TEMA 7: SELECCION Y DISENO DEL
PROCESO

Introduccion

Tlipos de procesos o configuraciones
productivas (Produccion en masa V.

Produccion flexible)

Seleccion  dell  procese’ V. SUS
fEPEFCUSIONES

Elldisene delt procesoer v fiaCtores
CONAICIONENEES




1. INTRODUCCION

La planificacion y diseno de los productos
determina la posicion competitiva de Ia
empresa Yy tiene gran influencia en |a
planificacion y diseno del proceso.

¢ El diseno _del proceso especifica como se

desarrollaran las actividades productivas,
guiando:  lar  eleccion V. seleccion  de
tecnologias, dictando €ll momentor V. las
cantidades @de  recurses  productives) a
adquikis asit comor la  disponibilidad de
estos.




1. INTRODUCCION

¢ La estrategia de proceso decide como
efectuar la transformacion de recursos
productivos en bienes y/o servicios, teniendo
como objetivo satisfacer las necesidades de
los consumidores teniendor emn cuenta las
restricciones financieras V. directivas.

¢ Decisiones claves sobre procesos:

— Organizacion de flujos; de trabajo

= Seleccion v combinacion der productos:
PROCESOS| Mas adecuadas

— Adaptacion estrategica dell procesn

— Evaltuacion derla automatizacion: V: PrOCESOS
deralta tecnologia

EINPROCESON PHOUUCHV O SSEIECCIONEEO" debe
atenerse a la Estrateqgia de Operaciones.
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2. TIPOS DE PROCESOS
O CONFIGURACIONES PRODUCTIVAS

PDependiendo de /os autores Ia
clasificacion de [0S  Procesos
productivos puUede. ser: direrente. Una
de las mas, frecuentes distingue

entreées
s PRODUGCCION EN MASA
s PRODPUCCION FLEXIBLE




ODUCCION EN MASA:

— Surge como alternativa a la produccion
artesanal.

— Satisface la demandal de; un mercador en
Masas  fabricande;  gran  cantidad  de

productos; estandarizado: al  Un  Precio
relativamente vajo.

— Existe un flujor contintior Enl Unal SECUENCIa
ineal dé GPEracionNES;:
— Pllares ftndamentales:
o Sustittipilidadrde |as partes
¢ Cadena de montaje




¢ SUSTITUIBILIDAD DE LAS PARTES:

— |3 Intercampbiabilidad de |as partes requiere
un ensamblaje sencillo.

— Elimina tareas relacionadasi con el limadoe v
ajuste de las partes V. de trabajadores

FESPONSabIES.

— Facilital ell Servicior de mantenimiento; V. las
actividades de repalacion de tecnicos
especializados;




CADENA DE MONTAJE (Henry Ford, 1913).

Consiste en una estructura productiva que representa
Una secuencia rigida de tareas, impuesta por las diversas
transformaciones tecnicas que deben ser ejecutadas para
fabricar un elevado volumen; de un determinado
producto.

Ell producte comienza con Unas: pocas partes V. progresa,
sin retraso alguno, a traves de una distribucion
secuencial de tareas. A cada posicion de la cadena llegan
COMPONENLES) Y partes) adicionales que soni anadidos: al
producto.

Al progresarlar cadena Naciardelante; el prodiictor Va
tomando cada Vez mas su fermal definitivia), asit hasta
llegar altinaliderlarcadenar Cont ElfpProaticto) acabado VAlisto
palia e INSPECCIONL

EINFtmerdeNarcadenal clyarveloeicadraligeraranios
trabajadores lentos Y ralentiza a los rapides, les disciplina
acieEndo; I8 fiabkica mas prodictiva. 7




CADENA DE MONTAJE:

Favorece la division del trabajo y la especializacion
(sustitucion por maguinas especializadas =» mayor
Inversion en activos).

Los puestos de trabajo se dividen en tareas, que se
valoran y se agrupan en lineas jerarquicas que

implican; progresivamente mas cualificaciones y: una
retribucion mayor.

Ui inconveniente; de la produccion en masal es que las
empresas tratan de Nacer frente a las fluctlaciones de
Iardemandarutilizancdor comoeramertiguaderias
existencias) de;prodictoss terminados, Iorgue proVveca
drandes) StocKs.




cl YU ) |

¢ REQUISITOS DE EXITO:

— Demanda uniforme (en caso contrario se generan
stocks de productos terminados =» problemas
financieros).

