DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO.
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Cap 4.

El diagrama de operaciones de proceso representa graficamente un cuadro
general de cdmo se realizan procesos o etapas, considerando Unicamente todo, lo
gue respecta a las principales operaciones e inspecciones.

En este tipo de diagrama deben tomarse decisiones en cuanto a las piezas que
deban comprarse, y las que deban producirse en la propia empresa.

; ) Operaciones de
Numero de pieza P

fabricacion
No. 2 1. Cortar
Barra 2. Inspeccionar
No. 3 1. Fundir
Tapa superior 2. Limpiar

3. Inspeccionar

No. 4 1. Fundir
Tapa inferior. . Limpiar
3. Inspeccionar

N

La pieza numero 5 (punta) y la niamero 6 (tinta) son piezas compradas, es decir,
no fabricadas en la planta.

FIGURA DEL BOLIGRAFO.
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Tipo de Diagrama de operaciones Departamento: 14
diagrama: de proceso.

Método: Actual Preparado por: C.J.A.
Operacion: Fabricacion de boligrafos Fecha: 6-8-87

desechables.
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A partir del disefio del producto es necesario decidir la forma en que se va a
fabricar el producto, y con esto, se facilitara la comparacion de productos similares
en proceso.

El Diagrama de operaciones de proceso también se utiliza cuando una
determinada planta tiene un requerimiento de volumen de produccion que dicta un
disefio de linea de produccion y sefiala una primera sugerencia de una disposicion
de las areas del proceso.



EJEMPLO 2. Fabricaciéon de un rodillo

Nimero de

Operaciones de

: N Maguina Tiempo
pieza fabricacion
No. 1 1. Cortar a tamafio Sierra Min
Eje largo deseado
2. Formar Torno 1 min
3. Inspeccionar Banco 1 min
No. 2 1. Girary perforar Torno 2 min
Guiaderade | 2. Redondear Barril de frotacion | Min
cojinete 3. Inspeccionar Banco 1 min
4. Tratamiento de color. Fuerza de fabrica | 5 dias
5. Inspeccionar Banco 1 min
No. 4 1. Cortar Prensa min
Guidera de 2. Perforar Prensa min
cojinete 3. Punzonar y formar Prensa min
4. Redondear Barril de frotacion | min
5. Inspeccionar Banco 1 min
No. 5 1. Cortar
Guarda 2. Perforar
rueda 3. Punzonary formar
4. Redondear
5. Inspeccionar
No. 7 1. Cortar a tamafio Sierra min
Eje corto deseado
2. Formar cabeza Prensa 1 min
3. Inspeccionar Banco 1 min

Subensamble 100

FIGURA DEL RODILLO

Rueda de plastico No. 6




Ensamblar en la guiadera (pieza No.2), los balines (pieza No. 3), el retenedor
(pieza No. 4) y la guarda-rueda (pieza No. 5).

Subensamble 200
Ensamblar en el eje largo (pieza No. 1) el subensamble 100.

Ensamble final
Ensamblar el subensamble 200 con la rueda plastica (pieza No. 6) y el eje corto

(pieza No. 7), luego se inspecciona y se empaca.

Solucién:

Para solucionar este problema, se debe hacer un analisis de la figura y de los
subensambles para poder determinar la pieza principal del producto.
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EJEMPLO 3. Fabricacién de un sacapuntas

Numero de pieza
No. 300
Base, hierro

No. 301
Engrane del anillo

No. 302
Solera

No. 303
Cubierta del cortador

No. 304
Engrane cortador solera

No. 305
Solera

No. 306
Eje del cortador

No. 307
Manivela

N =

N =

N =

AN

AR

Operaciones de fabricacion
Fundir
Limpiar
Taladrar y escoriar orificio
Pulir
Inspeccionar

Perforar
Inspeccionar

Girar y cortar
Inspeccionar

Fundir

Limpiar

Pulir

Taladrar y escoriar orificio
Inspeccionar

Girar y cortar
Cortar dientes

3. Inspeccionar

N =

R A\

R A\

Cortar dientes

Aparejar, taladrar y cortar
Afilar

Inspeccionar

Girar, hacer la rosca y cortar

. Inspeccionar

Fundir
Limpiar
Taladrar
Inspeccionar




No. 308 No. 309 No. 310 No. 311

Perilla Remache Tornillo Etiqueta de marca

Subensamble 50
Ensamblar el engrane del anillo (pieza No. 301) en la base (pieza 300).

