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 PAUTA AUXILIAR # 2

FUNCIÓN DE OPERACIONES, DISEÑO DE PRODUCTOS Y SELECCIÓN DE PROCESOS

· PROCESO DE DESARROLLO DE NUEVOS PRODUCTOS

1. Generación de ideas

2. Selección del Producto

3. Diseño Preliminar del Producto

4. Construcción del Prototipo

5. Pruebas

6. Diseño Definitivo del Producto
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· CICLO DE VIDA DE PRODUCTOS

1. Nacimiento 

2. Crecimiento rápido 

3. Madurez 

4. Declinación

· CLASIFICACIÓN DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

· Por Flujo del producto
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1. Flujo En Línea 

2. Flujo Intermitente

3. Flujo por Proyecto

· Por Tipo de Clientes

4. A Pedido

5. Para Inventario

· ELECCION DEL PROCESO PRODUCTIVO
1. Requerimientos de capital y costos de producción

2. Condiciones de mercado

3. Disponibilidad, costo y habilidad de la mano de obra

4. Capacidad administrativa

5. Disponibilidad y precio de la materia prima

6. Estado de la tecnología
· ESTRATEGIA PRODUCTO PROCESO
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· INTEGRACIONES

· Vertical hacia atrás

· Vertical hacia adelante

· Horizontal

PREGUNTA 1: (control 1 otoño 2003)

a) Varias industrias, incluyendo aquellas que producen ropas o muebles en volúmenes moderados, casas individuales, nunca han bajado de la diagonal de la matriz proceso - producto para volverse más estandarizadas y eficientes. ¿Por qué cree usted que sea así? ¿Es un problema grave?

b) Indique si los siguientes ejemplos corresponden a integración vertical hacia delante o hacia atrás, integración horizontal o es una diversificación. Explique porqué.

· Una compañía zapatera que entra al negocio de chaquetas de cuero.

· Un procesador de alimentos que entra al negocio del restaurante.

· Un molino de papel que compra una editorial.

· Una cadena de restaurantes que compra un rancho ganadero.

· Una empresa papelera compra un banco

· Una multitienda entrega tarjetas de crédito.
PREGUNTA 2:

El diagrama representa una línea de producción donde se han calculado los tiempos de producción (minutos) asociados a cada una de las operaciones de la línea.
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Balancee la línea y calcule la eficiencia que se logra, considerando un tiempo de ciclo igual a 6,5 minutos.

PREGUNTA 3:
Las siguientes tareas deben ejecutarse en una línea de ensamble:
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El día de trabajo es de siete horas y la demanda por productos terminados es de 750 por día.

a) Dibuje la red que representa el proceso descrito.

b) ¿Cuales son los valores de los límites inferior y superior para el tiempo de ciclo de la línea?

c) Encuentre el tiempo de ciclo que permite satisfacer exactamente la demanda diaria.

d) ¿Cuál es el número mínimo de estaciones requeridas para balancear la línea de ensamble?

e) Balancee la línea utilizando como criterio el mayor número de tareas sucesoras. Si es necesario,

f ) ¿Cuál es la eficiencia del balanceo de línea realizado?

PREGUNTA 4:
1. Defina y de un ejemplo en cada uno de los siguientes conceptos:

1. Integración vertical hacia delante.

2..Integración vertical hacia atrás.

3. Integración horizontal.

2.
a. Ud. Trabaja en el área de desarrollo de nuevos productos en una empresa que fabrica y comercializa juguetes para niños.

a.1 Nombre y describa las principales etapas del proceso de desarrollo de productos.

(incluya un diagrama de flujo)

a.2 ¿En qué etapas y como incluiría al cliente en el proceso de desarrollo?

a.3 ¿Qué áreas funcionales de la empresa deberían participar en el equipo de desarrollo y cuál es la razón para incluirlas?

a.4 ¿Qué tipo de proceso productivo le parece más adecuado para este tipo de productos?

b. Nombre las principales características de los siguientes procesos:

b.1  En línea.

b.2  Intermitente.

b.3  Proyecto.

(de un ejemplo de producto en cada caso).

PREGUNTA 5:

a) Usted posee una fábrica de muebles de oficina de alta calidad. ¿Qué posibles integraciones (horizontales y verticales) podría efectuar?

b) Para esta misma fábrica de muebles, tiene 2 opciones: un tipo de taller con 20 operarios y las maquinas correspondientes; o una fabrica automatizada, que produce 10 veces más muebles al mes. ¿Cuáles son los factores que considera en la decisión?

c) Las tareas de una línea de ensamble deben ejecutarse de la siguiente manera:

Tarea 

Tiempo [s] 

Antecesor(as)

   
A 

     20 



—

   
B

      7 



 A

   
C 

     20 



 B

   
E 

     11 



 C

   
F 
 
     15 



 B

   
G 
   
     16 



E, F

   
H    

       8 



 G

Dada la demanda, el tiempo de ciclo debe ser de 36 segundos.

