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3. EVALUACIONES

3.1Estandarizacién y Normatividad

3.1.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensién del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Qué es la estandarizacion?

2. ¢Qué son y para qué nos sirven los estadndares o normas técnicas?

3. Menciona al menos 3 temas que aborden los documentos de estandarizacion

0 normas técnicas para la industria

4. ¢Donde o en que ambitos pueden ser aplicadas las normas técnicas o la

estandarizacion?

5. ¢Qué beneficios aporta la estandarizacion a las empresas del sector

productivo ante el mercado competitivo?

6. ¢Qué beneficios aporta la estandarizacion a los consumidores en general?
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3.1.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢Qué es la estandarizacion?
Respuesta: La estandarizacion es el proceso de ajustar o adaptar caracteristicas
en un producto, servicio o procedimiento; con el objetivo de que éstos se asemejen

a un tipo, modelo o norma en comun.

2. ¢Qué sony paraqué nos sirven los estandares o normas técnicas?
Respuesta: Los estdndares o normas técnicas son documentos basados en los
resultados de la experiencia y el desarrollo tecnolégico, que contienen
especificaciones técnicas elaboradas por consenso entre las partes interesadas:
fabricantes, gobierno, usuarios y consumidores; centros de investigacion y
laboratorios; asociaciones y colegios profesionales; agentes sociales, etcétera.
Acordando las caracteristicas técnicas con las que debera cumplir una persona, un

producto, un proceso, un sistema o un servicio.

3. Menciona al menos 3 temas que aborden los documentos de

estandarizacién o normas técnicas para laindustria.
Respuesta:

e Definiciones y Terminologia

e Especificaciones, Requisitos o Caracteristicas

e Dimensiones y Tolerancias

e Medios de Verificacion, Evaluacion, Ensayo y Analisis

e Simbolos Graficos, Unidades y Equivalencias

e Especificaciones Sobre Métodos, Procesos Productivos, Rendimientos y
Habilidades.
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4. ¢DoOnde o en gue ambitos pueden ser aplicadas las normas técnicas o

la estandarizacién?
Respuesta: Aplica a un producto, un proceso, un sistema, una persona o un
servicio. Se encargan de definir la seguridad, durabilidad, habilidad, fiabilidad,

mantenimiento e intercambiabilidad.

5. ¢Qué beneficios aporta la estandarizacion y normalizacion a las
empresas del sector productivo ante el mercado competitivo?
Respuesta: Mientras mas estandarizado esté un producto, mas posibilidades hay
para incrementar su economia de escala al comercializarse en mas mercados, lo
que conlleva una importante reduccion de costos y el incremento de la eficiencia

productiva de las empresas, al volverlas mas competitivas.

6. ¢Qué impacto tiene la estandarizacién sobre los consumidores en
general?
Respuesta: Si la produccion es estandar y su uso es cotidiano, tendremos un
producto que tiende a ser global. Bajo este escenario debemos ver al proceso de
normalizacion y a la generacion de estandares como un bien nacional que ofrece a
los consumidores una mayor variedad de productos y un mayor uso Yy

aprovechamiento de los mismos.
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3.2 Factor de actuacién (Sistema Westinghouse)

3.2.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢/Qué evalla el método Westinghouse respecto a la actuacion del

trabajador?

2. ¢Qué evalla el factor destreza o habilidad del trabajador?

3. ¢Qué evalla el factor esfuerzo o empefio del trabajador?

4. ¢Cuédles son las principales condiciones del ambiente laboral que afectan al

trabajador?

5. ¢Qué evalua el factor consistencia del trabajador?
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3.2.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica
1. ;Qué evalua el método Westinghouse respecto a la actuaciéon del
trabajador?

Respuesta: Evalla la actuacion del operario, que son la habilidad, esfuerzo o
empefio, condiciones y consistencia. Esta adaptado a la nivelacion de todo el
estudio, mas que a la evaluacion elemental.

2. ¢Qué evalua el factor destreza o habilidad del trabajador?
Respuesta: Evalla la calidad artesanal revelada por la apropiada coordinacién de
la mente y de las manos del trabajador, esto mediante seis grados de habilidad
asignables a operarios que aporta un valor al nivel de destreza.

3. ¢Qué evalua el factor esfuerzo o empefio del trabajador?
Respuesta: Segun este sistema o método de calificacidn, el esfuerzo o empefio se
define como una “demostracion de la voluntad para trabajar con eficiencia”. EI
empefio es representativo de la rapidez con la que se aplica la habilidad, y puede
ser controlada en alto grado por el operario.

4. ¢Cudles son las principales 4 condiciones del ambiente laboral que

afectan al trabajador?

Respuesta: Las condiciones a que se han hecho referencia en este procedimiento
de calificacién de la actuacién, son aquellas que afectan al operario y no a la
operacion. En mas de la mayoria de los casos, las condiciones seran calificadas
como normales o promedio cuando las condiciones se evalian en comparacion con
la forma en la que se hallan generalmente en la estacion de trabajo. Los elementos
gue afectarian las condiciones de trabajo son: temperatura, ventilacién, luz y ruido.

5. ¢Qué evalua el factor consistencia del trabajador?
Respuesta: El analista debe ser capaz de hacer las restas sucesivas y de anotarlas
conforme progresa el trabajo, la consistencia del operario debe evaluarse mientras
se realiza el estudio. Los valores elementales de tiempo que se repiten
constantemente indican, desde luego, consistencia perfecta. Tal situacion ocurre
muy raras veces por la tendencia a la dispersion debida a las muchas variables,

como dureza del material, etc.
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3.3 Factor de Actuacién (Calificacién Sintética)

3.3.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢En qué consiste el método de calificacién de la actuacion sintética?

2. ¢Cual es la expresion algebraica con la que podemos obtener una

calificacion de la actuacion del trabajador?

3. Mediante el uso de que método podemos hallar el tiempo de movimiento

fundamental (Ft)

GRUPO DE TRABAJO 3 “TRASLADO SEMIAUTOMATICO”




Guia de aprendizaje

3.3.2 Respuestas de Evaluacion Metodoldgica
1. ¢En qué consiste el método de calificacion de la actuacion sintética?
Respuesta: El procedimiento de nivelacion sintética determina un factor de
actuacion para elementos de esfuerzo representativos del ciclo de trabajo por la
comparacion de los tiempos reales elementales observados con los desarrollados

por medio de los datos de movimientos fundamentales.

2. ¢Cudl es la expresion algebraica con la que podemos obtener una

calificacion de la actuacion del trabajador?

Respuesta: P = %

3. Mediante el uso de que método podemos hallar el tiempo de movimiento
fundamental (Ft)
Respuesta: El tiempo de movimiento fundamental (Ft) se halla mediante el sistema
de tiempos predeterminados usando el método MTM (Métodos de Medicion del
Tiempo), el cual proporciona valores de tiempo para los movimientos fundamentales

de alcanzar, girar, agarrar o tomar, posicionar, soltar y dejar.
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3.4 Programacion lineal (Método Gréfico)

3.4.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Qué pasos hay que seguir para poder obtener una solucién gréafica de

modelos de programacion lineal?

2. ¢Cbomo podemos determinar un semiplano factible?

3. ¢Como podemos saber qué area del espacio en la grafica es factible?

4. Una vez que la gréfica esté determinada, ¢Coémo podemos identificar la

solucion 6ptima?
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3.4.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢Qué pasos hay que seqguir para poder obtener una solucion grafica de
modelos de programacion lineal?
Respuesta:
a) Determinar el espacio de soluciones que define todas las soluciones
factibles del modelo.
b) Determinar la solucién 6ptima, entre todos los puntos factibles del espacio

de soluciones.

2. ¢Como podemos determinar un semiplano factible?
Respuesta: Considerando el efecto de la desigualdad sabemos que todo lo que
hace es dividir al plano en dos semi-espacios o semi-planos, uno a cada lado de la
linea graficada. Y que solo una de esas dos mitades satisface la desigualdad. Para
determinar cual de los dos espacios es el correcto se elige cualquier punto de
referencia en el primer cuadrante, si satisface la desigualdad, el lado en el que esta

es el semiplano factible. En caso contrario, quiere decir que es el otro lado.

3. ¢Como podemos saber qué area del espacio en la gréafica es factible?
Respuesta: Con la aplicacion del procedimiento del punto de referencia a todas las
restricciones del modelo se obtiene el espacio factible de la gréafica. El espacio
factible esta delimitado por los segmentos de recta que unen a los vértices (p.e. A,
B, C, Ey F). Todo punto dentro o en la frontera del espacio formado es factible, por

gue satisface todas las restricciones.

4. Unavez que la grafica esté determinada, ¢Como podemos identificar la
solucion optima?

Respuesta: Para identificar la solucion optima se requiere identificar la direccion en

la que aumenta (en el caso de que se esté maximizando) la funcion utilidad z. para

hacerlo se asignan valores arbitrarios crecientes a z.
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3.5 Programacion lineal (Método simplex)

3.5.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Cbmo se logra la transicion del método grafico al método simplex?

2. ¢COmo determinar mediante el método simplex que se ha llegado a la

solucion 6ptima?

3. ¢La representacion algebraica del espacio de soluciones de programacion

lineal se forma bajo qué condiciones?

4. ¢Como elegimos las variables de entrada y de salida?
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3.5.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica
1. ¢Como se logralatransicion del método grafico al método simplex?
Respuesta: Convirtiendo primero a todas las restricciones de desigualdad en
ecuaciones, para después manipular esas ecuaciones en una forma sistemética.
Cada iteracion desplaza la solucién a un nuevo punto esquina que tiene potencial
de mejorar el valor de la funcién objetivo. En el método grafico, el espacio de
soluciones se delimita con los semi espacios que representan las restricciones, y en
el método simplex, el espacio de soluciones se representa con m ecuaciones
lineales simultaneas y n variables no negativas.
2. ¢Como determinar mediante el método simplex que se ha llegado a la
solucién optima?
Respuesta: Sim = n, y si las ecuaciones son consistentes, el sistema sélo tiene
una solucion; pero si m < n (esto representa la mayor parte de los programas
lineales), entonces el sistema de ecuaciones producira una infinidad de soluciones,
de nuevo si es consistente. El proceso termina cuando ya no se obtienen mejoras.
3. ¢La representacion algebraica del espacio de soluciones de
programacion lineal se forma bajo qué condiciones?
Respuesta:
a. Todas las restricciones (excepto las de no negatividad) son ecuaciones
con lado derecho no negativo.
b. Todas las variables son no negativas
4. ¢Como elegimos las variables de entrada y de salida?
Respuesta: La variable no basica con el coeficiente mas positivo en una funcion
objetivo de maximizacién se selecciona para entrar a la solucion basica. Esta regla
se basa en expresar la funcion objetivo como z=. Para determinar la variable de
salida se calculan las intersecciones, o coordenadas. Esas intersecciones son las
razones del lado derecho de las ecuaciones (columna Solucion) entre los
coeficientes de restriccion correspondientes, abajo de la variable de entrada xi1. Las

razones no negativas son iguales a las intersecciones.
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3.6 Naturaleza de los Datos de Investigacién de Operaciones

3.6.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Qué problemas requieren de una investigacién de operaciones?

2. ¢Qué pasos podemos identificar en el proceso de la investigacion de

operaciones?

3. ¢Desde el punto de vista del desarrollo de investigacion de operaciones los
datos que se utilizan de entrada se pueden clasificar en cuantas categorias?,

explica cada una.
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3.6.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢Qué problemas requieren de una investigacion de operaciones?
Respuesta: La investigacion de operaciones se aplica en problemas que se
refieren a la conduccién y coordinacion de operaciones (o actividades) dentro de

una organizacion.

2. ¢Qué pasos podemos identificar en el proceso de la investigacion de
operaciones?
Respuesta:

a. El proceso comienza por la observacion cuidadosa y la formulacion del
problema incluyendo la recoleccion de los datos pertinentes.

b. EIl siguiente paso es la construccion de un modelo cientifico (por lo
general matematico) que intenta abstraer la esencia del problema real.

c. En este punto se propone la hipétesis de que el modelo es una
representacion lo suficientemente precisa de las caracteristicas
esenciales de la situacidbn como para que las conclusiones (soluciones)
obtenidas sean validas también para el problema real.

d. Después, se llevan a cabo los experimentos adecuados para probar la
hipétesis, modificarla si es necesario y eventualmente verificarla

(generalmente este paso se conoce como validacion del modelo).