Subensamble 80
Ensamblar la cubierta del anillo (pieza 303) en la solera (pieza 302).

Subensamble 110
Ensamblar la solera (pieza 305) en el engrane cortador (pieza 304).

Subensamble 140
Ensamblar el subensamble 110 y el eje del cortador (pieza 306) en el
subensamble 80.

Subensamble 170
Ensamblar la perilla (pieza 308) y el remache (pieza 309) en la manivela (pieza
307).

Subensamble 200
Ensamblar el subensamble 140, el subensamble 170 y el tornillo (pieza 310) en el
subensamble 50.

Ensamble final
Ensamblar la etiqueta de marca (pieza 311) en el subensamble 200; empaque y
luego inspeccionar.
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EJEMPLO 4. Fabricacion de llave de nariz de manguera

Numero de pieza

Operaciones de

Maguina

fabricacion
No. 211 1. Fundir Banco de moldeo
Cuerpo 2. Limpiar Barril de volteo
3. Maquinar estrias y Torno revolvedor
tornear superficie
4. Hacer rosca Torno
5. Inspeccionar Banco
No. 226 1. Cortar Prensa
Rondana para asiento 2. Inspeccionar Banco
No. 536 1. Cortar Prensa
Rondana de laton 2. Inspeccionar Banco
No. 1702 1. Maquinar todas las Atornilladora automética
Tuerca estopera superficies y cortar

2. Inspeccionar

Banco

Atornilladota automatica

Banco

No. 1705 1. Maquinar todas las

Arbol o vastago superficies y cortar
2. Inspeccionar

No. 1709 Fundir

Manivela Limpiar

PwpnpPE

Maquinado de superficie
Inspeccionar

Banco de moldeo
Barril de volteo
Torno revolvedor
Banco

177

b Tormillo para manivela

1709 m Manivela

1702 @ ’ Tuerca estopera

533
536

PIEZAS COMPRADAS

Empaque conico
Rondana de latén

% Arbol o vastago

Rondana para asiento
Tomillo para asiento




No. 231 No. 533 No. 1717

Tornillo para asiento Empaque conico Tornillo para manivela

Subensamble 300
Ensamblar en el vastago (pieza No. 1705) el tornillo para asiento (pieza 231), la
rondana para asiento (pieza 226), la rondana de laton (pieza 536) y el empaque

conico (pieza 533).

Subensamble 400
Ensamblar en el cuerpo (pieza 211) el subensamble 300.

Subensamble 500
Ensamblar en el subensamble 400 la tuerca estopera (pieza 1702).

Ensamble final
Ensamblar la manivela (pieza 1709) y el tornillo para manivela (pieza 1717) con el

subensamble 500; inspeccionar y empacar.
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EJEMPLO 5. Fabricacion de lampara

de noche.

Numero de Operaciones de
pieza fabricacion
No. 1 1. Cortar

Eje o soporte 2. Tornear

3. Taladrar

4. Pintar

5. Inspeccionar
No. 2 1. Cortar

Base del porta | 2. Inspeccionar

foco
No. 3 1. Cortar
Base 2. Formar

3. Taladrar

4. Lijar

5. Pintar

6. Inspeccionar
No. 4 1. Cortar
Pantalla 2. Formar

3. Inspeccionar

PIEZAS COMPRADAS

NOCHE

Pantalla

Foco
5 @

6. Wﬁa foco

2 Base del porta foco

1e % Eje o soporte

Base

No. 5

No. 6

No. 7

Foco

Porta foco

Cordon eléctrico

Subensamble 30

10




Ensamblar en el eje o soporte (pieza 1) la base del porta foco (pieza 2) y la base

(pieza 3).

