujo.

5. Todo texto escrito dentro de un simbolo debe ser legible,
preciso, evitando el uso de muchas palabras.

6. Todos los simbolos pueden tener mas de una linea de entrada,
a excepcion del simbolo final.

7. Solo los simbolos de decision pueden y deben tener mas de
una linea de flujo de salida.




[ PR Profesores | [ Es:Estudiantes |

|CT:(bo¢d'nada'Tu.l|I DR: Direccion |

Revisar necesidades del sector productivo
Solicitar cupos de matricula

Preparar cronograma de actividades
Desarrollar reuniones informativas

PR: Disehar e
nscribir proyectos
deTQU (1)

v

CT: Solidtar

DR: Determinar

renovacion de
vigencias (2)

" | carga académica (3)

CT: Desarrollar

actividadesdeinido
(4)

v

ES: Matricular TCU

Asignar estudiantes a Profesores
Coordinar con profesores asignados

Asignar estudiantes a Org.
Desarrollar reunion de induccion

Revisar planes de trabajo

(s)
Visitar organiciones-l ES: Desamoliar PR Desamollar
Preparar planes de o activid % Cesa
tra I:BjoJ deTQU(7) seguimiento (6)
CT: Apoyar
L actividades de
seguimiento (8)
ES: Solidtar
Prorroga (9)

No
Y

ES: Presentar
informe final (10)

firal (11)

CT: Aprobar informe

CT: Blaborar
informes (12)

FIN

Seguimiento de actividades

Diagrama de Flujo
basico.



Trabajo Comunal Universitario

s Coordinador(a) Di =
rofesores TCU ireccion

Estudiantes

i
Solicitar Prorroga No
Presentar informe
final

Diagrama de Flujo
con Canales de roles,
los roles pueden ser
personas, maquinas,
departamentos, etc.



Coordinador TCU Direcdon

I
i

Revisar necesidades del sector productivo
Solicitar cupos de matricula

Preparar cronograma de actividades
Desarrollar reuniones informativas

Visitar organizaciones
Preparar planes de
trabajo

Solicitar renovacion Determinar carga
devigendas académica

Desarrollar
actividadesdeinido

Asignar estudiantes a Profesores
Coordinar con profesores asignados
Asignar estudiantes a Org.
Desarrollar reunion de induccion

Apoyar actividades Revisar planes de trabajo
de seguimiento Seguimiento de actividades

Aprobar informe
final

Baborar informes

Diagrama de Flujo
identificando los
actores o roles de
forma visual.



Haga el
diagrama

de flujo
para este
proceso de
reabasteci
miento.




Note que los componentes se sitlan de derecha
a izquierda segln el orden de montaje en la pieza

Corona
Mayonesa
2seg Untarmayonesa
Lechuga
2seg Agregarlechuga
Tomate
3seg Agregar 2 rodajas
Pepinillos
3seg Poner 2 pepinillos
Catchup
Agregar catchup
2seg %oz
Cebolla
blanca

2seg Agregar cebolla
Yaoz

Base

3seg

Queso

-
Bl'|‘

RGER
NG

2seg

9seg

2seg

3seg

Ponercarne enpan

Agregarqueso

Gratinaren micro

Ensamble de hamburguesa.

Empacar



Ll
o4

Consta de un e (1), una pieza moldeada de plastico (2); un pernete de jope (3)

EJERCICIO 1: MONTAJE DE UN ROTOR




Operacion 1: Cepillar, tornear, muescar y cortar en torno revolver (0,025 horas).

Operacion 2: Cepillar el extremo opuesto en la misma maquina (0,010 horas).
El trabajo pasa entonces al departamento de inspeccién para ser
sometido a:

Inspeccion 1: Verificar dimensiones y acabado. (No se fija tiempo.) Del departa-
mento de inspeccion, el trabajo pasa a la seccién de fresado.

Operacion 3: Aplicar fresa recta acoplada en fresadora horizontal (0,070 horas).
Operacion 4: Eliminar rebaba en banco de desbarbado (0,020 horas).
El trabajo vuelve al departamento de inspeccion.
Inspeccion 2 : Verificar resultado final del fresado. (No se fija tiempo.)
El trabajo pasa luego al taller de galvanoplastia.
Operacion 5: Desengrasar (0,0015 horas).

Operacion 6 : Cadmiar (0,008 horas).

Del taller de galvanoplastia el trabajo pasa nuevamente al
departamento de inspeccion.




Inspeccion 3 : Verificar resultado final. (No se fija tiempo.)

La pieza moldeada de pldstico debe llevar un orificio concéntrico
al eje longitudinal.

Operacion 7: Cepillar por ambos lados, taladrar y ajustar al didmetro deseado
en torno revolver (0,080 horas).