3. ¢Desde el punto de vista del desarrollo de investigacion de operaciones
los datos que se utilizan de entrada se pueden clasificar en cuantas
categorias?, explica cada una.

Respuesta:

a. Deterministica: Es en la que se considera que los datos se conocen con

exactitud.

b. Probabilistica: Es en donde los datos tienen variaciones aleatorias.
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3.7 Muestreo de Trabajo

3.7.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodoldgicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. Menciona al menos 3 ventajas del método de muestreo de trabajo.

2. Menciona al menos 5 fases del muestreo de trabajo.

3. Menciona al menos 4 tipos de muestra aleatoria.

4. Menciona al menos 2 tipos de muestra no aleatoria.

5. ¢Qué factores hay que considerar para calcular el tamafio de una muestra?
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3.7.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. Menciona al menos 3 ventajas del método de muestreo de trabajo.
Respuesta:

a. No requiere observacion continua por parte de un analista durante un
periodo de tiempo largo.

b. Eltiempo de trabajo de oficina disminuye

c. El total de horas-trabajo a desarrollar por el analista es generalmente
mucho menor

d. El operario no esta expuesto a largos periodos de observaciones
cronomeétricas

e. Las operaciones de grupos de operarios pueden ser estudiadas

facilmente por un solo analista.

2. Menciona al menos 5 fases del muestreo de trabajo.
Respuesta:

a. Seleccionar la actividad o actividades a observar.

b. Tomar una muestra preliminar de aproximadamente cien observaciones,
para determinar un valor estimado del parametro “p”.

c. Calcular el nimero de observaciones requeridas, en funcién de “‘p” y de
los niveles de confianza y exactitud.

d. Preparar una programacion de observaciones aleatorias, usando tablas
de nimeros aleatorios.

e. Observar, calificar y registrar las actividades del trabajador.

f. Registrar el niumero de unidades producidas o servicios efectuados
durante el periodo del estudio.

g. Determinar el tiempo normal (TN).

h. 8. Calcular el tiempo estandar o tiempo tipo al ajustar el tiempo normal

con los suplementos o tolerancias.
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3. Menciona al menos 2 tipos de muestra aleatoria.
Respuesta:
a. Muestra aleatoria simple.
b. Muestra sistemética.
c. Muestra aleatoria ponderada.
d

Muestras no aleatorias.

4. Menciona al menos 2 tipos de muestra no aleatoria.
Respuesta:
a. Muestra de "casos tipicos" o los "mejores” casos
b. Muestra de conveniencia.
C. Muestra de voluntarios.
d

Muestra-bola de nieve.

5. ¢Qué factores hay que considerar para calcular el tamafio de una
muestra?
Respuesta:
a. El porcentaje de confianza con el cual se quiere generalizar los datos
desde la muestra hacia la poblacion total.
b. El porcentaje de error que se pretende aceptar al momento de hacer la
generalizacion.

c. El nivel de variabilidad que se calcula para comprobar la hipétesis.
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3.8 Disefo del Puesto de Trabajo

3.8.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. Describe como podemos llegar a desarrollar la estructura final de un puesto

de trabajo.

2. Menciona las ventajas que tiene para el trabajador la especializacion del

personal.

3. Menciona al menos 3 ventajas que tiene para la gerencia la especializacion
del personal.

4. Menciona al menos 2 desventajas que tiene para el trabajador la

especializacion del personal.

5. Menciona al menos 2 desventajas que tiene para la gerencia la

especializacion del personal.
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3.8.2 Respuestas de Evaluacion Metodoldgica
1. Describe cémo podemos llegar a desarrollar la estructura final de un
puesto de trabajo.
Respuesta: Mediante las preguntas ¢Quién?, ¢ Qué?, ¢Donde?, ¢ Cuando?, ¢ Por
qué?, ¢, Como?

v" Quién: Caracteristicas fisicas y mentales de la fuerza de trabajo

v' Qué: Tareas que desempefara

v" Dénde: Ubicacion geografica de la organizacion; ubicacion de las areas de
trabajo

v/ Cuando: Hora del dia; momento en que ocurre en el flujo del trabajo

v' Por _qué: Logica organizacional de este puesto; objetivos y motivacion del
trabajador

v’ Coémo: Método para el desempefio y motivacion

2. Mencionalas ventajas que tiene para el trabajador la especializacion del
personal.
Respuesta:
a. Poca o ninguna preparacion requerida para conseguir trabajo

b. Facilidad para aprender el trabajo

3. Menciona al menos 3 ventajas que tiene para la gerencia la
especializacion del personal.
Respuesta:
a. Capacitacion rapida de la fuerza de trabajo
b. Facilidad para reclutar a nuevos trabajadores
c. Produccion elevada en razén de un trabajo repetitivo sencillo
d. Salarios bajos en razon de la facilidad de sustituir a los trabajadores
e

. Control estrecho del flujo y las cargas de trabajo
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4. Menciona al menos 2 desventajas que tiene para el trabajador la
especializacién del personal.
Respuesta:

a. Aburrimiento que se deriva de la esencia repetitiva del trabajo

b. Escasa gratificacion derivada del trabajo mismo en razén de la poca
aportacion a cada bien

c. Escaso o ningun control del ritmo del trabajo que lleva a la frustracion y la
fatiga (situaciones de la linea de montaje)

d. Pocas oportunidades para avanzar a un empleo mejor porque rara vez es

posible aprender mucho de un trabajo fraccionado

5. Menciona al menos 2 desventajas que tiene para la gerencia la
especializacion del personal.
Respuesta:

a. Dificultad para controlar la calidad porque nadie es responsable del
producto completo

b. Insatisfaccion de los trabajadores que conlleva a los costos ocultos que
se derivan de la rotacion, el ausentismo, los retardos, las quejas de los
empleados, asi como la interrupcion intencional del proceso de
produccion

c. Menor probabilidad de mejorar el proceso debido a la perspectiva limitada
de los trabajadores

d. Flexibilidad limitada para cambiar el proceso de produccion a efecto de

elaborar productos nuevos o mejorados

6. Menciona al menos 4 tendencias que afectan la toma de decisiones
acerca del nivel de especializacion del personal
Respuesta:

a. El control de calidad como parte del puesto del trabajador.
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b. Capacitacion cruzada de los trabajadores para que desemperien trabajos
gue requieren multiples habilidades.

c. La participacion del empleado y los enfoques de equipo para disefar y
organizar el trabajo.

d. “Informar” a los trabajadores por medio del e-mail e Internet, expandiendo
asi la naturaleza de su trabajo y su capacidad para desempefarlo.

e. Amplio uso de trabajadores temporales.

f. Creacion de “centros de trabajo alternativos”, como oficinas compatrtidas,
trabajo a distancia y oficinas virtuales, que complementen o sustituyan los
contextos tradicionales de las oficinas.

g. Automatizacion del trabajo manual pesado.

h. Lo més importante es el compromiso que tiene la organizacion de ofrecer

trabajos que tengan sentido y que satisfagan a todos los empleados.
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3.9 Parametros Basicos de un Modelo de Gestion de

Inventarios (Costes Asociados)

3.9.1 Evaluacién Metodolégica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodoldgicas

¢,Como fue la comprension del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. Menciona los costos que deben considerarse al decidir modificar el tamafio

del inventario.

2. ¢Qué son los costos asociados?

3. Menciona y describe los 3 “costos asociados”.
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3.9.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. Menciona los costos que deben considerarse al decidir modificar el
tamafo del inventario.
Respuesta:
a. Costos de mantenimiento (o transporte)
b. Costos de configuracion (o cambio de produccién)
c. Costos de pedidos
d. Costos de faltantes

2. ¢Qué son los costos asociados?
Respuesta: Son aquellos costos que afectan la gestion del inventario, también son
llamados costos relevantes y estan asociados a las decisiones que toma el

encargado de la gestion

3. Menciona y describe los “costos asociados”.
Respuesta:

a. El costo de preparacion, lanzamiento o pedido (cp): Incluye los costos de

elaboracion de las especificaciones del pedido, su registro y seguimiento,
procesamiento de facturas, informes de planta y reparacion del pago. En
el caso de pedidos de fabricacion hay dos costos basicos adicionales al
costo de pedido: la mano de obra de montaje, (costo de montaje) y los
costos de eventual inactividad de las maquinas

b. El costo de almacenamiento (cs): El cual esta asociado a la disponibilidad

de articulos en el almacén incluye los costos de capital, seguros,
impuestos, robos y deterioros, obsolescencia, amortizacion de almacenes
u utillaje y mano de obra.

c. El costo de ruptura o penuria (cr): Se asocia a la situacién derivada de no

poder satisfacer la demanda de algun cliente por caracter de la cantidad
suficiente de articulos solicitados:
e Lademanda

e El plazo de entrega
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3.10 JIT (Sistema de Produccién Tipo “Pull”)

3.10.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢En qué consiste el Just in Time?

2. ¢En qué consiste el sistema de produccion tipo Pull?

3. ¢En qué consiste el sistema Push-Pull?
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3.10.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢En qué consiste el Just in Time?
Respuesta: El método JIT, implica que los subconjuntos necesarios producidos en
los procesos anteriores han de llegar a la cadena de montaje en el momento en que

se necesitan y en las cantidades necesarias.

2. ¢En qué consiste el sistema de produccion tipo Pull?
Respuesta: La estrategia logistica basada en un sistema de flujo Pull consiste en
optimizar los inventarios y el flujo del producto de acuerdo al comportamiento real
de la demanda. En estos sistemas el proceso logistico inicia con el pedido del

cliente.

3. ¢En qué consiste el sistema Push-Pull?
Respuesta: En una estrategia Push — Pull, algunas etapas del proceso de la
cadena, tipicamente las primeras del suministro operan basadas en Push
(demandas determinadas mediante modelos de pronostico a mediano y largo
plazo), mientras que las demas operan con un sistema Pull (demanda real

determinada mediante un &gil sistema de informacién).
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3.11 JIT (One-Piece-Flow)

3.11.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. De donde nace el concepto One-piece-flow

2. Explica que es el flujo pieza a pieza en una linea de produccion.

3. Menciona al menos 4 ventajas del flujo pieza a pieza.
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3.11.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢De dbénde nace el concepto One-Piece-Flow?
Respuesta: Taiichi Ohno viajé a Estados Unidos (1950) en busca de mejorar el
sistema de fabricacion Toyota dentro del protegido mercado japonés, asi que
estudio los ineficientes métodos de produccion por lotes de Ford que creaban
enormes cantidades de stock a través de la cadena de valor y empujaban el
producto al siguiente paso, usando la idea original de Ford del flujo de material

continuo para desarrollar un sistema de flujo pieza a pieza.

2. Explica que es el flujo pieza a pieza en una linea de produccion.
Respuesta: Es un sistema de flujo pieza a pieza que podia ser cambiado de manera

flexible segun la demanda del cliente y que fuera eficiente al mismo tiempo.

3. Menciona al menos 4 ventajas del flujo pieza a pieza.
Respuesta:

a. Fabricar o producir con calidad.

b. Creacién de flexibilidad en la produccion.

c. Reduccion de la necesidad de grandes espacios en la planta para el
almacenamiento.

d. Seguridad para los trabajadores, reduccion de accidentes laborales.

e. Cada trabajador realiza un elevado porcentaje de actividad de valor
afadido.

f. Reduccion de inventarios
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3.12.1 Evaluacion Metodoldgica

Guia de aprendizaje

Nombre:
Clase: Hora: Matricula:
Competencias Metodologicas
¢,Como fue la comprensiéon del tema?
Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Qué es el Takt Time o tiempo Takt?

2. ¢Dentro de una fabrica, quien se encarga de hacer el célculo del Takt Time?

3. ¢Por qué es importante el Takt Time en la linea de produccién?

