FACULTAD DE INGENIERÍA EN MECÁNICA Y CIENCIAS DE LA PRODUCCIÓN 
EXAMEN DE MEJORAMIENTO DE PRODUCCIÓN I
Febrero 14 de 2012
Para el desarrollo de este examen, usted podrá utilizar solamente calculadora como material de ayuda.  El recibir o dar información indebida durante este examen será considerado como falta al Código de Ética.

NOMBRE :  _____________________________________________________

1. (20 puntos) El proceso de producción de un producto requiere 10 operaciones.  La secuencia de operación se indica en la siguiente tabla.  El tiempo esta dado en minutos por unidad de producto.
	Operación
	Predecesor
	Duración (Minutos/Unidad)

	A
	
	0.50

	B
	
	0.48

	C
	A
	1.12

	D
	C
	0.83

	E
	A, D
	0.25

	F
	B
	1.00

	G
	E
	1.20

	H
	G, F
	0.37

	I
	H
	0.60

	J
	I
	0.95


La demanda del producto es de 1000 unidades al día, y se trabaja las 24 horas del día a una eficiencia del 90%.  Determine:

a. Realice un gráfico A-O-N que esquematice la secuencia de producción de un producto.

b. Realice un balance de línea buscando minimizar el número de centros de trabajo (un centro de trabajo puede estar formado por una o más operaciones).

c. Para su respuesta encontrada en el literal (b), determine: el tiempo de ciclo total por unidad de producto, throughput de la línea, factor de utilización de cada centro de trabajo y eficiencia promedio de toda la línea.

2. (20 puntos)  Un determinado producto es demandado a razón de 180 unidades por hora.  Considere que el centro de trabajo donde se fabrica este producto labora durante 12 horas al día, a una eficiencia del 100%.  Para la fabricación de este producto usted desea diseñar un sistema KANBAN SEÑALADOR de producción, para el cual debe considerar lo siguiente:  

	KANBAN DE PRODUCCIÓN
	

	Tpo. espera kanban en buzón de recepción:
	1 min

	Tpo. transferencia kankan al buzón de orden:
	1 min

	Tpo. espera kankan en buzón de orden:
	2 min

	Tpo. setup por lote:
	45 min

	Tpo. procesamiento (por unidad):
	0.25 min

	Tpo. inspección final de lote:
	2 min


Indique cuál debería ser la posición del kanban señalador de producción. Considere que la capacidad de los contenedores es 20 unidades c/u, y α=0.
3. (45 puntos)  Su empresa fabrica un determinado producto que requiere tres materias primas: A, B, C.  Cada una de estas materias primas se fabrica en líneas de producción separadas, pero finalmente se ensamblen en el centro de trabajo 6, y se obtiene una unidad de producto terminado (una unidad de producto terminado requiere una unidad de cada materia prima).  Cada centro de trabajo tiene determinado número de máquinas iguales que pueden hacer el mismo trabajo, y a cada máquina le toma el tiempo que se especifica en el gráfico inferior procesar una unidad.  Adicionalmente cada centro de trabajo tiene un determinado porcentaje de defectos IRREPARABLES que afectan la cantidad de materia prima requerida y el tiempo total de procesamiento.
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a. ¿Cuál es el rendimiento máximo (unidades de producto terminado/minuto) de su fábrica?

b. ¿Cuál es el factor de utilización de cada centro de trabajo?

c. ¿Cuál es el número óptimo de unidades de A, B y C a mantener constante en el sistema (WIP)?

d. Si la planta trabaja 24 horas al día y la eficiencia es 95%, ¿cuál es la cantidad máxima de productos que puede fabricarse en un día?

e. Los componentes A, B y C cuestan por unidad $10, $8 y $12 respectivamente.  ¿Cuál sería el costo total de materia prima utilizada en un día de 24 horas?

f. ¿Cuál es el costo de la materia prima que se esta perdiendo por causa de los defectos irreparables en los centros de trabajo?

g. Si tuviera la oportunidad de incrementar la capacidad (instalando más máquinas) en solo UN centro de trabajo, ¿en cuál lo haría? Y ¿cuántas máquinas más instalaría? ¿por qué?
4. (15 puntos)  La empresa Interelectrónica produce radios de microondas a clientes industriales.  Se le ha pedido que reduzca sus niveles de inventario introduciendo un sistema kanban.  Los siguientes datos ilustran la situación en una célula de trabajo.
Produccion máxima diaria= 320 radios

Lead time de producción= 3 días

Inventario de seguridad= 1/2 día de producción de radios

Costo de mantener inventario (anual) = $250/unidad

Utilización o demanda anual: (80 unidades diarias / 5dias/ 50 semanas)= 20,000 unidades

Costo de “setup” = $20

· Determine el tamaño adecuado de los contenedores en un escenario justo a tiempo tomando como técnica la ecuación ajustada de lote económico (EOQ) a un sistema de producción.
· A partir del resultado anterior, determine el número correcto de kanbans a manejar en el buffer de salida.
