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PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION II

(Segundo Parcial) / 17/06/2008

1. a) De los tipos de benchmarking existentes, indique/en qué consiste ¢l benchmarking z
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b) Indique las herramientas especificas que emplearfa para disminuir y/o eliminar
. costosen los siguientes casos :

e Recorrido en una cinta transportadora, mas alla de lo m 'nﬁ
necesario, de una partida de pollos recién faenados

o Puertas de madera esperando ser procedas en las maquinas siguientes
para ser terminadas |
|

. . I 1 ] | x r i v
................... 1 Q.EI.H.C.@.-L»Q.‘/.'.\....A/.Q..\.....i‘?.Qex.-.ffj.Q..K.l'.(:‘_.‘..A TR A Gt Cl(’ G g Uy
AL
"o Conteo excesivo de productos plésticos elaborados pn’ﬁna empresa

............................ ¥ Q\zg\gobe/

= pr—— T : e Tiempo superior al empleédé por la competencia para tapar botellas

<} O
........ Gl s IA&AC'L\Ha&i}ﬁwxlw Valoe Aqreqado o
Brodo il ¢4
. a) Indique dos de las reglas béasicas para agilizar el alistamiento de maquinas derivadas
2 de la pregunta Jpor qué se estd haciendo? b);Por qué se hundi6 la empresa
“Titanic™?
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3. Mantenga, afiada y/o elimine una palabra de las expresiones siguientes para que sean
técnicamente correctas:
\/ La expresién “tecnologia de grupos” se emplea en relacién con el ordenamiento
. fisico, la disposicién y la localizacion de los inventarios en una fabrica.
Maqouingd <
, En una celda JAT, cuando el operario pasa el producto uno cada vez de una.
operacién a la siguiente, nd tiene necesidad de moverse de su puesto de trabajo.

feadiconal . . : ;
e La manera moderna de organizar una instalacién fabril es por departamentos
especializados, cada uno de ellos especializados en un tipo de equipo o
tecnologia.
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\7/\La magia del ordenamiento de una celda J AT{__'_/

o/ En una celda de trabajo JAT un operario maneja dos, tres o cuatro maquinas

7L§_imilares que hacen operaciones en la misma pieza, pasando la pieza de una
operacién a otra en secuencia de una cada vez

4. a) Explicar las dos pruebas que se deben efectuar para reconocer si existe una

verdadera celda de trabajo JAT b) Explicar cusles son las ventajas del ordenamiento

de una linea de produccion en forma de U en relacién con un ordenamiento en linea

recta.
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5. a) ¢Que medidas deberd instruir a su personal al no haber logrado las metas del Plan de
Produccién de Flores de Piretro de la gestion pasada en previsién para la siguiente
gestion. Con dichas medidas y la aplicacion de las herramientas correspondientes se
espera que la produccion esté bajo control

Medida Herramienta
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6."Mencione las tres categorias de desperdicios de las que debe ocuparse una empresa que
desee aplicar debidamente la produccién JAT, indicando el por qué debe dedicar su

atencién a una de tales categorfas para ayudar a sus proveedores a eliminar tales
desperdicios. 5
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7. Mantenga, affada y/o elimine una palabra para que los parrafos que siguen sean
técnicamente correctos:
o
| En una celda de trabajobhay necesidad de que las méquinas se comuniquen por
\/ medio de seflales Kanban. Son coincidentes y las piezas fluyen de maquina a
méquina una cada vez

\3/ Cuando una fébrica }K/Lesté organizada por departamentos funcionales siempre
termina produciendo por lotes

UZ )é\es necesario que las celdas de trabajo JAT sean ajustables para que puedan
producir al ritmo exigido por la operaci6n o por el cliente que ellas alimentan,
reconociendo que el cliente va a ajustar su termostato imaginario cada mes
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La sefial Kanban pq es una concesién que se utilizard solamente cuando sea
imposible alcanzar el flujo perfecto de un articulo cads vez.

P

( . La Empresa ALMANZA, que fabrica trajes para varones, pretence exportar sus
productos al mercado norteamericano. Los potenciales Clientes-Distribuidores de

/ dicho pais exigen que la empresa cuente con la certificacion ISO 9000-2000, para
lo cual contrataron sus servicios como experto en disefio y msjoramiento de
procesos, los cudles serdn inspeccionados posteriormente por una institucion
certificadora reconocida internacionalmente. Con tales antzcedentes:

2.—a) Represente el proceso para la fabricacion del pantalén modelo JMN-757 que
consta de 24 actividades
"2 b) Identifique 5 fuentes posibles de mejoramiento de tal proceso
7€) “Enmarque” el proceso con 4 de los conceptos y 4 de las herramicatas
desarrolladas en el curso que sirvan de referencia para iniciar mejoras en dicho

proceso Fabacaciow
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9. a) Desarrolle, a eleccion, uno de los siguientes principios de Deming: 1) Sustituir la
v administracién por objetivos por el mejoramiento continuo 2) Estructurar la
organizacién para el mejoramiento continuo:-
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b) De las 5 S’s japonesas jque significado tienen Seiri (separar) y Shitsuke
' 7‘ (estandarizan. —
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' b) La relacion tradicional entre comp dor y vendedor ha sido antagémca (,Cuéles son
los elementos que llevan consigo lds nuevas relaciones que deben buscarse con los
proveedores?