4. ¢Cuales son los beneficios del Takt Time?
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3.12.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢/Qué es el Takt Time o tiempo Takt?
Respuesta: Se define como takt time la cadencia a la cual un producto debe ser

fabricado para satisfacer la demanda del cliente.

2. ¢Dentro de una fabrica, quien se encarga de hacer el calculo del Takt
Time para la nivelacion de los pedidos?
Respuesta: El departamento de planificacion o control de produccién realiza la
nivelacion de los pedidos de manera que en fabrica durante un periodo determinado
(un turno, una semana, un trimestre) se trabaja a un ritmo nivelado o promediado

de las demandas del cliente.

3. ¢Porquéesimportante el Takt Time para nivelar lalineade produccion?
Respuesta: Si tenemos un puesto o una linea o un taller que produce a un ritmo
inferior al del cliente, es decir que el tiempo de ciclo es superior al takt time,
necesitaremos horas extras, turnos adicionales para poder conseguir la produccién
gue el cliente nos pide. Si por el contrario producimos a un ritmo superior al del
cliente, es decir que el tiempo ciclo es inferior al takt time tendremos tiempos de
espera, o tendremos que desplazar a los operarios a otros puestos y estaremos

generando produccion en mas.

4. ¢Cudles son los beneficios del Takt Time?
a. ldentifican los cuellos de botella con anticipacion
b. Mayor conocimiento de ritmos de produccion y permite dar alertas al
negocio.
c. Nos da una métrica que nos ayuda a eliminar actividades que no agregan
valor.
d. Se puede implementar en manufactura y en la parte administrativa como

ejemplo en los call center.
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3.13 Jidoka (Autocontrol)

3.13.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodoldgicas

¢,Como fue la comprensién del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Qué caracteristicas presenta la filosofia japonesa Jidoka en una linea de

produccién?

2. ¢Cual es el objetivo de implementar el Jidoka?, menciona al menos 3.

3. ¢Cudles son las ventajas del Jidoka?, menciona por lo menos 4.

4. ¢Cuales son las desventajas del Jidoka?

5. Menciona los pasos para poder aplicar el jidoka en una linea de produccién.
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3.13.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢Qué caracteristicas presenta la filosofia japonesa Jidoka en una linea
de produccion?
Respuesta: La caracteristica principal es que cada operario tiene la responsabilidad
de lo que ocurra en su puesto de trabajo, por eso mismo él tiene el permiso para
parar y reparar la maquina si detecta algun error en su funcionamiento o en el
producto. Este sistema mejora la calidad de los productos, evitando unidades
defectuosas y por lo tanto desechos de material por productos apartados, ya que

los problemas se detectaran rapido y se resolveran en ese mismo momento.

2. ¢Cuéles son los objetivos de implementar el Jidoka?, menciona al

menos 3.

Respuesta:
a. Manejo efectivo del personal
b. Garantizar la calidad de los productos
c. Disminucién del tiempo de produccion
d. Disminucién de las unidades defectuosas
e

Disminucion de los costes

3. ¢Cudles son las ventajas del Jidoka?, menciona por lo menos 4.
Respuesta:
a. Operario cualificado
b. Se reducen costes a medio y largo plazo
c. Autocontrol de calidad. Incrementa la calidad y el rendimiento de la
produccion
d. Clientes satisfechos
e. Reduce el desperdicio

f. Asegurar las entregas a tiempo
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4. ¢Cudles son las desventajas del Jidoka?
Respuesta:
a. Despido de trabajadores
b. Resistencia al cambio por parte de los trabajadores
c. Altos costos iniciales por los despidos del personal, disefio de la planta,

cambios en la distribucion, formacion del personal, etc.

5. Menciona los pasos para poder aplicar el Jidoka.
Respuesta:
a. Detectar el problema
b. Detener la produccion de la linea momentaneamente
c. Corregir el problema
d. Investigar las causas raiz del problema
e

. Se implanta una solucién definitiva
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3.14 Heijunka (Produccioén equilibrada)

3.14.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Qué es el Heijunka?

2. El concepto Heijunka engloba dos ideas de estabilizacion de la manufactura,

menciénalas.

3. ¢Qué otras herramientas necesitamos implementar y perfeccionar para

poder implementar un Heijunka?, menciona por lo menos 5

4. ¢Para qué sirve utilizar una caja Heijunka o de pedido?
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3.14.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica
1. ¢Qué es el Heijunka?
Respuesta: Es una técnica que busca equilibrar las lineas de produccion para
flexibilizar el sistema productivo, permitiendo una mezcla de productos que vienen
a satisfacer las variantes requeridas por los diferentes clientes.
2. El concepto Heijunka engloba dos ideas de estabilizacion de la
manufactura, mencionalas.
Respuesta:
a. Equilibrar el volumen de la produccion.
b. Nivelar por tipo de producto o mezcla de productos.
3. ¢Qué otras herramientas necesitamos implementar y perfeccionar para
poder implementar un Heijunka?, menciona por lo menos 5
Respuesta:
1. SMED para efectuar los cambios rapidos.
2. Poka Yoke para prevenir y evitar errores
3. TPM para prevenir fallos en la maquinaria
4. Andon para una inmediata visualizacidon de la operacion y el rapido
enfoque de cualquier problema que surja
Kanban para tener la cantidad con la calidad requerida
Personal Versétil
7. Capacitacion Continua.
4. ¢Para qué sirve utilizar una caja Heijunka o de pedido?
Respuesta: Una caja Heijunka es una tabla con celdas que representan una
duracion especificada, basada en el mismo principio que el tablero kanban. Aqui,
cada celda representa una hora. Todas las érdenes de produccion se establecen en
las celdas, de acuerdo con la programacion.
El operador del proceso lider toma las 6rdenes de la celda correspondientes al
tiempo real y procesa los pedidos como la programacion que los configuran. Este
sistema muy simple también es muy flexible, ya que la reprogramacion es facil de

hacer, el intercambio de pedidos en las células.
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3.15.1 Evaluacion Metodoldgica

Guia de aprendizaje

Nombre:
Clase: Hora: Matricula:
Competencias Metodologicas
¢,Como fue la comprensiéon del tema?
Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Qué es el Shojinka?

2. ¢Qué implica el Shojinka en la produccién?

3. Explica el sistema de rotacion de tareas definido por Toyota.

4. Shojinka va de la mano con Soikofu, ¢Que sistemas y métodos son

necesarios para implementar estos conceptos en una linea de produccion?,

menciona al menos 5.
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3.15.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢Qué es el Shojinka?
Respuesta: Linea de mano de obra flexible, es la capacidad de una linea de
montaje para ser equilibrada incluso cuando el volumen de produccion fluctda hacia

arriba o hacia abajo.

2. ¢Qué implica el Shojinka en la produccion?
Respuesta: Es una de las técnicas Lean mas utilizada, mas barata y que supone
un mayor incremento de la eficiencia de los procesos. Exige que los trabajadores
sean capaces de responder a los cambios en los tiempos de duracién de las
actividades (tiempos de ciclo), a los cambios en el orden de las operaciones y, en
muchos casos, a los cambios en el propio contenido de las tareas. Con el fin de
responder rapidamente, el trabajador debe ser polivalente, es decir, ha de estar
capacitado para trabajar con eficiencia en cualquier tipo de tarea y en cualquier
proceso. Esto implica ser “multi skill no multi task”, es decir, tener polivalencia, pero

realizar “so6lo” una tarea a la vez.

3. Explica el sistema de rotacion de tareas definido por Toyota.
Respuesta:

a. En primer lugar, todos los jefes y encargados deben pasar también por
todos los puestos de trabajo y demostrar su pericia a los trabajadores de
a pie.

b. En segundo lugar, cada trabajador de un area pasa por los distintos
puestos y se le capacita para que ejecute las tareas correspondientes.

c. Coordinar a los trabajadores a través de la rotacién en los puestos de

trabajo con una frecuencia de varias veces al dia.
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4. Shojinka va de la mano con Soikofu, ¢Que sistemas y métodos son
necesarios para implementar estos conceptos en una linea de
produccion?, menciona al menos 5.
Respuesta:
a. Elsistema kanban
b. El método de nivelacion de la produccion
c. El acortamiento del tiempo de preparacion
d. La estandarizacion de las operaciones
e. La disposicion en planta de las maquinas y la polivalencia de los
trabajadores
f. Las actividades de mejora por pequefios grupos y el sistema de
sugerencias
g. El sistema de control visual (ANDON)
h. El sistema de direccién funcional, para promover el control de la calidad y

la gestion de los costos en toda la empresa.
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3.16 Soifuku (Pensamiento Creativo)

3.16.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Qué es el Soifuku?

2. Menciona los objetivos secundarios de la implementacion del Soifuku.

3. Menciona que otras herramientas de la manufactura esbelta deben

implementarse simultaneamente al Soifuku para que el resultado sea exitoso.
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3.16.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢Qué es el Soikufu?
Respuesta: Significa programa de recogida y aprovechamiento de las ideas y
sugerencias de todos los trabajadores de la empresa.

2. Menciona y describe los objetivos secundarios de la implementacion
del Soikufu.
Respuesta:

a. Control de la calidad producida: que permita al Sistema adaptarse diaria

y mensualmente a las fluctuaciones de la demanda en términos de
cantidad y variedad.
b. Garantia de calidad: que asegure que cada proceso suministrara

solamente unidades correctas a los procesos siguientes.

c. ldentificacion de los empleados: de la empresa con objetivos de la misma,

que se consigue por la aplicacion del Soikufu, por el estilo de direccion
basada en el respeto hacia la dimensién humana (racional y creativa) de
los trabajadores de la empresa que el sistema implica. Puesto que los
hombres y mujeres de la empresa son el Unico recurso con inteligencia y
voluntad propia de los puestos utilizados por el Sistema, su identificacion
con los objetivos de la Empresa y su aportacion derivada de ésta, es

fundamental.

3. Menciona que otras herramientas de la manufactura esbelta deben
implementarse simultaneamente al Soikufu para que el resultado sea
exitoso.

Respuesta:
a. JIT
b. Jidoka
c. Shojinka
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3.17 Mapeo de la Cadena de Valor (VSM — Value Stream

Mapping)
3.17.1 Evaluacién Metodolégica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodoldgicas

¢,Como fue la comprension del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Qué beneficios aporta el realizar un mapeo de la cadena de valor?

2. Menciona al menos 3 pasos de la etapa 1 de la elaboracion del VSM

3. Menciona al menos 8 pasos de la etapa 2 de la elaboracién del VSM

4. Menciona al menos 5 pasos de la etapa 3 de la elaboracion del VSM

5. Describe la etapa 4 de la elaboracién del VSM
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3.17.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢/Qué beneficios aporta el realizar un mapeo de la cadena de valor?
Respuesta: El mapeo de flujo de valor es una herramienta que sirve para ver y
entender un proceso e identificar sus desperdicios, permitiendo detectar fuentes de
ventaja competitiva. Un flujo de valor muestra la secuencia y el movimiento de lo
gue el cliente valora. Incluye los materiales, informacion y procesos que contribuyen

a obtener lo que al cliente le interesa y compra.

2. Menciona al menos 3 pasos de la etapa 1 de la elaboracion del VSM
Respuesta:
1) Seleccionar un grupo de 3 a 5 personas
2) El equipo seleccionado debera caminar varias veces a lo largo de toda la
cadena de valor que sera mapeada. “Ver la realidad Actual”
3) Seleccionar uno de los criterios de la tabla para agrupar productos si
existe una gamma muy grande

4) Se debe limitar el mapa solo a una familia de productos

3. Menciona al menos 8 pasos de la etapa 2 de la elaboracion del VSM
Respuesta:

1) Dibujar los iconos del cliente, proveedor y control de produccién.

2) Ingresar los requisitos del cliente por mes y por dia.

3) Calcular la produccion diaria y los requisitos de contenedores.

4) Dibujar el icono de recibo de materiales del proveedor y la frecuencia de
entrega.

5) Dibujar el icono que sale de embarque al cliente con la frecuencia de
entrega.

6) Agregar las cajas de los procesos en secuencia, de izquierda a derecha.