— Prodiucto o servicio estandarizado =»configuracion
rigida = imposible modificaciones producto.

— Materiales tienen que ajustarse a EspecifiCacIOnNeES
V. Ser entregados a tiempo.

—Jilodas las tareas tienen que estar detalliadas;

— | '3 ejecucion de tareas debe ajustarse al las
especificaciones V: estandares de calidad.

— [Hay: quer realizar mantenimientos! preventivos:
— Etapas equilibradas (colas, lineas de espera...).




Ventajas:

Reduccion contenido de lar mano de obra directa
(economias de tiempo).

Se refuerza el control de calidad.

LLas debilidades de materiales o metodos se ponen
rapido en evidencia.

Mejor planificacion de necesidad de materiales.
Se reduce el transporte de materiales y herramientas.
Simplificacion de operaciones de: control (autocontrol).

Inconvenientes:
Insatistaccion dell trabajador (Flting).
Riesgor de ebsolescencia dell productor or de;lar tecnologia.

Efectos’ negativos: de actmulacion: der muchas pPersonas V
e UIRaRIESE
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— PROCESO CONTINUO: Se fabrica 1 sélo productos
durante 24h los 365 dias. Produccion muy
especializada y costosa (acero, energia...).

PRODUCCION EN GRANDES LOTES O EN LINEA:
Se, fabrican grandes lotes de pocos productos distintos
PErO tecnicamente homogeneos (= instalacion) Items
cuUyo proceso de obtencion reguiere secuencia similar
dEe OPEraCIoNEeSs.

PRODUCCION MODULAR: Se fabrican cierto nunmero
de; productos: basicos gUE; posteErioRmEnte Se Usan! para
fAbrcar una’ ampliar gama; de productes: differentes. Se
consigue reducir el numerer de items a fabricar.
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Cambio en las condiciones del mercado: el cliente
determina los productos y sus caracteristicas.

Necesidad de FLEXIBILIDAD.
lirabajadores’ cualificados gque dominan  Vvarias

actividades Yy se pueden cambiar de puestos de
trapajo.

Maguinas de usoer generall o automatizadas.

Maquinas automatizadas controladas; por ordenador
quUEerrealizantiosscamblies:

Descentralizacion en la k), delegacion; der atitoridady,
[OMERLe delrtialajorentaripe:




¢ A) CONFIGURACION POR
PROYECTIOS

» B) CONFIGURACION JO-SHOP O

FUNCIONAL

_B.1) CONFIG
TALLERES O

_ B.2) CONFIG

J

D

J

RACION A MEDIDA O DE
RODUCCION ARTESANA

RACION ENIBATICH

s C) PRODUCCIONIIUST TN TIMEN (31T




e A) CONFIGURACION POR PROYECTOS:

— Se emplea para productos o servicios unicos y de
cierta complejidad.

— |Los inputs y outputs suelen ser de gran tamanos
v exclusivos dell proyecto. Normalmente los

INpUts se trasladan al ltgar dende se realiza el
PIOVECLO.

— SUpeRE fAbricair a alter coste, utilizar trabajaeeres
clalificados), maduinaria de usergeneral. Lartarea
es dificil-de planificar y: contrelal.

= Eliresponsable COORIDINATParar satiSiaCes
HECESIdad V- minImizar COStES,




e—

e B). CONFIGURACION JOB-SHOP O FUNCIONAL:

— Se fabrican lotes reducidas de productos variados
con demanda pequena ([ flujos de productos en
series cortas e intervalos intermitentes)

— Equipoes, madguinarias Yy, puestes de trabajo
agrupados; en talleres.

— Programacion de actividades complicada, control
COMPIE]o

— Uso de; pocas madquinas, generales vy polivalentes.

Manor el obra  abuRdante Vv altamenite clalificada
(C\V/ altes vy CE bajes

— [IPOS: a medidar /bateh




B.1. CONFIGURACION A
MEDIDAS O TALLERES
DE PRODUCCION
ARTESANA:

Ell productor se obtiene
mediante un proceso de
POCasS  OpPEraciones 1)0)

especializadas.