Operacion 8: Hacer un orificio transversal (para el pernete de tope) y desbarbar
en taladradora de doble huso (0,022 horas).

El trabajo pasa al departamento de inspeccion.
Inspeccion 4 : Verificar definitivamente dimensiones y acabado. (No se fija tiempo.)

Pasa al almacén de piezas terminadas hasta que se necesite para el
montaje.

Operacion 9: Montar la pieza moldeada en la parte pequena del eje y taladrar de
lado a lado el agujero para el pernete de tope (0,020 horas).

La pieza ensamblada estd ahora para insertarle el pernete de tope, fabricado
con una varilla de acero de 5 mm de didmetro de la manera siguiente :




Operacion 10: Tornear una espiga de 2 mm de didmetro, biselar el extremo y
cortar en un torno revolver (0,025 horas).

Operacion 11: Quitar las rebabas con una pulidora (0,005 horas).

El trabajo pasa luego al departamento de inspeccion.
Inspeccion 5: Verificar dimensiones y acabado. (No se fija tiempo.)

El trabajo pasa al taller de galvanoplastia.
Operacion 12: Desengrasar (0,0015 horas).
Operacion 13: Cadmiar (0,006 horas).

El trabajo vuelve ahora al departamento de inspeccion.
Inspeccion 6: Verificar resultado final. (No se fija tiempo.)

Pasa al almacén de piezas terminadas, de donde sale para:

Operacion 14 : Fijar el pernete de tope al montaje, remachdndolo ligeramente
para afianzarlo (0,045 horas).

Inspeccion 7: Verificar por ultima vez el montaje terminado. (No se fija
tiempo.)

Vuelve luego al almacén de piezas terminadas.




Este se puede hacer con el empleado, con los
materiales o con el equipo.

Actividad Resumen
R Adiyfdad Cantidad |Tiempo Total
Operacion . 6 13,24
Diagrama 3 Ll o = =
spera [ [T |
. Inspeccion - 3§
Hojal >
Almacenamiento | W 2
Descripcion O -Slrgolo. 7 Observaciones
Recepcion de Materia prima
Traslado de MP a almacén correspondiente
Disposicion de MP en almacén correspondiente | ——
Traslado de MP a Impresora o
Impresora 1
HI Speed mount
Flexible cheap mount
Horno )
AOI >
Traslado a inicio de zona de emsamble il
Ensamble manual
Traslado de PT a almacén correspondiente
Disposicion de PT en almacén correspondiente [

et T
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EJERCICIO 2: Cursograma ana

Empresa fabricante de productos con pulpa de guayaba




Escriba en su cuaderno los titulos para hacer un cursograma
analitico

Cursograma analitico Operario Material ~ Equipo

Diagrama num. Hoja num. de I Resumen

Objeto: Actividad Actual Propuesta Economia
Operacion

Actividad: Transporte
Espera
Inspeccion

Método: Actual / Propuesto

Almacenamiento

Distancia(m)

Lugar: Tiempo(min.-hombre)
Operario(s): Ficha ndm. Costo
Mano de Obra
Compuesto: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total I
Simbolo

Descripcion

Cantidad

Distancia (m)

Tiempo (min.)

[

D

O

\V/

Observaciones




Fabricacion de pulpa de
guayaba.

Una empresa fabrica empanadas de guayaba y las vende en los
supermercados, todas las mananas compra la guayaba seleccionada en
el Centro Nacional de Abastecimiento y Distribucion de Alimentos
(CENADA), ahi mismo hace una seleccién preliminar de la fruta.
Posteriormente transporta la guayaba hasta la planta de procesamiento
ubicada en la zona industrial de Heredia. En la planta se hace una
inspeccion y seleccion manual de las frutas eliminando aquellas que
estan en mal estado. Una vez realizada esta inspeccion la fruta
seleccionada se transporta por medio de una banda transportadora
hasta el equipo de lavado, en donde se lava con una maquina lavadora
de rodillo, una vez lavada la fruta la misma se transporta por banda
transportadora hacia la marmita (olla) eléctrica, ahi se realiza el
escaldado (tratamiento térmico para eliminacién de enzimas que pueden
provocar alteraciones en los alimentos).



Fabricacion de pulpa de
guayaba.

