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|.INTRODUCCION

~

/ I) Disenar y mejorar un

Diseno del ¢« Diseno del proceso para optimizar los
flujos de materiales, los

clientes y la informacion

Producto Proceso

2) Eliminar el desperdicio en el

\ diseno del proceso /

* Eleccidn de proceso

* Seleccion de tecnologia
* Analisis de los flujos

* Valor agregado

Decisiones en la
Administracion de
Operaciones




Diseno del

Nuevos productos: deben definirse atendiendo el mercado pero también el
proceso de produccion que se utilizara.

Producto

Decisiones de seleccion de procesos

Proceso

Disefio del jl>

) iQué aspectos se deben considerar a la hora de seleccionar un tipo de proceso!?

2) Las decisiones sobre un determinado proceso son de caracter estratégico, ;por qué!



2. CARACTERISTICAS DEL FLUJO DEL PRODUCTO

I I I I
Procesos Lineas de : :

: Flujo en lotes Talleres de trabajo Proyectos
continuos ensamble




Procesos Lineas de : :
: Flujo en lotes Talleres de trabajo Proyectos
continuos ensamble

* Produccion se lleva adelante en forma continua
* Caso tipico de industrias de procesos
Productos estandarizados

* Grandes volumenes de produccion

* Usualmente liquidos o semisolidos

* Costo del producto como factor decisivo

* Automatizacion en operaciones

* Minimizacion de costos de almacenamiento y distribucion
* Poca flexibilidad en la produccion

* Produccion a ritmo constante

* Fuerte inversion inicial



Procesos Lineas de
continuos ensamble

Flujo en lotes Talleres de trabajo

Flujo en secuencia lineal de operaciones
Productos de consumo fabricados en masa
Productos estandarizados

Grandes volumenes de produccion
Elaboracion de productos discretos

Costo del producto como factor decisivo
Automatizacion en operaciones
Minimizacion de costos de almacenamiento y distribucion
Poca flexibilidad en la produccion
Produccion a ritmo constante

Fuerte inversion inicial




/ - El producto
(un soporte

D de metal)

Doblado N

</

Q Tarea o estacion de trabajo
q

Flujo del producto



DWGRAMA OE OPERACIONES DE PROCESO
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Diagrama de Flujo de Proceso Pagina 1-1
Diagrama de Flujo de Proceso
Fecha de Realizacion Ficha Numero
Diagrama No |Pagina 1 de 1 Resumen
Proceso Actividad Actual Propuesto Economia
Elaboracion de Marcadores Cant |Tiempo| Cant |Tiempo| Cant |Tiempo
Actividad Operacion 267,5 213 267 215 -0,5 -3]
Ensamble e inyeccion Transporte 0 0 0 0 0 0
Tipo de Diagrama Material Espera 0 0 0 [1] 0
Operario Inspeccion 0 15 15 1} 0]
Metodo Actual Almacenamiento 50 10 50 10 0 0|
Propuesto Distancia Total 3175 0 267 0 -0,5 0]
Area/seccion Tiempo Total 0 218 0 215 0 -3]
Elaborado por Aprobado por
Descripcion Eli' Dist |Tiempo|Observaciones
Recepcion de materiales E D v 12,5 10 Pellet,colorantes,tintas punta
Preparacion de inyectable E D v N/A 3
Molino E D v 30 20 50% materia reciclada
Homogenizacion de mezcla E D v N/A 10
Inyeccion D a v 20 10
Inspeccion de residuos O I'.> v N/A 5
Eliminacion de desperdicios v N/A 10
Estampado de cuerpo :> v 35 10 |Tampoprint
Ensamble punta :> v 30 30
Ensamble de filtrona :> v 30 30
Ensamble de inyector de tinta I:> v 30 30
Ensamble de tapa y contratapa Q v 30 30
Inspeccion de calidad O zﬁ‘ v N/A 10
Limpieza :> DO v NfA 10
Empague Q = v N/A 15
Almacenamiento O :> D .' 50 10
Total 14 0| Of 2( 1




Procesos Lineas de : :
: Flujo en lotes Talleres de trabajo Proyectos
continuos ensamble

Elaboracion del producto en lotes o paquetes: cada lote viaja en forma conjunta de
un centro de trabajo a otro.

Se pueden obtener muchos tipos distintos de productos simplemente cambiando
la ruta o combinando operaciones puntuales.