ISas OPEraCIONES son
realizada  por un  soele
trapajador 6 un grupo; se
ace) cangor de todoer el
PECICIO:

[Letes de pocas  uUnidades
tetallmentte  adaptado:  al
cliente:

Pocal  tecnplogiar Yy, nuia
automatizacion

o B.2 CONFIGURACION EN

BATCH:

Ell productor se obtiene
mediante un proceso de
mas  operaciones  mas
especializada.

Necesidad de mas mano
de obra especializaca’ por
@)

Prodiucto con VEIRER
VEISIORES v/ clerta
estandarizacion

Maduinariar sofisticacda),
Mayer INVErsion dercapiitallk




Tanto en la configuracion a medida
como en la configuracion batch los
pedidos han de pasar por los
diferentes; centros de trabajo para
realizarle las operaciones; que en elles

procedan, de forma que podrian
producirse tante celas de espera. 0
talleres oCcioses.




s C.- LA PRODUCCION JUSTO A TIEMPO:

¢ Satisface demanda de mercado en masa
fabricando pequenos lotes de gran cantidad de
pProductes.

¢ [ ilujorsecuencial en fierma de; U
¢ POCOos trabajadores v maguinas

9 Cadal trapajadoer  (muy,  cualiiicado)  atienae  a
difierentes maguinas al la vez

¢ Maquinas polivalentes




Configuracion

Continua

Talleres,
a medida

0 artesanal

Proyecto

Justo a Tiempo

Homogeneidad

del proceso

Alta

Repetitividad Producto

Estandar

Varias

opciones

Muchas

opciones

A medida

Unico o
a medida

Muchas

opciones

Intensidad

del capital

Automatizacion
e inversion

alta

Automatizacion
e inversion

media

Automatizacion
e inversion

baja
Automatizacion

escasa o nula

e inversion baja

Automatizacion

nula

Automatizacion

baja

Flexibilidad

Inflexible

Participacion
del cliente

Nula

Volumen

de output

Muy
grande




3. SELECCION DEL PROCESO Y SUS
REPERCUSIONES

¢ La seleccion del proceso es una
decision estrategica =» efectos a
|arge plazo sobre la eficiencia, costes
V' calidadl del producte. Repercute

ademas; sobre:

—|_0S DIERES V' SERVICIOS,

— L2 St OPEFECIGNES:

— L35 INVERSIGNES V. |0S; COSEES.
— L3 erganizacion.




REPERCUSIONES DEL PROCESO SOBRE
BIENES Y SERVICIOS

¢ Configuracion por proyectos y talleres >
se eligen cuando se pretende fabricar Bienes
Unicos O por Eencargo gue compiten con
facteres como; calidad o rapidez vy fiabilidad en

2l entrega ante que en Precios.

¢ Configuracion continia y en linea = se
eligen clande se pretenden fabricar BIENES
adltamente estandarizades ent Iesk "gueras
INNOVACIGNES) afectan mas al ProCESOS: dUE! a
PreCUCEOS. ComPItEN EN PLECIOS.

¢ Configuracion tipo Batch = posicion
INCERMEGIa 21




REPERCUSIONES DEL PROCESO SOBRE LAS
OPERACIONES

¢ Configuracion por proyectos y talleres >
las tareas gue se desarrollan son variables v
dificiles de  preveer. El proceso de
transformacion sera flexible. Grran
preocupacion por un uso eficiente de la
plantilla. La organizacion de las operaciones

debe hacerse para  hacer frente; a la
Variabilidad de lar demandal V. controlar 1as
entregas.

Configuracion continua y en linea =
volUmenes, de  fabricacion  elevados V.
pProdlictos) estandanrizadesy  hareas:  mily,
estructlradas, ™ Medicion: Vv, control sencillo.
Control der calidad™ actiar  dentror de las
OPEraCioNEST nermales: 2




REPERCUSIONES DEL PROCESO SOBRE
INVERSIONES Y COSTES

¢ Configuraciones por proyectos =
Desembolse inicial de capital oscila
entre muy: poco 0 mucho. La dimension
de la empresa sera fundamental para

reducir coste mediante |3
subcontratacion.

¢ Talleres = Inversion iniciall baja por
usar maguinas; universales. Inversion
en  activer  circulante  (IRVEeRtaries)
menores que en flujo o linea.