- ¿Cuál es el número mínimo de estaciones requeridas para balancear la línea de ensamble?

- Dibuje el diagrama de la red, balancee la línea utilizando el criterio de menor número de precedentes, y calcule la eficiencia del balance escogido.

PREGUNTA 6:

 Determine y justifique en cada caso que tipo de flujo elegiría (línea, intermitente o proyecto):

· Fábrica de automóviles

· Industria de acero

· Garage

· Constructora

· Lavandería 

· McDonald

· Consultora

· Hospital

· Restaurant Fino

PREGUNTA 7:

 Imagine que se le contrata en el metro de Santiago. Determine que medidas de eficiencia pueden tomarse para este servicio. Además, determine con que tipo de flujo trabaja, y a que tipo de cliente responde.

PREGUNTA 8:

 Suponga que usted trabaja en una empresa que arma computadores. Señale que ventajas le traería integrarse verticalmente hacia delante, y hacia atrás. ¿Cómo realizaría estas dos integraciones?
SOLUCION

PAUTA PREGUNTA 1:

a) Si están en la parte alta de la diagonal, quiere decir que hay un flujo sin orden (taller por proyectos) y bajo volumen de estandarización de sus productos. Debido a que las industrias mencionadas presentan gran variedad en sus modelos (el producto cambia continuamente) y dada la flexibilidad que requieren y bajo volumen no conviene un proceso masivo, estandarizado.

b)

i. Integración Horizontal.

ii. Integración Vertical hacia adelante.

iii. Integración Vertical hacia adelante.

iv. Integración vertical hacia atrás.

v. Diversificación.

vi. Integración Vertical hacia delante y horizontal, dependiendo de la explicación.
PAUTA PREGUNTA 2:

1º
Ordenamos por número de precedentes:

	OPERACIÓN
	Nº PRECEDENTES
	TIEMPO

	5
	0
	5,2

	1
	0
	1,1

	2
	1
	6,5

	3
	2
	4,8

	6
	2
	2,2

	4
	2
	1,6

	7
	3
	4,3


2º
Agrupamos en estaciones sin sobrepasar el tiempo de ciclo:

	ESTACIÓN
	OPERACIONES
	TIEMPO

	1
	5-1
	6,3

	2
	2
	6,5

	3
	3-4
	6,4

	4
	6-7
	6,5


3º
Calculamos la Eficiencia:
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Luego tenemos un 99% de eficiencia.


El problema de balancear una línea de ensamble consiste en, una vez dado el tiempo de ciclo, encuéntrese el número mínimo de estaciones de trabajo u obreros que se requieran.


Una forma de resolver este problema consiste en empezar la asignación de operaciones con aquella que tenga el menor número de predecesores y después dirigirse a aquellas que tengan más predecesores. Si existe en empate en la precedencia, la operación que tenga el tiempo más largo se asigna primero para dejar las operaciones cortas al final y para saturar tanto como sea posible las estaciones del principio. Si una operación con el siguiente índice de precedencia más alto no encaja dentro del tiempo disponible de la estación de servicio, entonces se debe seguir hacia debajo de la lista de precedencia hasta encontrar una operación que si logre ajustarse al tiempo disponible. Si no se encuentra ninguna, se deja la estación de trabajo parcialmente ociosa.
PAUTA PREGUNTA 3:
a) 
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b) El límite inferior para el tiempo de ciclo está dado por el tiempo correspondiente a la tarea de mayor duración, es decir, por el menor valor que permita incluir a todas las tareas existentes en alguna estación. En nuestro caso 22 segundos asociados a la Tarea D. El límite superior para el tiempo de ciclo está dado por el tiempo total de ejecución de las tareas, es decir, por el tiempo que permite agrupar todas las tareas en una única estación. En nuestro caso 118 segundos.

c)
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De esta manera es necesario que las unidades producidas por la línea salgan cada 33; 6[seg].

d) 

El número mínimo (o teórico) de estaciones se determina a partir del cajón superior de la razón entre el tiempo total de ejecución de las tareas y el tiempo de ciclo calculado en la parte anterior.
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e) 
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Por lo tanto, para un tiempo de ciclo C = 33; 6 segundos la línea puede ser balanceada con

N = 5 estaciones.

f ) 
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 PAUTA PREGUNTA 4:
1. Defina y de un ejemplo en cada uno de los siguientes conceptos:

a.1 Integración vertical hacia delante.

Definición: Crecimiento de la propiedad hacia la cadena de distribución.

Ejemplos:

· Películas



=>
Cines.

· Textil



=>
Tiendas.

· Automotriz


=>
Distribuidoras.

