TEMA 4: SELECCION ¥ DISENO DEL
PROCESO Y LA TECNOLOGIA
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FACTORES A CONSIDERAR:

W Grado de integracion vertical

— Flexibilidad de producto

B Grado de flexibilidad —

— Flexibilidad de volumen

r Grado de automatizacion

r Grado de calidad del producto/servicio

. l!a!uraleza ael proﬂuc!o’servncno
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PROBUCTS Volumen bajo, e\g?;lrj]rg;rri]zt;?ig,n Productos Pocos productos Alto volumen y
fabricacion a baia. producto multiples, volumen similares, estandarizacion,
medida, 10;15:0 en de produccién volumen de productos
; i _ . s, ; :
PROCESO producto unico ocasiones bajo produccion alto primarios
~ T q
Proyecto Construccion de
un edificio
Restaurante
Taller Hospital
Reparacion de
automoviles
Fabricacion Equipo pesado
por lotes Industria del
mueble
; Automovil
faLl;piiZcO:gn Comida rapida
Alimentacion
Refineria
Produccion Industria quimica

continua

Coste unitario

elevado

Central eléctrica

reducido

Coste unitario

&
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W Grado de integracion vertical

— Flexibilidad de producto

B Grado de flexibilidad —

— Flexibilidad de volumen

B Grado de automatizacién
r Grado de calidad del producto/servicio

r Naturaleza del producto/servicio

=

r Disponibilidad de la mano de obra @\/ > U

r Coste de fabricacion
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Coste anual
de produccion

(euros) <
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X1 X2 Volumen de
produccion
anual
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Econormias de alcance y fabricas enfocadas
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Las economias de alcance reflejan la capacidad de una organizacion
de fabricar productos multiples en conjunto, a un coste inferior que si se
fabricaran de forma independiente.
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Problemas de eficiencia
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FABRICAS ENFOCADAS

\4
Plantas dentro
de la planta

v

Células
de trabajo




Tablero asiento

(40x40x3) AL (70x4x4)

3 min

5 min

1 min

8 min

2 min

Patas (4 unidades) | .j;,| Traviesas (4 unidades)
W (35x6x3) -

Cortar madera 5 min ‘

Cepillado 2.min ¢

2,5 min ‘
Inspeccion medidas

-t Bl
Cortar patas 3 min . Cortar traviesas
Cepillado 2 min ‘ Cepillado
Ensamblar traviesas

Control de calidad

Control de calidad

‘ Ensamblar patas

Control de calidad

8 tornillos

Barnizado

Inspeccion final

Barniz color caoba

Lagr ama de ensampole



Grafico de proceso

SIMBOLOS _ _ _
TIPO DE PROCESO Tiempo | Distancla | 5p oo aciones
IZ> D \/ minutos metros
Enviar a seccion de cortado /‘ 2 50
Cortar el asiento 4
Esperar al operario de la siguiente seccion e 1
Cepillar la madera 2,3
Esperar al vehiculo de transporte 1
Llevar a la zona de inspeccion < 3,5 150

Almacenamiento
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Reingenieria de los Procesos de Negocio o BPR
Hammer y Champy, padres de la reingenieria, la definen como la revision
fundamental y el rediseno radical de procesos para alcanzar mejoras
espectaculares en medidas criticas y contemporaneas de rendimiento,
tales como costes, calidad, servicio y rapidez.

REENGINEERING
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& JANES CHAMPY

ETAPAS

«© Analizar en prc

€© |nvestigaciony

Diseno y docun rocesos

puesta en marcha y realizando las acciones
correctivas necesarias



el disefio de procesos }
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B Fabricacién integrada por ordenador (CIM)



A @ Auromatizacion en los servicios Ve

.

— Reforzar las relaciones con el cliente

— Crecimiento rapido y controlado

ESTRATEGIAS —

— Mejorar la actuacion

— Aumentar la eficiencia

SECTOR BANCARIO
TRABAIOS P OFICINA
TURISHO
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r Crlterlos de seleccion de inv es

B Criterio de ponderacion de factores

Costes de produccion

Costes de transporte y distribucion
Calidad del producto

Flexibilidad del proceso productivo
Mayor variedad de productos

Efectos sobre las relaciones laborales

20 20 20 2 2B 2 /

Reduccion del tiempo

®» Inversion requerida
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