REPERCUSIONES DEL PROCESO SOBRE LA
ORGANIZACION

¢ Configuraciones de proyectos y talleres =2
Estructuras organizativas descentralizadas
donde es esencial la habilidad tecnologica de los
responsables. La plantilla debe ser altamente
cualificada V. flexible para atender demandas
Variables

Configuraciones en linea o continua = Las
tareas estandarizadas) permitent llevar ar cabor Ui
estrIcCto control. PUEde ser Necesario; personall de
aPOoVNO) 0 asesoramiento tecnico en lal linea.

Configuracion batch = Intermedia. Cuanto
mayor sean los) Iotes mas Sse acercaran a la
conhigliracion por talleres.  Sit oS lotes” son
PECUENOS! SE! asemejara a lar configlracion por
IRESS: 2




4. DISENO DEL PROCESO Y FACTORES
CONDICIONANES.

¢ Al disenar el proceso seleccionamos los inputs,
operaciones, flujos de trabajo y metodos de
produccion de bienes V. SEervicios.

¢ Los responsables de Operaciones tienen que decidir
guel y cuantas operaciones seran realizadas) por las
personas y las maguinas.

¢ Las decisiones sobre diseno o rediseno se toman

cuando:

— Se plretende offfecer Un bien o SERVICIor NUEVO 0
sUpstancialimente nmodificado:

Cambian las prieridades; competitivas.

Cambia el volumen dejlar demandar de Ui bien; o
SEVICIO.

Elfrendimientor actuialfdelrsisteémal es, inadecliado;,

los competidores estan lograndor mejores resultados
Uitlizandoer U pPrecESO diferentte o surde  tnarnueva
tecnologiardisponibie:

= Cambiarelfcoste o lardispenibilidad de los inputs.




4. DISENO DEL PROCESO Y FACTORES
CONDICIONANES.

A veces, el coste del cambio no compensa
los posibles beneficios a obtener; tanto si
se efectuan o no modificaciones, el diseho
del proceso debe tener en cuenta las
alternativas relacionadas con el diseno del

bien o servicio, la calidad, |la capacidad, o
la distribucion en planta.

Otros aspectos que afectan diseno del
proceso son la etapa del ciclo de vida en
que se encuentre el producto que va a ser
fabricado, las prioridades competitivas de

la empresa Yy ser estrategia de
posicionamiento.




4. DISENO DEL PROCESO Y FACTORES

CONDICIONANES.

El conocimiento de la Estrategia de Operaciones,
de las tecnologias productivas y de los mercados,
sera utilizado para desarrollar un estudio
detallado sobre como han de elaborarse los
bienes y servicios.

Los resultados de este estudio deben constituir

una detenida descripcion de los diferentes pasos vy
tecnologias a emplear, asi como de los vinculos
existentes entre ellos, los equipos a seleccionar,
el diseno y distribucion en planta de las
instalaciones y las caracteristicas de la plantilla a
contratar.

La finalizacion del diseno del proceso caracteriza
y define la estructura fundamental de la FunC|on
de operaciones.




4. DISENO DEL PROCESO Y FACTORES
CONDICIONANES.

El diseno del proceso ha de tener presente el analisis
cuidadoso y detenido de cada proceso, en el que se
ha de llevar a cabo un estudio sistematico y detallado
de todas las actividades y flujos que lo componen con
el propodsito de lograr su mejora.

En el caso de las entidades de servicios, podemos
definir una matriz complejidad-singularidad para
caracterizar sus rasgos y necesidades.

La complejidad representa las destrezas o la inversion
en capital que posee la firma en relacion a las que el
consumidor podria tener.

La singularidad o personalizacion del servicio puede
ser alta o baja dependiendo del numero de clientes
que podria utilizarlo. 28




Matriz de las caracteristicas del servicio

Complejidad del servicio prestado

Alta Baja

Optica Reparaciones Manicura Mudanza

A medida Asesor fiscal Farmaceutico Jardineria Limpieza

Universidad Correos Autobuses  Recogida

de basura
Estandar Cines Teatros Reserva de
billetes

S
I

N
G
U
L
A
R
I

D
)
D




FACTORES CONDICIONANTES DEL DISENO
DEL PROCESO

¢ Intensidad de Capital
¢ Flexibilidad
s Integracion Vertical

& Participacion: dell cliente, Emnr el proceso
v Nabtraleza derardenidnada

v \NIvel de calldad delsbIER OrSErVIGIo

9 [=] EIECLo aprenaizaje




¢ Intensidad de Capital: se refiere a la
combinacion de equipos Yy medios
humanos en el proceso productive. Cuanto
> sean las operaciones mecanizadas o
automatizadas = > sera la intensidad
capital.