* Equipamiento de propositos generales
* Mano de obra mas calificada y docil

* Tamano de lote variable

* Flujo discontinuo

* Distribucion fisica del proceso



= A

Producto A Producto B Producto C

Perforacion ’

Tarea o centro de trabajo



Procesos Lineas de : :
: Flujo en lotes Talleres de trabajo Proyectos
continuos ensamble

Productos se elaboran de acuerdo con ordenes de los clientes mediante el uso de
una distribucion fisica del proceso.

Generalmente mayor costo asociado que en procesamiento por lotes: bajos
volumenes de produccion y muy poca estandarizacion.



Procesos Lineas de : :
: Flujo en lotes Talleres de trabajo Proyectos
continuos ensamble

Se aplica para productos unicos o creativos, a solicitud del cliente.
Cada unidad se produce de modo individual y es diferente al resto.

Técnicamente no hay flujo del producto: los materiales y la mano de obra se
trasladan a él, siendo éste estacionario.

Planeacion y programacion dificiles.

Altos costos de produccion.



Caracteristicas
Producto

Tipo de orden

Flujo del producto
Variedad del producto
Tipo de mercado
Volumen

Mano de obra

Hahbilidades
Tipo de tarea
Remuneracion
Capital

Inversion
Inventario
Equipo

Objetivos

Flexibilidad
Costo
Calidad
Entrega

Continuo y lineas

de ensamble

Continuo o lote
grande

Secuenciado

Baja

En masa

Alto

Bajo
Repetitivo
Mediana

Alta

Bajo

Para propaositos
especiales

Baja

Bajo
Conformidad
Puntual

Lote y talleres de

trabajo

Lote

Discontinuo
Alta
Personalizado
Mediano a bajo

Alto
No rutinarno
Alta

Mediana

Alto

Para propositos
generales

Mediana
Medio
Conformidad
Puntual

Proyecto

Una sola unidad

Ninguno

Muy alta

Unico

Una sola unidad

Alto
Mo rutinario
Alta

Mediana

Fequeno

Para propdsitos
generales

Alta

Alto
Conformidad
Puntual



{Como se evalua la eficiencia de un determinado proceso?

Razoén de ingresos: throughput ratio

Tiempo total de procesamiento para el trabajo

TR(%) = _ , X 100
Tiempo total en las operaciones

Representa la proporcion de tiempo en las operaciones durante la
cual realmente se afiade valor al trabajo.

Lotes y talleres de trabajo: 10-20% (rara vez mas de 40%)
Continuos y lineas de ensamble: 90-100%



3. ENFOQUES PARA EL CUMPLIMIENTO DE LA ORDEN

;Como se abastecen las ordenes de los clientes?
% \ o000
== Eﬂ — m

Lo




|) Produccion para almacenamiento (MTS, make-to-stock)
2) Produccion a la orden (MTO, make-to-order)
3) Ensamblado a la orden (ATO, assemble-to-order)



Produccion a la orden

Orden
del cliente

Producto J

; Produccion




Produccion para
almacenamiento

Pronodsticos
ﬂ de ordenes

Produccion
Orden I
del cliente
Producto \ Producto

Inventario [
de productos

terminados




Caracteristicas
Producto

Objetivos

Principales problemas de
las operaciones

Produccién para
almacenamiento

Especificado por el productor
Baja variedad
Barato

Equilibrio del inventario, la
capacidad y el servicio

Preparacion de pronésticos
Planeacién de la produccion
Control del inventario

Produccion a la orden

Especificado por el dliente
Alta variedad
Caro

Administracion de los plazos para la
entrega vy la capacidad

Promesas de entrega
Tiempo para la entrega



Ensamblado a la orden

Pronosticos
de ordenes

Orden

del cliente

Producto \

Produccion
de
subensambles

ala orden

Ensamblado

-_

subensambles

Inventario

de

Subensamblado



Produccion
a la orden

Vo

—-

Proveedor

Produccion
a la orden

Fabricacion

Ensamblado
a la orden

V

Produccion
para

almacenamiento

V

Ensamblado

Distribucion

Personalizacion, costo, plazo de entrega...