Una vez terminado el proceso de escaldado, se realiza el vaciado de Ia
marmita eléctrica y se alimenta la despulpadora, posteriormente se
procede con el despulpado de la guayaba en la maquina despulpadora la
cual a su vez refina la pulpa de guayaba en una criba para un tamiz
menor, posteriormente, se transporta el producto por una tuberia hacia
un tanque frio utilizando una bomba de desplazamiento positivo. En el
tanque frio se procede a enfriar la pulpa de guayaba mediante la
disminucién gradual de la temperatura. Una vez que la pulpa ha llegado
a un punto de enfriamiento requerido, se transporta la misma por
tuberia hacia una envasadora semi automatica con la ayuda de una
bomba de desplazamiento positivo. El producto se envasa y se sella en
bolsas de polipropileno de media densidad, luego se transporta en
canastas hacia un cuarto frio utilizando un montacargas pequefio, en el
cuarto frio la fruta se congela y se almacena hasta que sea necesario el
despacho hacia la linea de produccion de las empanadas.



i

BALANCEO DE LINEA

Quiza la situacion de balanceo de linea mas elemental, que se encuentra muy a menudo, es
uno en el que varios operadores, cada uno de los cuales lleva a cabo operaciones
consecutivas, trabajan como si fueran uno solo. En dicha situacion, la velocidad de
produccion depende del operador mas lento.



inea de

Balanceo de I3
ensamble

1. Definicion de tareas e identificacion de
precedencias

2. Calculo del numero minimo de estaciones de
trabajo

3. Asignacion de las tareas a las estaciones de
trabajo

4. Evaluacion de la eficacia y la eficiencia de |a
solucion y busqueda de mejoras



Asignacion de tareas a las

estac

1. Seela

ones

pora una lista con todas las posibles tareas

qgue podrian ser incluidas en la estacion.

2. No haber sido asignadas todavia a ninguna
estacion.

3. Todas

sus tareas precedentes han debido ser

asignadas a esta estacion o alguna anterior.



Asignacion de tareas a las
estaciones

4. Sus tiempos de ejecucion no pueden exceder los
tiempos ociosos de la estacion.

5. Se selecciona aquella estacion cuyo tiempo de
ejecucion sea el mas elevado.

6. Se selecciona aquella tarea que tenga un mayor
numero de tareas siguientes.



Ejercicio

Una empresa va a instalar una cadena de montaje
para la elaboraciéon de uno de sus productos.
Sabiendo que la produccion necesaria para una
jornada de trabajo de 8 horas es de 600 unidades,
debe procederse al equilibrado de la linea,
considerando las tareas de mayor a menor tiempo
de ejecucion.



La tabla siguiente muestra las tareas que forman
parte del proceso, asi como sus tiempos de ejecucion

(ti) y sus relaciones de precedencia:

Tareas [Ti(seg) | Predecesora | Tareas |Ti(seg) | Predecesora
A 28 - - H 8 D
B 12 A I 10 E
C 16 A J 24 F,G
D 20 A K 22 J
E 22 A L 10 H,I
F 14 C M 14 L
G 16 B N 10 K,M
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Tareas |Ti(seqg) | Predecesora| Tareas |Ti(seg) | Predecesora
A 28 -- H 8 D
B 12 A I 10 E
C 16 A J 24 F,G
D 20 A K 22 J
E 22 A L 10 H,I
F 14 C M 14 L
G 16 B N 10 K,M
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Analisis de la distribucion por proceso.
Desarrollo de un Plan de Blogue

Recogida de informacion

Desarrollo de un plan de bloque

Distribucion detallada




Ejercicio

Una compania cuyo proceso fabril se halla configurado
por lotes ha decidido llevar a cabo la re distribucion de
su planta al considerar que su actual distribucion
genera unos costos de transporte excesivamente
elevados. El trafico de materiales en las distintas
secciones (51,52,53,54) y las distancias existentes entre
las zonas en las que estas pueden situarse aparecen
recogidos en las matrices correspondientes. En cuanto
al costo unitario por movimiento de materiales es de
S2 por unidad.




Matriz de intensidades de trafico

Tij | 1 [ 2] 3 [ a4
1 [ o] 5] 2] 4
2 [ 3] 0] 2 2
3 | 3] 2] 0 1
4 | 5] 0] 3 0

Matriz de distancias

-thHE!
VW |~ |O |
WINIO(N|IN
WOINIAMNW
OINIDIW|H




Distribucion actual
Permutacion Base

Zona 1 Zona 2
S2 S4

= Zona 3 Zona 4
S1 S3

Cmz Calculo del Costo
C2412 2x2x2 = 8
C2113 3x4x2 = 24
C2314 2x3x2 =12
C4221 Ox1x2 =0
C4123 5x2x2 = 20
C4324 3x4x2 = 24
C1231 ox3x2 = 30
C1432 4x2x2 = 16
C1334 2x2x2 = 8
C3241 2x5x2 = 20
C3442 2x3x2 =12
C3143 3x3x2 =18

Total $192




Solucion

éptimo\

N
Permutaciones 4213 | 1423 | 3412 |(2143 | 2314 | 2431
Costo 190 | 186 | 162 |\156/ 172 | 208
Permutaciones 1243 | 4123 | 3142 | 2413 | 2341 | 2134
Costo 186 158 182 192 188 164