o Elexibilidad: es la facilidad con que
Eequipes VY OpPEraries  puedan manejar
Varios: productos, nmiveles: de outputs,
respoensabilidades.... a' Unl coste V: tiempo
iazoenable: Por ejemplo) Sihse Va a abrical
U Preducter cont Unar gama aimpliiarsVya con
Uinp ciclor deWvida cortor = convendran

equipes; URIVEersales: V. trabajadoreg
versatiles.




¢ Integracion Vertical: alude al grado en
que el propio Subsistema de Operaciones
de una compania se hace cargo de la
cadena de aprovisionamiento desde las
materias primas hasta el consumidor o
usuarior final, cuantor mayor Sea su
implicacion en esta cadena, mayor sera el

grado de integracion vertical.

L& integracion’ vertical es recomendable
clando los, volumenes de fabricacion; son
altes v la especializacion en las tareas y: la
altar rEPEttiVIdacas  ConduceEn ar " RIVElEs
SUPErIOres de; eficiencial




+ Participacion del cliente en el proceso: Hace
referencia a la medida en que los clientes
participan en los procesos productivo. Esta
articipacion es fundamental en los servicios.
Puede analizarse desde tres puntos de vista: el
autoservicio, la seleccion de productos y el
tiempo vy ubicacion.
Por e gue respecta al autoservicio, algunes
clientes prefieren realizar parte dell procesor que
normalmente ejecuta el proveedor V lograr asi
alglin ahorro. Esta opcion suele ser empleada
PO NUMEROSOS)  Mineristas,  Especialimente; en
aquelles  sectoresy en losh que Sse compite; en
Precios.  Tambienl alglnas  empresas  fiabrles
aeldent ar estatformularenr cUanter queeEstpermite
reducir sus)  costes de  fabricacion, envio,
IRVERtaRo) PERMIAESH HOtURES. 33




Las empresas que compiten mediante Ia
flexibilidad en productos suelen permitir gue
sus clientes efectien la seleccion de estos,
aporten sus propias especificaciones, €
incluso, participen en el diseno. El momento
vy la localizacion de la prestacion de un

Servicio son factores criticos cuando Ia
presencia dell cliente sea indispensaple,
pudiendose; dar diferentes casos, asl, €en
algunas  ecasiones, las entidades pueden
CONcEertar comnt los! Clientes cuanao V. donde se
prestara el Servicior con anterioridad a que
este se desarrolle.




Los servicios que implican mayor contacto
con el cliente suelen requerir una MenNor
Intensidad de capital y una mayor flexibilidad
de los recursos que aguellos otros que
apenas precisan la participacion, de sus
receptores. lLa presencia de loss clientes suele

afectar negativamente;, all rendimiento del
Preceso, all Impedir que se desarrolle; de
formar fuida v equilibracar V. difictitar el
aprendizajer mediante Unal FEpeticion’ elevada
de;la ejecucion: de last mismas! tareas: . en las
MISINaS SECUERCIES,




¢ Naturaleza de I|la Demanda: La
estacionalidad, la tendencia condicionan la
capacidad necesaria a lo largo del tiempo.
Algunos procesos se pueden contraer o
ampliar con mayor facilidad y la seleccion
dependera de las estimaciones realizadas.

¢ Nivel de calidad del bien o servicio: El
nivel requerider  de  calidad esta
directamente’ relacionador con: ell grade: de
altomatizacion del proceso, Va due las
maduinas automaticas: elaboran productos
de; mas; uniformidad y: consistentes.




¢ Efecto aprendizaje:

— Relacion entre las horas de mano de
obra directa necesarias para a
fabricacion y el volumen acumulado de

produccion.

L3S horas) de mane de obra directa por

productor som WUna funcion decreciente
dell numero de unidades de produccion
acumuladas.

—E[CIempe NECESAIIeN palal liabiicar tina
URidaal ser reducer en’  determingdo
pPercEntajer cada Vez que se duplica™ el
VolUmeEn de prodiuccion actimulada.