· Constructora


=>
Venta Inmuebles.

a.2 Integración vertical hacia atrás.

Definición: Crecimiento de la propiedad hacia los proveedores.

Ejemplos:

· Pesquera 



=>
Barcos.

· Empresa Celulosa

=>
Bosques.

· Automotriz


=>
Componentes.

· Acero



=>
Minas.

a.3 Integración horizontal.

Definición: expansión hacia productos afines.

Ejemplos:

· Ropa 



=>
Calzado.

· Ski



=>
Tenis.

· Distribuidor Automotriz

=>
Otra marca.

2.
a.1 Etapas: (Ver libro Schroeder: Figura 4.2 Pg. 92).

a.2 La opinión del cliente debe ser considerada en todas las etapas, sin embargo su participación directa será muy importante en las primeras etapas del proceso (generación de ideas y selección del producto) a través de encuestas, focus groups, entrevistas, etc.

a.3 El proceso de desarrollo de productos debe incluir en el equipo a representantes de todas las áreas funcionales de la empresa (comercial, operaciones, finanzas) con el fin de lograr un producto que se pueda comercializar y producir en forma eficiente con el menor costo posible, es decir un producto que recoja una visión interfuncional interna y externa de la organización. La participación relativa de las áreas funcionales deberá ir variando en el tiempo a medida que se va avanzando en el tiempo, sin embargo es importante que siempre estén representadas todas.

a.4 Debido a que se trata de productos bastante estándar, grandes volúmenes de producción, que debe inventariarse en los puntos de venta y en los cuales se requiere llegar a bajos costos unitarios, es adecuado un proceso productivo tipo línea y para inventario.
b.
b.1 Línea:

- Estaciones de trabajo secuenciales.

- Secuencia operaciones fija y estandarizada.

- Tareas individuales balanceadas y acopladas.

- Flujos laterales integrados a flujo principal.

- Producto estandarizado y en altos volúmenes.

- Alta eficiencia y productividad, baja flexibilidad.

- Sustitución de MO. por Capital (Aumenta riesgo).

- MO. Estandarizada a tareas rutinarias.

- Altas inversiones muy especializadas.

· Se requieren grandes volúmenes para recuperar inversiones.

- Riesgos: Obsolescencia del producto, insatisfacción en el trabajo, dificultades para cambiar de tecnología.

b.2 Intermitente:

- Los materiales siguen rutas diferentes según el tipo de producto final.

- Producción de lotes a intervalos intermitentes.

- Producto o proyecto fluye solo a los centros de trabajo que son necesarios 

(Equipo de propósitos generales).

- Estaciones de trabajo especializadas en procesos 

(flujos paralelos e irregulares).

- MO. altamente calificada (capacitada para la diversidad).

- Productos menos estandarizados en general.

- Común en ciclos tempranos de desarrollo.

- Volúmenes bajos y productos a pedido.

- Mayor flexibilidad al requerir de inversiones en equipos generales => menor riesgo de obsolescencia.

- Alta flexibilidad (Cambios en producto y volúmenes de producción).

- Baja eficiencia (problemas en control de inventarios, calidad no uniforme, interferencias, etc.).

Eficiencia Proceso (EP) = Tiempo en proceso/ Tiempo total Operaciones


Operaciones intermitentes => EP aprox. 10-40 %.

Operaciones en línea
=> EP aprox. 90-99 %.

b.3 Proyecto:

- Secuencia de operaciones única en busca de producto final.

- Productos únicos.

- Se usan cuando se requieren grandes cuotas de creatividad y en conceptos únicos.

- Gran capacidad de adaptación (alta cantidad de cambios).

PAUTA PREGUNTA 5:
a) Integraciones: debe haber una de cada tipo; Vertical adelante, vertical atrás y horizontal. Respectivamente; Crear tiendas y salas de venta o adquirir distribución y despacho propios; Adquirir las madereras o las fabricas de tornillos, clavos y fijaciones, o la red de logística desde proveedores; Aprovechando la tecnología crear una empresa de cortado, dimensionado y diseños de vigas y muebles para casas particulares.

b) Éstos pueden ser: flexibilidad necesaria según la variación de demanda, Capital disponible para invertir (automatización requiere de mucho capital), cantidad de inventario con el que se quiere trabajar (taller capacidad de alto inventario, menor eficiencia, automatizado menor inventario, eficiencia casi 90%), disponibilidad de mano de obra (para taller de necesita más especialización y capacidad de control).

c) - Nº mínimo = sum(Ti)/C = 97/10 = 2,694 = 3

- Diagrama de flujo
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PAUTA PREGUNTA 6:     -     Línea

· Línea

· Intermitente

· Proyecto

· Línea

· Línea

· Proyecto

· Intermitente

· Intermitente
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