Subensamble 60

Ensamblar en el subensable 30 el corddn eléctrico (pieza 7) y el porta foco (pieza

6).

Subensamble 90
Ensamblar en el subensamble 60 el foco (pieza 5)

Ensamble final

Ensamblar en el subensamble 90 la pantalla (pieza 4), luego inspeccionar.

Solucién:
Tipo de Diagrama de operaciones de Departamento: 14
diagrama: proceso
Meétodo: Actual Preparado por: C.JA.
Operacién: Fabricacién de lamparas de noche  Feocha: 6-18-87
No.4 No.S5 No. 6 No. 7 No.3 No. 2 No. 1
Pantaa Foco Porta foco Cordon Base Baseporta Eje
e e > et et B S

Cortar [Lr‘ (IJ [lr-l (6) Corta~
6 5 4
Formar (7) Formar <

7 (8) Taladrar Ezj
(@) Lijar
(0 Pintar
RESUMEN
Simbolo Numero
O 10
8

Trabajar con el Diagrama de operaciones de proceso nos ofrece una variedad de
ventajas, de las cuales, mencionaremos las principales:

11



1)
2)
3)
4)

5)

6)

Se conoceran las operaciones necesarias en cada componente o articulo.

La secuencia de produccion de las operaciones.

La secuencia de produccion de los componentes y sus ensambles.

Cuéles componentes son mas complejos y requieran una mayor atencion en
lo que respecta a planeacion y analisis.

Una aproximacion del espacio requerido para cada componente en el area

de produccién.

La relacion entre componente comprados y los que son producidos en el

plantel.

EJEMPLO 6. Fabricacién de conectores para comunicacion eléctrica.

Numero de pieza

Operaciones de fabricacion

No. 2000
Caja del conector

1. Tornear y cortar

2. Roscar y cortar

3. Taladrar y escoriar
4. Fresar 8 ranuras
5. Inspeccionar

No. 2020
Pasador

1. Tornear el didmetro
exterior pequefo y cortar

. Tornear el didmetro
exterior grande y taladrar.

. Fresar la ranura.

. Quitar viruta

. platear

. Inspeccionar

N

[0206) B~ ¢)

No. 2040
Casquillo interior

. Tornear

. Taladrar

. Escoriar y cortar
. Inspeccionar

No. 2060
Casquillo exterior

. Tornear

. Taladrar

. Escoriar y cortar
. Inspeccionar

No. 2080
Casquete de conector

. Tornear

. Taladrar

. Escoriar y cortar

. Recubrir de cadmio
. Inspeccionar

G WONRPR_AWONRPIERWOWNE

PIEZAS COMPRADAS

No. 3000

No. 3020

12



Arandela aislante Cilindro aislante

Subensamble 30
Ensamblar el casquillo interior (pieza 2040), el casquillo exterior (pieza 2060) y el

casquete de conector (pieza 2080).

Ensamble final

Ensamblar el subensamble 30, la arandela aislante (pieza 3000), el cilindro
aislante (pieza 3020) y el pasador (pieza 2020) con la caja del conector (pieza
2000) y luego realizar la inspeccionar final.

[;jj Solucién:

Tipo de Diagrama de operaciones de Departamento: 20
diagrama: proceso )

Método: Actual Preparado por: CJA.
Operacion: Fabricacion de conectores para Facha: 6-20-87

comunicacion eléctrica

No. 3020 No. 3000 No. 2080 No. 2060 No. 2040 No. 2000
Cilindro  Arandela Casquete Casquilo  Casquillo No. 2020 Caja del
aislante aislante de conector  exterior interior Pasador  conector

e, L — - —_——

(1) Tomear ~(13) Tomesr—{(16) Tomaar () Tor
E7:| fGJ (17)oladrar ‘Taladrar (1) Telacear (6) Tomear (2)