4. DECISIONES DE SELECCION DE PROCESOS

Dos dimensiones para clasificacion del proceso:
|) Fujo del proceso

a) Continuo y linea de ensamble
b) Lotes y talleres de trabajo

c) Proyecto o
— 6 combinaciones

2) Cumplimiento de la orden

a) Produccion para almacenamiento
b) Produccion/ensamblado a la orden




Continuo y linea de ensamble

Produccion para
almacenamiento

Ensamble de automoviles
Refinamiento de petréleo
Enlatados
Cafeteria

Produccion a la orden/
ensamblado a la orden

Ensamble de automaoviles
Computadoras Dell
Localizadores Motorola
Comida rapida

Lotes y talleres de trabajo

Taller de maquinados
Vinos

Fabrica de cristaleria
Joyeria personalizada

Taller de maguinados
Restaurante

Hospital

Joyeria personalizada

Proyecto

Construccion de unidades

habitacionales
Pintura comercial
Arte no comisionado

Edificios
Peliculas
Barcos






5. ESTRATEGIA DEL PRODUCTO-PROCESO

Las condiciones que llevan a la decision de un proceso son de naturaleza dinamica.

Posible enfoque: Hayes y Estructura
) ) del producto
Wheelwright (1979) propusieron >
una matriz producto-proceso que
describe la relacion entre las
caracteristicas del producto y la

estrategia de proceso.

Estructura
del proceso

Se puede hablar de un ciclo de
vida del proceso, al igual que lo
tiene un producto. v




Flexible Process
High unit cost

Process
structure

Rigid Process
Low unit cost

Custom Commodity
Differentiated Product Standardized
Low volume structure High volume
Movie production
Heavy equipment
Fast-food
restaurant
Automobile
assembly
Oil refinery




Producto
unico en
su clase

Bajo volumen,
baja
estandarizacion

Bajo volumen,
productos
multiples

Volumen

mas alto, pocos
productos
principales

Volumen alto,
alta
estandarizacidn,
mercancia

Proyecto

Taller de trabajo

Lote

Linea de ensamble

Continuo

Ninguno

Equipo
pesado

Ensamble
de auto-
moviles

Refineria
de azdcar




Objetivo de |la matriz: senalar opciones estratégicas disponibles tanto para

PI’OdUCtOS COMO para procesos.
Producto de consumo
masivo y estandarizado

Se requiere
cooperacion
interfuncional

Combinacion
estratégica




Se decide aumento de volumen y
estandarizacion



Se deciden implementar cambios
en el proceso para mejorar costos



Estructura
del proceso

6. OPERACIONES ENFOCADAS

Estructura
del producto

Matriz Hayes-Wheelwright

{Que pasa si una organizacion
elabora productos en diversos
volumenes y niveles de
estandarizacion!?

Idea: fabrica enfocada
(Whickham Skinner — 1974)



Problema de raiz: dos misiones diferentes reflejadas a nivel de operaciones

|) Bajo costo operativo para producto A
2) Personalizacion e innovacion para producto B

{Por qué estos objetivos impactan en operaciones?

Aspectos productivos requeridos para el producto B, se extrapolan al producto
A (o viceversa), en forma involuntaria o no planificada.

$ —)




Product Line "A"
Machining
&
Assembly

Product Line "B"
Assembly

-High Yolume -Low Yolume

-Low Var ety -High Variety

-Low Skill -High Skill

-Minimal Engineenng -Extensive Engineering




Enfoques posibles:

)
2)
3)
4)
)
6)

Enfoque del producto

Tipo de proceso

Tecnologia

Volumen de ventas

Produccion para almacenamiento y a la orden
Nuevos productos y productos maduros



7. PERSONALIZACION EN MASA

Produccion - Economias Producto estandarizado a gran
tradicional o[W-Ner|F] escala y menor precio unitario

Personalizacion - Economias Alta variedad de productos a
en masa de alcance partir de un solo proceso




Elaboracion de un producto distinto para cada cliente al menor costo posible.

3 formas de personalizacion en masa:

|. Produccion modular y ensamblado a la orden
2. Conversion rapida
3. Posposicion de opciones

{Qué pasa con la matriz producto-proceso (Hayes-Wheelwright)?

La personalizacion en masa ha transformado su dinamica.



Estructura
del proceso

Estructura
del producto




8. RESPONSABILIDADES AMBIENTALES

/ TN

CLIENTES

/

=) ( OPERACIONES

==\

AMBIENTE



Decisiones de procesos relacionadas con impacto ambiental

[ Prevencion ] [ Control ] [ BL,Jer?as ]
practicas







9.TOMA DE DECISIONES INTERFUNCIONAL