7) Agregar las cajas de datos debajo de cada proceso y la linea de tiempo.

8) Agregar las flechas de comunicacion y anotar los métodos y frecuencias

9) Obtener los datos de los procesos y agregarlos a las cajas de datos.

GRUPO DE TRABAJO 3 “TRASLADO SEMIAUTOMATICO”




Guia de aprendizaje

10)Agregar los simbolos y el nimero de los operadores.

11)Agregar los sitios de inventario y niveles en dias de demanda y el grafico

12)Agregar las flechas de empuje, de jalar y de (PEPS).

13)Agregar otra informacién que pueda ser Util.

14)Agregar los datos de tiempo

15)Agregar los tiempos de trabajo de valor agregado y tiempos de entrega

16)Calcular el tiempo de ciclo de valor agregado total y de procesamiento

4. Menciona al menos 5 pasos de la etapa 3 de la elaboracién del VSM

Respuesta:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

Crear una gréfica del ciclo Tiempo Takt Time

Identificar el proceso cuello de botella (restriccion).

El tiempo de ciclo esta sobre el eje vertical para cada operacion.
Calcular el tamafio 6ptimo de operaciones (célula de manufactura).
Decidir si se crea un aprovisionamiento.

Nivelacion de la mezcla de la produccion en un proceso marcapaso.
Determinar la localizaciéon de KANBAN y papelera Heinjunka.

Mejorar las comunicaciones y programacion del marcapasos.
Cuestionamiento que debe uno hacer para complementar el Estado

Futuro.

5. Describe la etapa 4 de la elaboracion del VSM

Respuesta:

a.
b.

Dividir el mapa de estado futuro en segmentos o circuitos

El circuito marcapaso: incluye el flujo de material e informacion entre el
cliente y su proceso marcapaso.

Circuitos adicionales: hacia arriba del circuito del marcapaso estan los
circuitos de jalar del flujo de material e informacion, es decir, cada sistema
de supermercado en su cadena de valor usualmente corresponde con el

final del circuito anterior.
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3.18 Control Visual (ANDON)

3.18.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Qué esy para qué sirve el ANDON?

2. ¢Qué colores son usados para el ANDON?

3. ¢Qué caracteristicas debe tener el ANDON a implementar?

4. Menciona al menos 8 de los pasos para implementar el ANDON
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3.18.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ;Qué esy paraqué sirve el ANDON?
Respuesta: El Andon es un dispositivo que de forma visual advierte de una
anomalia. El modo mas simple seria una sefal luminosa que resalta un texto o un
color con un significado predefinido (averia, necesidad de ayuda, desviacion del

objetivo, etc.) advierte de que el flujo esta en peligro.

2. ¢Qué colores son usados para el ANDON y que indican?
Respuesta:
a. Rojo: Maguina descompuesta
. Azul: Pieza defectuosa
Blanco: Fin de lote de produccién

b
c
d. Amarillo: Esperando por cambio de modelo
e. Verde: Falta de Material

f

No luz: Sistema operando normalmente

3. ¢Qué caracteristicas debe tener el ANDON a implementar?
Respuesta:

a. El Andon debe ser simple y facil de entender

b. Se debe dejar claro qué se pretende conseguir

c. Puede que existan Andon’s distintos con reacciones distintas.

d. Es preciso definir con claridad el procedimiento a sequir: la “cadena de
ayuda” que puede hacer intervenir sucesivamente a distintas personas en
el problema en unos plazos definidos para reducir al minimo el tiempo de

reaccion.

4. Menciona al menos 8 de los pasos paraimplementar el ANDON

Respuesta:
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a. Capacitar al personal involucrado en los principios, caracteristicas y
beneficios de utilizar la herramienta de produccion ANDON.

b. Verificar prerrequisitos e identificar restricciones
Establecer alcance de la herramienta

d. Redactar el objetivo de la herramienta en términos del proceso productivo
a trabajar y asociar cada proceso con el beneficio principal que se desea
conseguir en dicho punto del proceso

e. ldentificar situaciones anormales diferentes a los procesos de produccién

f. Validacion del cédigo de colores asignado para las situaciones de las
estaciones de trabajo

g. Establecer los procesos o areas de trabajo que contaran con indicadores
luminosos para indicar las condiciones de trabajo.

h. Medir la frecuencia y el tiempo de respuesta actual frente a los tipos de
situaciones anormales

I. Realizar pruebas piloto donde se mida la frecuencia y el tiempo de
respuesta ante los tipos de situaciones anormales.

j. Realizar una comparaciéon de los datos obtenidos en los dos pasos
anteriores

k. Iniciar operacion con la herramienta

|.  Monitorear los logros alcanzados
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3.19 Diagrama de Red

3.19.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1.

¢, Como se disefia un diagrama de red?

¢, Qué es un arco no dirigido?

¢, Qué es un arco dirigido?

¢, Qué es una red conectada?

¢,Qué es una red mixta?

Menciona al menos 4 reglas para elaborar un diagrama de red
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3.19.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢;Cbémo se disefia un diagrama de red?
Respuesta: Una red consiste en un conjunto de puntos y un conjunto de lineas que
unen ciertos pares de puntos. Los puntos se llaman nodos (o vértices). Las lineas
se llaman arcos (o ligaduras, aristas o ramas). Los arcos se etiquetan para dar
nombre a los nodos en sus puntos terminales, por ejemplo “AB” es el arco entre los

nodos Ay B.

2. ¢Qué es un arco no dirigido?
Respuesta: El arco no dirigido o ligadura permite el flujo a través de si mismo en
ambas direcciones, si una red tiene todos sus arcos no dirigidos, se dice que se
trata de una red no dirigida.

3. ¢Qué es un arco dirigido?
Respuesta: Si el flujo a través del arco se permite solo en una direccion, se dice
que el arco es un arco dirigido. La direccién se indica al agregar una cabeza de

flecha al final de la linea que representa el arco.

4. ¢Qué es unared conectaday que es un arbol de red?
Respuesta: Una red conectada es aquella en que cada dos nodos distintos estan
enlazados al menos por una ruta. Un arbol es una red conectada que puede consistir
solo en un subconjunto de todos los nodos en ella, donde no se permiten ciclos, y
un arbol de expansion es un arbol que enlaza todos los nodos en ella, donde no se
permiten ciclos, y un arbol de expansién es un arbol que enlaza todos los nodos de

la red, también sin permitir ciclos.

5. ¢Qué es unared mixta?

Respuesta: Es una red con una mezcla de arcos dirigidos y no dirigidos
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6. Menciona al menos 4 reglas para elaborar un diagrama de red

Respuesta:

a.

- 0o 2 o T

= «Q

Toda red inicia con un evento inicial y termina con un evento final

Cada actividad se representa por un solo arco

La red se inicia con actividades sin precedencias

Dos actividades no pueden identificarse con los mismos eventos

La longitud del arco no debe ser proporcional a la duracion de la actividad
Ninguna actividad precede a la actividad inicial

Depurar la red

Debe evitarse los cruces de las actividades

Todo evento se identifica por un namero
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3.20 PERT -CPM

3.20.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Cudl es el objetivo de realizar un PERT y CPM dentro de la planeacion de

un proyecto?

2. Menciona la diferencia entre PERT y CPM.

3. ¢Qué estimaciones de tiempo considera el CPM?

4. ¢Como se calcula la ruta critica (CPM)?

5. ¢Como se calcula el (PERT)?
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3.20.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢Cual es el objetivo de realizar un PERT y CPM dentro de la planeacidn

de un proyecto?
Respuesta: El objetivo del PERT y del CPM es contar con un método analitico para
programar las actividades del proyecto. Una vez definidas las actividades del
proyecto, sus relaciones de precedencia y sus necesidades de tiempo, el proyecto
se traduce en una red que muestra las relaciones de precedencia entre las
actividades. Implica célculos especificos de redes, que forman la base del desarrollo

del programa del proyecto en funcion del tiempo.

2. Menciona en pocas palabras la diferencia entre PERT y CPM.
Respuesta: Las dos técnicas difieren en que en el CPM se supone duraciones
deterministicas de actividad, mientras que en PERT se suponen duraciones

probabilisticas.

3. ¢Cudles son las duraciones deterministicas de la actividad que
considera el CPM?
Respuesta:
a. Tiempo mas temprano de ocurrencia del evento [}
b. Tiempo mas tardio de ocurrencia del evento A
c. Duracion de la actividad Dj;

4. ¢Cuéles son las duraciones probabilisticas de la actividad que
considera el PERT?
Respuesta:
a. tiempo mas optimista, a
b. tiempo mas probable, m

c. tiempo mas pesimista, b
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5. ¢Como se calcula laruta critica (CPM)?
Respuesta: Los calculos de ruta critica implican dos pasos: el paso hacia adelante
determina los tiempos mas tempranos o de ocurrencia de los eventos, y el paso

hacia atras calcula sus tiempos mas tardios de ocurrencia.

6. ¢CoOmo se calcula el (PERT)?
Respuesta: La distribucion de tiempo que supone el PERT para una actividad es
una distribucion beta.
Se supone que el intervalo (a, b) abarca todas las estimaciones posibles de la
duracion de una actividad. Por consiguiente, el estimado m debe estar en algun

lugar dentro del intervalo (a, b). Con base en los estimados (o0 estimaciones), el

tiempo promedio de duracion D , y la varianza v, se calculan como sigue:

A2
5=a+4m‘+by v=(‘56“)

6
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3.21 Kanban

3.21.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢En qué consiste el sistema de control Kanban?

2. ¢Como se utilizan las tarjetas Kanban?

3. Describe los dos tipos de tarjeta Kanban.

4. ¢Cbébmo podemos implementar un Kanban?
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3.21.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢En qué consiste el sistema de control Kanban?
Respuesta: Utiliza una idea sencilla basada en un sistema de tirar de la produccion
(pull) mediante un flujo sincronizado, continuo y en lotes pequefios, mediante la
utilizacion de tarjetas. El sistema consiste en que cada proceso retira los conjuntos
gue necesita de los procesos anteriores y éstos comienzan a producir solamente
las piezas, subconjuntos y conjuntos que se han retirado, sincronizandose todo el
flujo de materiales de los proveedores con el de los talleres de la fbricay, a su vez,

con la linea de montaje final.

2. ¢Como se utilizan las tarjetas Kanban?
Respuesta: Las tarjetas se adjuntan a contenedores o envases de los
correspondientes materiales o productos, de forma que cada contenedor tendra su
tarjeta y la cantidad que refleja la misma es la que debe tener el envase o
contenedor. De esta forma, las tarjetas Kanban se convierten en el mecanismo de
comunicacion de las ordenes de fabricacion entre las diferentes estaciones de

trabajo.

3. Describe los dos tipos de tarjeta Kanban.
Respuesta:
a. El kanban de produccién, que indica qué y cuanto hay que fabricar para
el proceso posterior.
b. El kanban de transporte, que indica qué y cuanto material se retirara del

proceso anterior.

4. ¢Describe las cuatro fases para implementar un Kanban?
Respuesta:
Fase 1: Entrenar a todo el personal en los principios de KANBAN.
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Fase 2: Implementar KANBAN en aquellos componentes con mas problemas para
facilitar su manufactura y para resaltar los problemas escondidos.
Fase 3: Implementar KANBAN en el resto de los componentes.
Fase 4: Esta fase consiste de la revision del sistema KANBAN, los puntos de re
orden y los niveles de re orden, es importante tomar en cuenta las siguientes
recomendaciones para el funcionamiento correcto de KANBAN:

¢ Ningun trabajo debe ser hecho fuera de secuencia.

e Sise encuentra algun problema notificar al supervisor inmediatamente.
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3.22 Diagrama de Recorrido

3.22.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Para qué sirve un diagrama de recorrido?

2. ¢Qué e el tréfico cruzado?

3. ¢Qué es el retroceso?

4. ¢CoOmo se determinan las distancias recorridas?