Escoriar Escodar
y cortar y cortar

Recubrir
(19de  [4]

cadmio

RESUMEN
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() 21
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Ejemplo 7. Fabricacion de anafre para barbacoa

Numero de pieza Operacién de
fabricacion

No. 1 1. Cortar
Anafre 2. Formar

3. Perforar

4. Pintar

5. Inspeccionar
No. 2 1. Cortar
Base de patrrilla 2. Soldar

3. Inspeccionar
No. 3 1. Cortar
Rejillas 2. Inspeccionar
No. 4 1. Cortar
Agarradera de parrilla 2. Doblar

3. Inspeccionar
No. 5 1. Cortar
Soporte de parrilla 2. Lijar

3. Pintar

4. Inspeccionar
No. 6 1. Cortar
Pata 2. Lijar

3. Pintar

4. Inspeccionar

PIEZAS COMPRADAS
No. 7 No. 8 No. 9
Tornillos Tuercas Etiqueta de marca

Subensamble 10
Ensamblar en el anafre (pieza 1) las patas (pieza 6), los tornillos (pieza 7) y las
tuercas (pieza 8).

14




Subensamble 20
Ensamblar en el subensamble 10 los soportes de parrilla (pieza 5) y la etiqueta

(pieza 9).

FIGURA DEL ANAFRE PARA BARBACOA

1 Anafre

4 D Agarradera de panilla
8 mn oy o Tuercas
6

Co -

1 & B B B Tomilos

Subensamble 30
Ensamblar en la base de parrilla (pieza 2) las rejillas (pieza 3) y la agarradera de

parrilla (pieza 4).

Ensamble final
Ensamblar el subensamble 20 en el subensamble 30 y luego realizar una

inspeccion.

Solucién: 5

Tipo de Diagrama de operaciones de Departamento: 15

diagrama: proceso S

Método: Actual Preparado por: CJA.

Oporacion: Fabricacion de anafre para Fecha: 6-22.87
barbacoa

15



No. 2 No. 5 No. 8 No. 7 No. 6 No. 1

No. 4 No. 3 Base de  Soporte Tuerca Tomillo Pata Anafre
Agarradera Rejillas parrilla de parrilla (4) 4)e @
e | e > e > &
ﬁgCoﬂa( @ Cortar <9|)Cor(ar CSBCor(ar é)Conat
Doblar (1G]
67 Doblar SOHaf !(Pujar <6>Lijar CZ Formar
7
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En esta grafica deberd colocarse la cantidad de unidad que llevaran en un
determinado ensamble, como el del ejemplo anterior (No. 7). En las piezas No. 6,
No. 7 y No. 8 se les coloca en partes sobre el vector la cantidad respectiva.

EJEMPLO 8. Fabricacion de martillo
Este tipo de martillo es producido en los laboratorios de ingenieria por los
estudiantes de Ingenieria Industrial de la Universidad Nacional Autbnoma de

Honduras (UNAH), con las instrucciones debidas de sus catedraticos e
instructores.
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Nimero

Operaciones de fabricacién

Maquina

Tiempo

de pieza

10 A 1. Verificar medidas Banco 0.5 minutos

Tapon 2. Refrentar extremos Torno 2 minutos
3. Abrir centro en un extremo Torno 1 minuto
4. Cilindrar Torno 4 minutos
5. Mecanizar bisel Torno 0.5 minutos
6. Mecanizar radio Torno 2 minutos
7. Taladrar agujero Taladro 3 minutos
8. Mecanizar rosca Torno 3 minutos
9. Cilindrar Torno 1 minuto
10. Mecanizar radio Torno 3 minutos
11.Realizar el moleteado Torno 2 minutos
12.Rectificar medidas y pulir Banco 1 minuto

