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ESCUELA SUPERIOR POLITÉCNICA DEL LITORAL

INGENIERÍA EN LOGÍSTICA Y TRANSPORTE
EXAMEN PARCIAL – PLANIFICACION Y CONTROL PRODUCCIÓN   06–JUL–2011
Nombre: _____________________________        Matrícula No.: ____________

Profesor: Ing. Víctor Vega Chica
PARTE A: BASE TEÓRICA

(5 PUNTOS) 1.- Qué es throughput en una línea de ensamble? 

(5 PUNTOS)   2.-. Qué es tiempo de ciclo en una línea de ensamble? 

 (5 PUNTOS) 3.- Mencione los pros y contras de la técnicas de Producción Push y Pull. Además, indique en qué casos recomendaría su aplicación bajo escenarios Make-to-order y Make-to-stock, justifique su respuesta.
 (5 PUNTOS) 4.- Qué es una actividad cuello de botella?. Para los casos de líneas con WIP es recomendable poner el WIP antes o después de la actividad cuello de botella? Justifique su respuesta.
(5 PUNTOS)  5.-  La región LEAN en una línea de producción esta limitada por la curvas:

a) Best Case y Worst Case
b) Practical Worst Case y Worst Case
c) Best Case y Practical Worst Case 
(5 PUNTOS)  6.-  La filosofía LEAN sugiere la reducción del WIP, inclusive lo cataloga como uno de los 7 desperdicios de una empresa, por otro lado tenemos casos en que la construcción de inventario es la estrategia clave para cumplir la demanda. Según su criterio en qué casos es recomendable la construcción de inventario y en qué casos no. Justifique su respuesta.
(20 puntos) PARTE B: Análisis Región LEAN or FAT.

Considere dos líneas de producción las cuales han sido recientemente implementadas en una fábrica y cuyos datos pueden ser observados a continuación:

	Línea 1

	Proceso
	Máquinas por estación
	Tiempo de proceso en minutos

	P1
	4
	2.2

	P2
	4
	1.9

	P3
	3
	3.1


	Línea 2

	Proceso
	Máquinas por estación
	Tiempo de proceso en minutos

	P1
	2
	0.42

	P2
	2
	0.51

	P3
	1
	0.70


a) Determinar mediante un análisis gráfico (Gráfico TH-WIP) si las líneas se encuentran trabajando de manera esbelta (Lean).El desempeño actual de las líneas es el siguiente:

	
	Línea 1
	Línea 2

	WIP (piezas)
	7
	4

	TH (Piezas/hora)
	40
	70


b) De manera analítica establecer cuál de las 2 líneas tiene mayor oportunidad de mejora.

(20 puntos) PARTE C: Análisis de Manufactura

Una línea de producción está conformada por 4 estaciones de trabajo las cuales se encuentran conformadas de la siguiente manera:
	Estaciones de trabajo
	Numero de máquinas
	Tiempo de proceso (min)

	1
	2
	6

	2
	3
	5

	3
	4
	9

	4
	5
	11


a) Considerando los datos anteriores calcular rb, To, y el WIP crítico (Wo) de la línea de producción.

b) Si deseamos que el nivel de TH sea igual a un 92,5% de la tasa del cuello de botella encontrar el nivel de WIP requerido con el fin de alcanzar esto considerando:

· Mejor Caso

· Peor Caso Práctico

· Peor Caso

c) Calcular el nivel de WIP para un tiempo de ciclo de 45 min, considerando:

· Mejor Caso

· Peor Caso Práctico

· Peor Caso

(40 puntos) PARTE D: Secuenciación de líneas de producción.

Las actividades de ensamble de un nuevo producto deben de seguir las restricciones de precedencia de la siguiente figura. Los tiempos de ejecución de cada tarea se muestran encima de cada nodo. El tiempo de ciclo es de 40 minutos.
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a) Determine el número óptimo de estaciones y la asignación de tareas a cada estación. Use gams para la resolución del problema.