5. Describe en pocas palabras el procedimiento para desarrollar el diagrama de

flujo
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3.22.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢Para qué sirve un diagrama de recorrido?
Respuesta: Los diagramas de flujo muestran la trayectoria que recorre cada parte,
desde la recepcion, los almacenes, la fabricacion de cada parte, el sub-ensamble,
el ensamble final, el empaque, el almacenamiento y el envio. Estas trayectorias se

dibujan en una distribucién de la planta.

2. ¢Qué e el trafico cruzado?
Respuesta: El trafico cruzado ocurre donde las lineas de flujo se cruzan. Es
indeseable y una mejor distribucion tendra pocas trayectorias que se intersequen.
Cualquier cruce de trafico es un problema, debido a las complicaciones de
congestion y seguridad que provoca. La mayor parte del trafico cruzado se elimina

con la colocacién apropiada del equipo, los servicios y los departamentos.

3. ¢Qué es el retroceso?
Respuesta: El retroceso es el movimiento hacia atras del material en la planta. Los
materiales deberian moverse siempre hacia el extremo de envios de la planta. Si se
mueve hacia la recepcién, va hacia atras. El retroceso cuesta lo triple que el flujo

correcto.

4. ¢Como se representan las distancias recorridas?
Respuesta: Recorrer distancia cuesta dinero. El diagrama de flujo se desarrolla
sobre una distribuciéon, y es facil darle una escala para calcular la distancia de
recorrido. Con el reacomodo de maquinas o departamentos es posible disminuir las
distancias de viaje. El objetivo es poner de manifiesto todas las distancias que

recorre una parte y encontrar maneras de reducir el total.
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5. Describe en pocas palabras el procedimiento para desarrollar el

diagrama de flujo
Respuesta: El diagrama de flujo comienza con una distribucién, existente o
propuesta, dibujada a escala. A partir de la hoja de ruta, se dibuja cada etapa de la
fabricacion de cada parte, se conecta con una linea y se emplean cédigos de color
u otros métodos para distinguir los elementos diferentes. Una vez que todas las
partes han sido fabricadas, se reinen en una secuencia especifica en la linea de
ensamblado. Un diagrama de flujo bien pensado sera la mejor técnica para

desarrollar la distribucion de la planta.
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3.23 Diagrama de Precedencias

3.23.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Como se secuencian las actividades?

2. ¢Qué debe incluir la lista de actividades?

3. ¢Qué debe incluirse en los atributos de las actividades?

4. ¢Cudles son las cuatro dependencias o relaciones logicas que deben

considerarse para hacer la diagramacion por precedencia?

5. ¢Qué son los adelantos y atrasos?

6. ¢Como podemos estimar la duracién de las actividades del proyecto?
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3.23.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ;Cbémo se secuencian las actividades?
Respuesta: Se identifican y documentan las relaciones entre las actividades del
proyecto. Es la definicion de la secuencia logica de trabajo para obtener la maxima

eficiencia teniendo en cuenta todas las restricciones del proyecto.

2. ¢Qué debe incluir lalista de actividades?
Respuesta: Incluye para cada actividad, el identificador de la misma y una
descripcion del alcance del trabajo, con el nivel de detalle suficiente para que los
miembros del equipo del proyecto comprendan el trabajo que deben realizar. Cada

una de las actividades deberia tener un titulo Unico.

3. ¢Qué debeincluirse en los atributos de las actividades?
Respuesta: El identificador de la actividad (ID), y la etiqueta o el nombre de la
actividad; una vez terminadas, pueden incluir cédigos de actividad, descripcion de
actividad, actividades predecesoras, actividades sucesoras, relaciones légicas,
adelantos y retrasos, requisitos de recursos, fechas obligatorias, restricciones y

supuestos.

4. ¢Cudles son las cuatro dependencias y las cuatro relaciones ldgicas
gue deben considerarse para hacer la diagramacién por precedencia?
Respuesta: Dependencias: Obligatorias, discrecionales, externas, internas.
Relaciones logicas de: Final a Inicio (FS), Final a Final (FF), Inicio a Inicio (SS),
Inicio a Final (SF).

5. ¢Qué son los adelantos y atrasos?
Respuesta: Un adelanto es la cantidad de tiempo en que una actividad sucesora

se puede anticipar con respecto a una actividad predecesora. Un retraso consiste
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en la cantidad de tiempo en que una actividad sucesora se retrasa con respecto a

una actividad predecesora.

6. ¢Como podemos estimar la duracion de las actividades del proyecto?
Respuesta:

a. Estimacion Analoga

b. Estimacion Paramétrica

c. Estimacion por Tres Valores: Mas probable, Optimista, Pesimista
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3.24 Meétodo Kilbridge y Wester (Método de las Columnas)

3.24.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprension del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Cbmo se calcula el nmero minimo de estaciones a asignar al proceso de

produccion?

2. Describe brevemente los pasos para la aplicaciéon del Método Kilbridge y

Wester

3. ¢Qué es la transferibilidad?

4. ¢Como podemos verificar el impacto de la aplicacion del método al proceso

de produccién?
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3.24.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ;Cbémo se calcula el nUmero minimo de estaciones a asignar al proceso
de produccion?
Respuesta: Para el calculo se utliza el siguiente procedimiento:

Suma de tiempo de tareas (T)
NME =

Tiempo ciclo (C)
2. Describe brevemente los pasos para la aplicacion del Método Kilbridge
y Wester

Respuesta:
Paso 1: Construya el diagrama de precedencia de tal manera que los nodos,
representando los elementos de trabajo estén ordenados verticalmente en
columnas.
Paso 2: Liste los elementos en el orden de la columna a que corresponden
Paso 3: para asignar los elementos a las estaciones de trabajo, comience con los
elementos de la columna 1. Se continla la asignacion en el orden del nimero de la
columna, hasta que el tiempo de ciclo sea alcanzado o bien que el candidato
correspondiente provoque que dicho tiempo se exceda.

3. ¢Qué es la transferibilidad?
Respuesta: Alo largo del paso 2, se indica que un elemento es transferible si puede
ubicarse en mas de una columna, se enlistan todas las columnas para tal elemento

indicando la transferibilidad del mismo.

4. ¢Como podemos verificar el impacto de la aplicacion del método al
proceso de produccion?
Respuesta: Este modelo por ser de solucion gréafica va a depender mucho de la
apreciacion que tenga el investigador o la persona encargada de realizar el estudio,
el calculo del porcentaje de eficiencia servira para apreciar la eficiencia de las
modificaciones, ésta se calcula con la siguiente formula:

Suma de tiempo acumulado en estaciones (T)

U Ficienciq =
wEficiencia Num.real de estaciones de trabajo (N) x Tiempo ciclo (C)
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3.25 Teoria de restricciones y tiempo tacto (TOC)

3.25.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. Explica brevemente que es la teoria de restricciones

2. Dentro de la teoria de restricciones, que significa el término “focalizar”

3. ¢Qué pasos se deben de seguir cuando un cuello de botella es facil de

identificar?

4. ¢Qué se debe hacer cuando la restriccién del sistema no es fisica e implica
patrones de comportamiento, falta de informacion, problemas de

comunicacion interna, etc.?
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3.25.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. Explica brevemente que es la teoria de restricciones
Respuesta: La teoria de las restricciones es una filosofia de gestion que se basa
en los métodos de la ciencia para interpretar y optimizar sistemas integrados. Esta
teoria postula que, en un proceso multitarea, independientemente del ambito en el
gue se desarrolle, el ritmo sera dictado por el ‘engranaje’ mas lento.

2. Dentro de la teoria de restricciones, que significa el término “focalizar”
Respuesta: Focalizar es una de las claves de TOC (Thinking Process/ Proceso de
pensamiento): centrarse incluso mas que con la habitual en los pocos problemas
gue ocasionan la mayoria del resto; regla 80/20. De hecho, el principio de Pareto en
un sistema de variables dependientes se acerca mas a un comportamiento de 99/1.

3. ¢Qué pasos se deben de seguir cuando un cuello de botella es facil de
identificar?

Respuesta: Se puede aplicar the five focusing steps (o focalizar en cinco pasos):

a. ldentificar las restricciones o cuellos de botella del sistema.

b. Decidir cdmo explotar esas restricciones.

c. Subordinar todas las decisiones de acuerdo a la explotacion de las
restricciones.

d. Elevar las restricciones.

e. Si al seqguir los pasos anteriores una restriccion deja ya de serlo, volver a
repetir el proceso desde el paso 1, procurando no dejarse llevar por la inercia.
Es decir, adoptar una filosofia de mejora continua.

4. ¢Qué se debe hacer cuando la restriccion del sistema no es fisica e
implica patrones de comportamiento, falta de informacion, problemas
de comunicacion interna, etc.?

Respuesta: Usar el proceso de razonamiento de TOC (Thinking Process) para
responder a las preguntas:

1. What to change? (¢ Qué cambiar?)

2. What to change to? (¢, Hacia qué cambiar?)

3. How to cause the change? (¢ Como provocar el cambio?)
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3.26 Diagrama de Ensamble de Operaciones

3.26.1 Evaluacion Metodoldgica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodologicas

¢,Como fue la comprensiéon del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢Para qué se utiliza y disefia el diagrama de operaciones?

2. Menciona al menos 3 pasos para la creacion del diagrama de operaciones.

3. Describe en que consiste el paso 4 para la creacion de un diagrama de

operaciones.

4. Describe en que consiste el paso 8 y 9 para la creacion de un diagrama de

operaciones.

GRUPO DE TRABAJO 3 “TRASLADO SEMIAUTOMATICO”




Guia de aprendizaje

3.26.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica

1. ¢Para qué se utilizay disefia el diagrama de operaciones?
Respuesta: Los diagramas de operaciones son utilizados para visualizar todo el
flujo de procesamiento de las piezas necesarias del producto final, utilizan un circulo
para toda operacion requerida para fabricar cada parte, montarla en el ensamble
final, y empacar el producto terminado, muestran la introduccion de materias primas

y el tiempo necesario para cada operacion.

2. Menciona al menos 3 pasos para la creacion del diagrama de
operaciones.
Respuesta:
Paso 1. Identificar las partes que van a manufacturarse.
Paso 2. Determinar las operaciones que se requieren para fabricar cada parte y su
secuencia.
Paso 3. Determinar la secuencia de ensamblado.
Paso 4. Encontrar la parte base.
Paso 5. Colocar la segunda parte a la izquierda de la primera.
Paso 6. Dibujar una linea horizontal desde la parte inferior de la Ultima operacion.
Paso 7. Introducir todas las partes compradas en el exterior en lineas horizontales.
Paso 8. Escribir estandares de tiempo.
Paso 9. Sumar las horas totales por unidad y escribir el resultad.

3. Describe en que consiste el paso 4 parala creacion de un diagrama de
operaciones.
Respuesta: Esta es la parte que inicia el proceso de ensamblado. Se escribe su
nombre en una linea horizontal en el extremo superior derecho de la grafica. En una
linea vertical, que se extiende hacia abajo desde el lado derecho de la linea

horizontal, se coloca un circulo que representa cada operacion. Se enlistan todas
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las operaciones hacia abajo, se comienza con la primera operacion y se sigue hasta

la dltima.

4. Describe en que consiste el paso 8y 9 para la creacién de un diagrama
de operaciones.
Respuesta:
Paso 8: Escribir estandares de tiempo, numeros de operacion y descripciones de
éstas junto al circulo y dentro de éste.
Paso 9: Sumar las horas totales por unidad y escribir el resultado en el extremo

inferior derecho, abajo del Gltimo ensamble u operacion de empacado.
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3.27 Balanceo de Lineas (Heuristica de la Utilizacion

Incremental)

3.27.1 Evaluacién Metodolégica

Nombre:

Clase: Hora: Matricula:

Competencias Metodoldgicas

¢,Como fue la comprension del tema?

Deficiente Suficiente Aceptable Excelente
0-50 Puntos 60-70 Puntos 80-90 Puntos 100 Puntos

Tema a evaluar:

1. ¢En qué consiste la heuristica de la utilizacién incremental?

2. Mencione al menos 2 de las distribuciones existentes para asignar tareas a

las estaciones de trabajo.