20B 1. Verificar medidas Banco 0.5 minutos

Mango 2. Refrentar extremos Torno 3 minutos
3. Abrir centro en un extremo Torno 1 minuto
4. Cilindrar Torno 10 minutos
5. Mecanizar bisel Torno 0.5 minutos
6. Realizar el moleteado Torno 3 minutos
7. Taladrar agujero Taladro 6 minutos
8. Mecanizar bisel Torno 0.5 minutos
9. Mecanizar rosca Torno 5 minutos
10. Oflindar Torno 2 minutos
11.Cilindrar Torno 2 minutos
12.Mecanizar bisel Torno 0.5 minutos
13.Mecanizar cono Torno 5 minutos
14.Mecanizar rosca Torno 4 minutos
15. Rectificar medidas y pulir Banco 2 minutos

30C Verificar medidas

Cabeza Refrentar extremos

doble Cilindrar

1
2
3
4
5
6
7
8
9
1

Mecanizar radios
Mecanizar bisel
Cilindrar
Mecanizar radio
Taladrar Agujero
Mecanizar rosca

0.Rectificar medidas y pulir

Subensamble 40

Ensamblar en el mango (pieza 20 b) cabeza doble (pieza 30 c).

17



Ensamble final
Ensamblar en el subensamble 40 el tapén (pieza 10 a) luego inspeccionar y
empacar.

FIGURA DEL MARTILLO
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10A 30C
Tapdn Cabeza doble

208 Solucién:
Mango

Refrendar ;
extrernos 0.5 min Il

-2.5 min Q Cilindrar 3 min o ng'::‘doaf
s
2min Cilindrar Irr'unAbfir
centros

Mepa;mzar 10 min Cilindrar

Mecanizar 0.5 min Mecanizar
bicel

2 min (35) Empaque

RESUMEN
Simbolo Numero
® *
4
Y
W) 3
Tiempo total 105 minutos

Cuando se estudia el Diagrama de operaciones de proceso, se deberan aplicar los

diferentes enfoques:
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Disefo de la parte o pieza.
Materiales.

Propdsito de la operacion.
Proceso de fabricacion.
Especificaciones y tolerancias.
Herramientas.

Condiciones de trabajo.
Distribucion de planta.

Una vez terminado el Diagrama de operaciones de proceso, nos ayuda a
visualizar en todos sus detalles el método presente, ya que con esto se pueden
encontrar nuevos y mejores procedimientos. Este diagrama lo usan con frecuencia
los ingenieros, quimicos, contadores de costos, administradores de planta y otros
gue necesiten una vista global del proceso entero.

Este diagrama es un medio de comparacion ideal que proporciona claramente una
gran cantidad de informacién entre dos procedimientos o soluciones de un sistema
especifico, una visiéon de conjunto de un proceso.

N

¢, Qué es el Diagrama de operaciones de proceso?

¢, Cuando se deberé utilizar el Diagrama de operaciones de proceso?

¢ Cudl es la informacion que debera llevar el Diagrama de operaciones de
proceso?

¢ Qué simbolos se emplean para elaborar el Diagrama de operaciones de
proceso?

Elabore un Diagrama de operaciones de proceso para la fabricaciéon de una
mesa de comedor.

Elabore un Diagrama de operaciones de proceso para la fabricacion de
carretas para el acarreo de materiales.

Elabore un Diagrama de operaciones de proceso para la fabricacion de
zapatos de hombre.

Elabore el Diagrama de operaciones de proceso para el siguiente producto
considerando que se debera empacar en cajas.
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DEPARTAMENTO DE CORTE ALISTAR LAMINA

Cortar a medida Cortar a medida Cortar a medida
lamina macho lamina hembra lamina grapa

DEPARTAMENTO DE TROQUELES: CORTE

Troquelar Troquelar Troquelar
rrgggho hembra grapa
e et
Colocar o Colocar Colocar
— /O empujer C D empujar empujar
— > accionar >  accionar accionar
0 ]
INSPECCION
e = a—_D

DEPARTAMENTO DE TROQUELES ESTAMPADOS

""" Colocarmacho @— I  Colocar hembra

D (==
Estampar Estampar

(| o | .
w Doblar @HED Ensamblar grapa en hembra

Empacar e ifispeccionar

X

—
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