3. Expligue en qué consiste la ponderacion de la posicion.

4. Describa como realizar el balanceo de linea con la heuristica incremental.
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3.27.2 Respuestas de Evaluacion Metodolégica
1. ¢En qué consiste la heuristica de la utilizacién incremental?
Respuesta: La heuristica de la utilizacion incremental, simplemente va agregando
tareas a una estacion de trabajo segun su orden de procedencia (una a la vez),
hasta que se observa una utilizacion del 100 por ciento o ésta se reduce. Entonces
se repite el procedimiento en la siguiente estacion de trabajo con las tareas que
quedan.
2. Mencione al menos 2 de las distribuciones existentes para asignar
tareas a las estaciones de trabajo.
Respuesta:
a. Tiempo mas largo para una tarea (operacion).
b. Mas tareas subsecuentes.
c. Ponderacién de la posicion.
d. Tiempo mas corto para una tarea.
e. Menor numero de tareas subsecuentes.
3. Explique en qué consiste la ponderacién de la posicion.
Respuesta: Para la ponderacion de la posicion, de las tareas disponibles, se debe
elegir la tarea cuya suma de tiempos para las tareas subsecuentes sea la mayor.
4. Describa como realizar el balanceo de linea con la heuristica
incremental.
Respuesta:
a. ldentificar una lista maestra de tareas.
b. Eliminar las tareas que se han asignado.
c. Eliminar las tareas cuya relacién de precedencia no ha sido satisfecha.
d. Eliminar las tareas para las que el tiempo disponible en la estacion de
trabajo es inadecuado.
e. Usar una de las técnicas “heuristicas” de balanceo de lineas descritas en
la tabla anterior. Las cinco posibilidades son: Tiempo mas largo para una
tarea, mas tareas subsecuentes, ponderacion de la posicion, tiempo mas

corto para una tarea, y menor niamero de tareas subsecuentes.
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3.28 Evaluacion de Trabajo en Equipo

Dinamica a Evaluar:

Clase:

Horario:

Nombre de los Integrantes del Equipo:

Evaluacion de Competencias de Trabajo en Equipo

El equipo se
integro facil y

Hubo

dificultad para

El equipo no

se integré y no

Observacion:

Equipo de | rapido. integrarse, lograron el
Trabajo pero lograron | objetivo.
el objetivo.
15 Puntos 10 Puntos 5 Puntos Puntaje:
Todo el | La mayoria de | Menos de la | Observacion:

Asistencia de

equipo estuvo

los miembros

mitad del

todo el presente del equipo se | equipo estuvo

equipo presentaron. | presente.
10 Puntos 5 Puntos 0 Puntos Puntaje:
El equipo | El equipo | EI equipo no | Observacion:
entregd  los | entregd  los | entregd  los
resultados de | resultados de | resultados de

Puntualidad |la practica en | la practica con | la préactica.

tiempo y |un ligero
forma. retraso.
10 Puntos 5 Puntos 0 Puntos Puntaje:
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Todos los | Solo algunos | El trabajo lo | Observacion:
integrantes participaron realizo una
del equipo | en las | sola persona.
participaron. actividades y
Trabajo en
] el resto
equipo trabajo de
forma
individual
25 Puntos 15 Puntos 5 Puntos Puntaje:
Los Los Los Observacion:
integrantes integrantes integrantes no
Comunica m(?straron un mc-)straron un mc-)straron un
cién activa flujo | .,de flujo | -,de flujo | -,de
comunicacion | comunicacion | comunicacion.
continuo. intermitente.
10 Puntos 5 Puntos 0 Puntos Puntaje:
Todos los | Solo algunos | Se impuso el | Observacion:
Integrantes integrantes punto de vista
Lluvia de dieron su | dieron su | de un
Ideas y punto de vista | punto de vista | integrante
Retroalimen- | para poder | para poder | para alcanzar
tacion alcanzar el | alcanzar el | el objetivo.
objetivo. objetivo.
20 Puntos 10 Puntos 0 Puntos Puntaje:
Fueron Fueron No hubo roles | Observacion:
Roles del equitativos y | equitativos. ocasionando
Equipo rotativos. desorden.
10 Puntos 5 Puntos 0 Puntos Puntaje:

PUNTAJE TOTAL:
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3.29 Evaluacion de Competencias Individuales

Dinamica a evaluar:

Clase:

Nombre del usuario:

Horario:

NOTA: la presente evaluacion puede realizarse por practica o una sola al final del

semestre 0 una a mediados del semestre y otra al final del semestre para ver el

crecimiento del usuario.

Evaluacion de Competencias Individuales

El usuario tiene

mas de 80% de

El usuario tiene

entre el 79% vy

El usuario tiene

menos del 59%

Observacion:

asistencias, se | 60% de | de asistencias,
_ preocupd por | asistencias, no preocupd
Puntualidad _
estar a tiempo | moderadamente | por estar en
en clase. se preocupa por | clase.
asistir a clase.
5 Puntos 3 Puntos 0 Puntos Puntaje:
Tuvo  buena | Tuvo Tuvo Observacion:
disposicion a | dificultades a los | dificultades
cambios de | cambios de | con los
. situaciones vy | situacion y, pero | cambios de
Adaptacion ] ) L
_ se adapt6 | logr6é adaptarse. | situacion y
al Cambio o )
facilmente. logro
adaptarse un
nivel muy bajo.
5 Puntos 3 Puntos 0 Puntos Puntaje:
Mostré Dio algunas | Fueron pocas | Observacion:
Colabora- | aportacion y | aportaciones, o nulas sus
cion apoyé a sus|apoy0 a sus |aportaciones
compafieros compafieros no apoyo a sus
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para lograr las | para lograr | compafieros,
metas en | metas en | decidi6 trabajar
comuan. coman. por su cuenta
5 Puntos 3 Puntos 0 Puntos Puntaje:
El usuario | El usuario dirigio | El usuario | Observacion:
dirigio al |al equipo en | mostro
equipo  para | algunos preferencia por
Liderazgo |alcanzar los | aspectos sin | adaptarse a un
objetivos alcanzar al total | lider de equipo
los objetivos
15 Puntos 10 Puntos 5 Puntos Puntaje:
Asumi6 sus | Asumio sus | Asumié sus | Observacion
tareas o | tareas o | tareas o | es:
actividades actividades actividades
Responsa-
- otorgadas con | otorgadas  en | otorgadas con
bilidad anticipacion vy | tiempoy forma | retrasosy mala
calidad calidad
15 Puntos 10 Puntos 5 Puntos Puntaje:
El usuario | El usuario | EI usuario no | Observacion:
toma la | regularmente muestra
niciativa iniciativa en las | sigue a un lider | iniciativa ni
actividades. de equipo. integracion al
equipo Puntaje:
10 Puntos 5 Puntos 3 Puntos
Se mostro | Mostré Se mostro | Observacion:
siempre disposicion para | indiferente  a
Actitud dispuesto a | realizar todas | las actividades

colaborar y

escuchar ideas

las actividades
del equipo.

a realizar por el

equipo.
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de los demas
miembros del
equipo.
10 Puntos 5 Puntos 3 Puntos Puntaje:
Analiza todas | Propone buenas | Propone Observacion:
las alternativas | alternativas para | alternativas
para resolver | resolver que en
Tomade . . . _
o cualquier situaciones ocasiones
decisiones ) . )
situacion. tiene que
reformular
15 Puntos 10 Puntos 5 Puntos Puntaje:
Siempre busca | Constantemente | Se limita a | Observacion:
nuevas y | busca nuevas y | hacer lo que se
mejores mejores le solicita
maneras  de | maneras de
Innovador | hacer las | hacer las cosas
cosas con el
uso de nuevas
tecnologias.
10 Puntos 5 Puntos 3 Puntos Puntaje:
El usuario | El usuario cierra | El usuario | Observacion:
cierra acuerdos a | cierra
. acuerdos traves de los | acuerdos que
Capacidad _
g logrando cuales logran | en ocasiones
e
o alcanzar sus | alcanzar sus | le dificultan
negociacion o _ o
objetivos  sin | objetivos alcanzar sus
afectar a otros objetivos
10 Puntos 5 Puntos 3 Puntos Puntaje:

PUNTAJE TOTAL:
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Evaluacion practica 1. Extractor Identificacion y Estandarizacion

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Enlista Enlista los | No se incluyen | Observacion:
claramente componentes todos los
cada pieza | del extractor, no | componentes
Formato con _
o componente explica del extractor, no
descripcion 'y _
del extractor, | claramente la|se explica la
partes del _ y y
incluye una | funcion de las | funcion de las
extractor. o
descripcion de |partes y le|partes y no
las partes con | faltan fotos incluye fotos
fotos
40 puntos 20 puntos 10 puntos Puntaje:
Incluye todos | Incluye la | El contenido del | Observaciones:
los pasos para | mayoria de los | instructivo  no
Dos el armado | pasos facilitd el
instructivos | correcto del | necesarios ensamble  del
estructurados | extractor, para el | extractor, no
de diferente | describiendo ensamble del | explica el
manera del claramente los | extractor, no | procedimiento
armado del procedimientos | explica los
extractor. necesarios procedimientos
necesarios
50 puntos 25 puntos 10 puntos Puntaje:
) Las reflexiones | Las reflexiones | Las reflexiones | Observaciones:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales )
entregadas incompletas entregadas
contestadas. )
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Evaluacion préactica 2. Cautin Identificacion y Estandarizacion

Guia de aprendizaje

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Enlista Enlista los | No se incluyen | Observacion:
claramente cada | componentes del | todos los
Formato . . )
pieza cautin, explica | componentes
con
o componente del | algunas del cautin, no se
descripcion ) _ _ _
cautin, incluye | funciones de las | explica la
y partes del o , y
una descripcion | partes, la mayoria | funcion de las
extractor.
con foto de las |de las partes|partes y no
partes incluyen fotos incluye fotos
40 puntos 20 puntos 10 puntos Puntaje:
5 Incluye todos los | Incluye la | ElI contenido del | Observacion:
0s
. . pasos para el | mayoria de los |instructivo  no
instructivos _ "
armado correcto | pasos necesarios | facilito el
estructurad i
q del cautin, | para el ensamble | ensamble  del
os de
_ describiendo del cautin, no | cautin, no
diferente ) )
claramente los | explica los | explica el
manera del o o o
procedimientos | procedimientos procedimiento
armado del _ _
necesarios necesarios
extractor. _
50 puntos 25 puntos 10 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Lasreflexiones se | Las reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron entregaron no fueron
grupales )
entregadas incompletas entregadas
contestadas )
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion préctica 3. Cespol Identificacién y Estandarizacién

Competencias Técnicas

Entregables

Evaluacion

Formato con
descripciony
partes del

extractor

Enlista
claramente cada
pieza
componente del
cespol, incluye
una descripcion
con foto de las
partes

40 puntos

Enlista los
componentes del
cespol, explica
algunas

funciones de las
partes, la mayoria
de

incluyen fotos

las partes

20 puntos

No se incluyen
todos los
componentes

del cespol, no
se explica la
funcion de las
partes y no
incluye fotos

10 puntos

Observacion:

Puntaje:

Dos

instructivos

Incluye todos los
pasos para el

armado correcto

Incluye la
mayoria de los

pasos necesarios

El contenido
del

no facilit6 el

instructivo

Observacion:

estructurados | del cespol, | para el ensamble | ensamble del
de diferente | describiendo del cespol, no | cespol, no
manera del | claramente los | explica los | explica el
armado del | procedimientos | procedimientos procedimiento
extractor necesarios necesarios
50 puntos 25 puntos 10 puntos Puntaje:
. Las reflexiones | Las reflexiones se | Las reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron entregaron no fueron
grupales )
entregadas incompletas entregadas
contestadas )
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion préactica 4. Factor de Actuacion (Sistema Westinghouse)

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Calcula Calcula No calcul6 | Observacion:
correctamente correctamente correctamente los
. los porcentajes | los porcentajes | porcentajes  del
Porcentaje
del factor de |del factor de |factor de
del factor de . . i . )
» actuacion en el | actuacion solo | actuacion,  solo
actuacion _
formato de algunos | hizo algunas
de cada . .
asignado por | operadores en el | anotaciones en el
operador .
cada operador | formato formato asignado
asignado
40 puntos 20 puntos 10 puntos Puntaje:
Realizo la | Realizé la | La comparacion | Observacion:

comparacion de

comparacion de

de los resultados

los resultados | los resultados | del factor de
) del factor de |del factor de |actuacion no es
Diagrama de . . _ _
actuacion actuacion, tiene | entendible, faltan
Gantt
correcta y | poco orden, la | datos y es
ordenadamente | comparacion es | inconsistente
poco clara
40 puntos 20 puntos 10 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las  reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales )
entregadas incompletas entregadas
contestadas _
20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion préctica 5. Factor de Actuacion (Calificacién Sintética)

Competencias Técnicas

Entregables

Evaluacion

El diagrama de
flujo del ciclo de

El diagrama de
flujo del ciclo de

El diagrama de
flujo del ciclo de

Observacion:

. trabajo es | trabajo es|trabajo no es
Diagrama de o .
_ correcto, facilitd | aceptable, entendible, no
flujo del o o o
_ la realizacion de | facilitd facilito la
ciclo de o _ L
_ la practica. medianamente | realizacion de la
trabajo L o
la realizacion de | préactica.
la practica.
40 puntos 20 puntos 10 puntos Puntaje:
Calcula Calcula No calcul6 | Observacion:
correctamente correctamente correctamente los
los porcentajes | los porcentajes | porcentajes  del
_ del factor de |del factor de |factor de
Porcentaje . . i . )
actuacion en el | actuacion solo | actuacion,  solo
del factor de _
. formato de algunos | hizo algunas
actuacion _ _
asignado por | operadores en el | anotaciones en el
cada operador. | formato formato asignado.
asignado.
40 puntos 20 puntos 10 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las  reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales )
entregadas incompletas entregadas
contestadas _
20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion préactica 6. Programacion lineal (Graficacion de Modelos de

Programacion Lineal)

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Los datos | Faltaban Formul6é el modelo | Observacion
Formato recabados algunos datos, | de programacion,
GT303 con | fueron correctos | formuld pero no incluye los
los datos | para formular el | correctamente datos recabados y
recabados, | modelo de | el modelo de|las operaciones
el modelo | programacion programacion realizadas no son
de lineal, la grafica | lineal, la grafica | claras, no presenta
programaci | es entendible y |es entendible | grafica o ésta no es
on lineal y | precisa. pero no es | entendible.
grafica. precisa
40 puntos 20 puntos 10 puntos Puntaje:
La solucion | La solucion | La solucion no es la | Observacion
presentada presentada es|mas O6ptima, no
maximiza los | buena pero no | fundamenta como
ingresos, fundamenta llegb6 a ella, no
Solucién fundamenta claramente concuerda con los
Optima. como lleg6 aesa | como llegd a esa | datos presentados
solucién conclusion. en el formato o no
presenta una
solucion optima
40 puntos 20 puntos 10 puntos Puntaje:
Las reflexiones | Las reflexiones | Las reflexiones no | Observacion
Reflexiones
fueron se entregaron | fueron entregadas
grupales
entregadas incompletas
contestadas
20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
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Evaluacion préctica 7. Programacion Lineal (Método Simplex)

Guia de aprendizaje

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Presenta  una | Presenta una | No calculé | Observacion:
solucién oOptima | solucion que | correctamente la
. de minimizacion | minimiza el | solucion  6ptima
Solucion : . _— o
o del tiempo | tiempo inactivo, | de minimizacion
Optimade | _ _ _
_ . .. |inactivo, incluye | pero no es la|del tiempo
minimizacio L . .
) claramente todo | Optima, el | inactivo, no
n de tiempo o o
. . el procedimiento | procedimiento presenta todo el
inactivo ] o
con el que llego | estd completo. procedimiento o
a la solucién. es inconsistente.
80 puntos 40 puntos 0 puntos Puntaje:
Las reflexiones | Las reflexiones | Las  reflexiones | Observacion:
Reflexiones fueron se entregaron | no fueron
grupales entregadas incompletas entregadas
contestadas 20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion practica 8. Naturaleza de los Datos de Investigacion de

Operaciones

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Calcula Calcula No calcul6 | Observacion:
correctamente correctamente correctamente los
los porcentajes | los porcentajes | porcentajes  del
Reporte del
) del factor de|del factor de |factor de
nivel de » ., , L, .
) _ actuacion en el | actuacion solo | actuacion,  sélo
inventario de )
. formato de algunos | hizo algunas
material para . .
asignado por | operadores en el | anotaciones en el
el producto. _
cada operador | formato formato asignado
asignado
15 puntos 10 puntos 5 puntos Puntaje:
Realizo la | Realizé la | La comparacion | Observacion:
Registro del | comparacion de | comparacion de | de los resultados
numero de |los resultados | los resultados | del factor de
pallets que |del factor de |del factor de |actuacibn no es
pasan en la | actuacion actuacioén, tiene | entendible, faltan
banda correcta y | poco orden, la | datos y es
transportador | ordenadamente | comparacion es | inconsistente
a poco clara
15 puntos 10 puntos 5 puntos Puntaje:
Reporte del | Se entregé el No se entregé el | Observacion:
numero de | reporte de reporte de
articulos articulos articulos
defectuosos | defectuosos defectuosos
en el turno. | 15 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Se identifica el

No se identifica el

Observacion:

ldentificar el | yjompg de tiempo de
tiempo del proceso proceso

proceso. 20 puntos 0 puntos Puntaje:
Representar | Incluye todos los | Incluye todos los | No incluye todos | Observacion:

la naturaleza

de los datos

rubros

solicitados

rubros

solicitados, pero

los rubros

solicitados, no

de nivel de | completos y de | faltan algunos | hay orden, faltan
inventario, |formaordenada |datos o0 se | datos y la
tiempo de presentan  de | informacién
ensamble, forma presentada no es
numero de desordenada entendible
pallets, etc. | 25 puntos 10 puntos 5 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales _
entregadas incompletas entregadas
contestadas _
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Evaluacion préactica 9. Muestreo del Trabajo

Guia de aprendizaje

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Presenta el | Calcula No calculé | Observacion:
porcentaje  de | correctamente correctamente el
tiempo el porcentaje de | porcentaje de

productivo y los

tiempo

tiempo

Porcentaje | datos y célculos | productivo pero | productivo, 0 no
de tiempo | conlos que llego | los calculos del | presenta los
productivo | al resultado mismo estan | calculos y datos
desordenados o | con los que llegd
no los presenta | al resultado
claramente
50 puntos 0 puntos 0 puntos Puntaje:
Presenta el No presenta el | Observacion:
o analisis del analisis del
Anélisis de
resultado resultado
resultados
presentado presentado
40 puntos 0 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales _
entregadas incompletas entregadas
contestadas )
10 puntos 0 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion préactica 10. Disefio del Puesto de Trabajo

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Presenta Incluye la | No incluye todas | Observacion:
correctamente mayoria de las | las actividades en

Diagrama de
flujo de las

operaciones

el diagrama de
de

operaciones del

flujo las

actividades en el
diagrama en el

orden correcto

el diagrama, el
orden es poco

congruente y no

o] proceso facilito la
actividades | incluyendo actividad
del proceso. | todas las
actividades
15 puntos 10 puntos 5 puntos Puntaje:
La division de | La division de | La division de las | Observacion:
o tareases claray | las tareas es|tareas no fue
Actividades _ o
entendible, las | buena pero no la | buena, dificulto el
en las que _
o representa en | mejor, las | desarrollo de las
se dividen _ o
un diagrama de | representa en | actividades de la
las tareas _ o
procesos, el | un diagrama de | practica
de cada
5 proceso es | procesos
estacion. o _
optimo entendible
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
Movimiento | Presenta los No presenta los | Observacion:
S que realiza | movimientos movimientos
el operador | necesarios para necesarios para
al realizar | desarrollar las desarrollar las
las tareas |tareas en cada tareas en cada
en cada estacion estacion
estacion. | 15 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

o Presenta la No presenta la | Observacion:
Posicion o L
posicion que posicion que
gue adopta
adopta el adopta el
el operador
operador en operador en cada
en cada y y
. cada estacion estacion
estacion. _
10 puntos 0 puntos Puntaje:
Presenta las No presenta las | Observacion:

Caracteristi
cas fisicas
que
necesita
tener el
operador

para realizar

caracteristicas

fisicas que debe
tener el
operador para
realizar sus
actividades de

manera mas

caracteristicas

fisicas que debe
tener el operador
para realizar sus
actividades de
manera mas

eficiente en cada

sus o
o eficiente en una de las
actividades _
cada una de las estaciones
de manera _
o estaciones
eficiente .
15 puntos 0 puntos Puntaje:
Aptitudes | Presenta las Presenta las | Observacion:
que aptitudes  que aptitudes que
necesita debe tener el debe tener el
tener el operador para operador para
operador realizar sus realizar sus

para realizar
su tarea de
manera
eficiente en
cada

estacion.

actividades de
manera mas
eficiente en
cada una de las
estaciones

10 puntos

actividades de
manera mas
eficiente en cada
una de las
estaciones

0 puntos

Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Presenta el No presenta el | Observacion:
o analisis de los analisis de los
Anélisis de
resultados resultados
resultados.
presentados presentados
5 puntos 0 puntos Puntaje:
El perfil del |El perfil del|El perfil  del | Observacion:
operador para | operador para | operador para
cada estacion | cada estacion | cada estacion de
Perfil del de trabajo es|de trabajo es|trabajo no es
operador | correcto, cumple | bueno, pero no | correcto, no es
paracada |con las | cumple con | congruente  con
estacion. caracteristicas | todas las | las caracteristicas
del puesto caracteristicas del puesto
del puesto
15 puntos 10 puntos 3 puntos Puntaje:
) Las reflexiones | Las reflexiones | Las  reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales _
entregadas incompletas entregadas
contestadas _
5 puntos 3 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion practica 11. Parametros Basicos de un Modelo de Gestidn

de Inventarios (Costos Asociados)

Competencias Técnicas

Entregables

Evaluacion

Velocidad | Identifica la No identifica la | Observacion:
maxima de | velocidad méaxima velocidad méaxima
la banda | de la banda de la banda
transporta- | transportadora. transportadora.
dora. 10 puntos 0 puntos Puntaje:
Velocidad a | Identifica la No identifica la | Observacion:
la cual fue | velocidad a la cual velocidad a la cual
utilizada la | fue utlizada la fue utlizada la
banda banda banda
transporta- | transportadora. transportadora.
dora. 10 puntos 0 puntos Puntaje:
Costo de Presenta la No presenta la | Observacion:
investigacion  de investigacion  de
o los costos de los los costos de los
extractores o o
de citricos. extractores citricos extractores citricos |
15 puntos 0 puntos Puntaje:
Calcula el costo de Solo presenta | Observacion:
la mano de obra algunos de los
por turno y por calculos
Costo minuto. Tiempo solicitados
estimado | estandar del
de la mano | armado del
de obra. | extractor. La tasa
de eficiencia del
trabajador.
15 puntos 10 puntos Puntaje:

GRUPO DE TRABAJO 3 “TRASLADO SEMIAUTOMATICO”




Guia de aprendizaje

Presenta: Solo presenta | Observacion:
*Calculo del algunos de los
porcentaje de calculos
utilizacion de la solicitados
Costo de la | banda
banda transportadora.
transporta- | .La  contribucidn
dora. monetaria de la
banda
transportadora por
minuto.
15 puntos 10 puntos Puntaje:
Costo de | Determina el costo No determina el | Observacion:
armado de | de armado de los costo de armado
los extractores. de los extractores.
extractores | 15 puntos 0 puntos Puntaje:
Determina el tipo No determina el | Observacion:
Tipo de de costos que tipo de costos que
costo afectan la gestion afectan la gestion
asociado. | delinventario del inventario
10 puntos 0 puntos Puntaje:
Reflexione Las reflexiones Las Las reflexiones no | Observacion:
fueron reflexiones se | fueron entregadas
s grupales
contestada entregadas entregaron
incompletas
> 10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion practica 12. (Sistema de Produccién Tipo “Pull”)

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Entrego el | Entregé el | No entregd el | Observacion:
reporte de | reporte de | reporte de
Reporte de ) ) )
] anomalias anomalias anomalias
anomalias. .
completo incompleto
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
El diagrama | EI  diagrama | EI diagrama no | Observacion:
incluye todo el | incluye incluye todo el
proceso, desde | parcialmente proceso, desde
Diagrama de | que el cliente | todo el | que el cliente emite

flujo de todo

emite el pedido

proceso, omite

el pedido hasta que

el proceso. | hasta que el|algunos pasos |el producto es
producto es | a lo largo del | entregado, omite
entregado a éste | proceso pasos importantes
15 puntos 10 puntos 5 puntos Puntaje:
El diagrama | EI  diagrama | El diagrama no | Observacion:
incluye todo el | incluye incluye todo el

_ proceso de | parcialmente proceso, omite

Diagrama de _ _

_ ensamble sin | todo el | pasos importantes

flujo del N .
omitir pasos | proceso, omite |y el orden es

proceso de | _ _
importantes y en | algunos pasos | inconsistente

ensamble.
orden a lo largo del

proceso

15 puntos 10 puntos 5 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

La propuesta es

La propuesta

La propuesta no

Observacion:

buena e | es buena, pero | especifica los
Propuesta | - i
innovadora, no especifica | puntos o areas a
para - . :
_ especifica  los |con claridad | mejorar 0 no
mejorar el ) _ )
_ puntos o areas a | cOmo mejorara | representa una
sistema _ ] _
' mejorar las areas a las | mejora como tal
pull. )
que esta
dirigida
25 puntos 15 puntos 5 puntos Puntaje:
Entrego los | Entregd los | No entregé los | Observacion:
Formatos i
- formatos formatos formatos, no estan
utilizados _ ]
| correctamente parcialmente llenos o0 estan
en la
o llenados llenados errbneamente
dinamica,
llenados
rellenados. _
15 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
Investigé el tipo No investigo el tipo | Observacion:
de transporte, de transporte y el
asi como el tipo tipo de embalaje
Investigacio | de embalaje adecuado o lo
n del adecuado, investigd de forma
transportey | simulando que general sin

embalaje. |se tenia que especificar un pais
enviar el pedido de Centroamérica
a Centroamérica
10 puntos 0 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las reflexiones no | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | fueron entregadas
grupales )
entregadas incompletas
contestadas )
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion préctica 13. JIT (One-Piece-Flow)

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
2 diagramas | Entregé los 2 | Entregd los 2 | No entregd los 2 | Observacion:
de flujo | diagramas diagramas diagramas
(bloque 1 vy | solicitados solicitados solicitados o no
bloque 2). correctamente parcialmente muestran todo el

elaborados elaborados, proceso  desde

desde que el|omite algunos|que el cliente

cliente emite el | pasos a lo largo | emite el pedido

pedido hasta | del proceso hasta que el

que el producto producto es

es entregado a entregado

éste

30 puntos 15 puntos 0 puntos Puntaje:
Diagrama de | Por medio del | EI diagrama de | La comparacion | Observacion:
Gantt. diagrama de | Gantt no es|de los resultados

Gantt entendible, no |del factor de

demuestra las | se identifican los | actuacion no es

mejorias 0 | cambios o | entendible, faltan

cambios gue | mejorias del | datos y es

hubo en el | proceso inconsistente

proceso

20 puntos 10 puntos 5 puntos Puntaje:
Informe de | Demuestra las | Demuestra las | No entregd | Observacion:
diferencias. | diferencias que | diferencias que | informe de

hubo con las |hubo con las | diferencias

mejorias 0 | mejorias o]

cambios que se

cambios en el
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Guia de aprendizaje

realizaron en el
de

ambos bloques

proceso

proceso, pero no
son claras o no
lo realizd en

ambos bloques

20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
Formatos Los formatos Los formatos no | Observacion:
utilizados en | fueron fueron
la dinamica, | entregados entregados
rellenados. | 20 puntos 0 puntos Puntaje:
Reflexiones | Las reflexiones |Las reflexiones |Las reflexiones | Observacion:
grupales fueron se entregaron | no fueron
contestadas | entregadas incompletas entregadas

10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Evaluacion préactica 14. JIT (Tack Time)

Guia de aprendizaje

Competencias Técnicas

Entregables

Evaluacion

Diagrama de

El diagrama de
flujo presentado
es correcto,
facilita la

visualizacion de

El diagrama de

flujo es
entendible,
omite  algunos

pasos, pero se

No
diagrama de flujo,

entrego el

no es entendible
0 no se facilita la

visualizacién del

Observacion:

flujo. todo el proceso | puede visualizar | proceso y es
el flujo del | confuso
proceso
15 puntos 10 puntos 5 puntos Puntaje:
Entrego el No entreg6 el | Observacion:
reporte de la reporte de la
Reporte de
o experiencia experiencia vivida
experiencia. Uivida
10 puntos 0 puntos Puntaje:
El tack time esta No calculo el tack | Observacion:
Tack time | correctamente tme o no |lo
del primer | calculado calculo
bloque. correctamente
25 puntos 0 puntos Puntaje:
El tack time esta No calculo el tack | Observacion:
Tack time | correctamente time o no o
del segundo | calculado calculé
bloque. correctamente
25 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Formatos | Entrego los | Entregd los | No entreg6é los | Observacion:
utilizados | formatos formatos formatos
en la completos incompletos
dinamica,
rellenados | 15 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las  reflexiones | Observacion:

Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron

grupales _
entregadas incompletas entregadas

contestadas )
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Evaluacion préactica 15. Jidoka (Autocontrol)

Guia de aprendizaje

Competencias Técnicas

Entregables

Evaluacion

Diagrama de

El diagrama de
flujo
presentado es

correcto, facilita

El diagrama de
flujo es
entendible,

omite algunos

No entrego el
de

es

diagrama
flujo, no

entendible o no

Observacion:

) la visualizacion | pasos, pero se | se facilita la
flujo de . o
de todo el | puede visualizacion
procesos . .
proceso visualizar el | del proceso y
flujo del | es confuso
proceso
25 puntos 15 puntos 5 puntos Puntaje:
El informe | El informe | No entregd un | Observacion:

establece si se
cumplié o no el

Jidoka en esta

establece si se
cumplié o no el

Jidoka en esta

informe o0 no
establece

claramente si

Informe sobre | dinAmica, en | dinamica, pero | se cumplié o no
Jidoka. cualquiera de | no justifica por | el jidoka y no
los dos casos | qué o] la | justifica sus
justifica por qué | justificacion es | argumentos
poco valida
25 puntos 15 puntos 5 puntos Puntaje:
Entregé la | Entregd la | No entregbé la | Observacion:

Investigacion
sobre

tecnologia.

investigacion 'y
el contenido es

el esperado

20 puntos

investigacion,
pero el
contenido no es
el esperado

12 puntos

investigacion

0 puntos

Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Investigacion
sobre la auto

nominacion

Entregd la

investigacion

No entregd la
investigacion o
no investigé el

tema solicitado

Observacion:

del proceso. )

20 puntos 5 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las reflexiones | Observacion:

Reflexiones

fueron se entregaron | no fueron
grupales _

entregadas incompletas entregadas

contestadas )
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion préactica 16. Heijunka (Produccion Equilibrada)

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
El diagrama de | El diagrama de | No entrego el | Observacion:
flujo muestra | flujo es | diagrama de flujo,
todo el proceso | entendible, no muestra todo
. desde que el|omite algunos | el procesoono se
Diagramas _ _ N
_ cliente emite el | pasos, pero se | facilita la
de flujo. . . o
pedido, hasta | puede visualizar | visualizacion del
gue el producto | el flujo del|proceso y es
es entregado proceso confuso
30 puntos 20 puntos 10 puntos Puntaje:
El informe No entregé el | Observacion:
muestra los informe, es
beneficios que ambiguo 0 no
Informe de | proporciona el muestra los
beneficios. | heijunka beneficios  que
proporciona el
heijunka
30 puntos 5 puntos Puntaje:
Formatos | Entregd los | Entregd los | No entreg6é los | Observacion:
utilizados | formatos formatos formatos
en la completamente | incompletos
dindmica, | llenos
rellenados | 30 puntos 15 puntos 0 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales )
entregadas incompletas entregadas
contestadas ]
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia

de aprendizaje

Evaluacion préactica 17. Shojinka (Flexibilidad en el Trabajo)

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Calcula Calcula No calculd | Observacion:
correctamente | correctamente | correctamente

los porcentajes

los porcentajes

los porcentajes

Diagrama de |del factor de |del factor de |del factor de
flujo delos | actuacion en el | actuacion solo | actuacion, solo
procesos de | formato de algunos | hizo algunas
armado. asignado por | operadores en | anotaciones en
cada operador | el formato | el formato
asignado asignado
20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
Realizo la | Realizé la | La comparacion | Observacion:
comparacion comparacion de los
Proceso de |de los | de los | resultados  del
ensamble en |resultados del | resultados del | factor de

el que factor de | factor de | actuacién no es
requieran solo | actuacion actuacion, tiene | entendible,
dos correcta y | poco orden, la | faltan datosy es
operadores. | ordenadamente | comparacion es | inconsistente
poco clara
20 puntos 10 puntos 5 puntos Puntaje:
Realiza una | La comparativa | La comparaciéon | Observacion:
» comparativa entregada entregada no
Comparacion -
| acertada  del | compara especifica lo
de productivi- | o )
dad nivel de | inicamente la | que se esta
ad.
productividad productividad comparando
de cada
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Guia de aprendizaje

operador en

cada estacion

de la estacion o

de los operarios

(estacion u

operarios, etc)

20 puntos 10 puntos 5 puntos Puntaje:
La propuesta es | La propuesta es | La propuesta no | Observacion:
buena, indica | buena, pero no | es buena, no
claramente el | esta esta
Propuestade |
o tipo de | claramente fundamentada o
movimiento o
movimiento  a | fundamentada | no representa
de personal. _
realizar y el por una propuesta
qué como tal
20 puntos 10 puntos 5 puntos Puntaje:
El reporte de El reporte de | Observacion:
Reporte de experiencia fue experiencia no
experiencia. | entregado fue entregado
10 puntos 0 puntos Puntaje:
) Las reflexiones | Las reflexiones | Las reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales _
entregadas incompletas entregadas
contestadas _
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion préactica 18. Soikufu (Pensamiento Creativo)

Competencias Técnicas

Entregables

Evaluacion

2 diagramas
de flujo de

proceso.

Entregd el
de

flujo de proceso

diagrama

actual 'y el
diagrama donde
aplico las
sugerencias de
mejora

30 puntos

Solo entrego el
de

flujo de proceso

diagrama

actual o el
diagrama donde
aplico las
sugerencias de
mejora

15 puntos

No
diagrama de flujo

entregé el

de proceso actual
y el
donde aplicé las
de

diagrama

sugerencias

mejora

0 puntos

Observacion:

Puntaje:

Todas las

sugerencias

Entregd todas
las sugerencias
creativas

realizadas para

Entregd  todas
las sugerencias
creativas

realizadas para

No entregd las

sugerencias

Observacion:

realizadas | la mejora | la mejora
formato continua, continua pero no
GT3010. utilizando el | utilizé el formato
formato GT3010 | GT3010
20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
Realizo el No realiz6 el | Observacion:
analisis de las analisis de las
Analisis de | sugerencias sugerencias
las hechas hechas
sugerencias | identificando las
hechas. sugerencias
mas importantes
20 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Comparacio6

Entregd una
comparacion

acertada entre

Entregd una
comparacion

aceptable entre

realiz6 la
de

resultados o la

No

comparacion

Observacion:

n entre .
ambos ambos comparativa  no
ambos _
resultados resultados es valida
resultados.
20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las  reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales )
entregadas incompletas entregadas
contestadas _
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion préactica 19. Mapeo de la Cadena de Valor (VSM - Value

Stream Mapping)

Competencias Técnicas

Entregables

Evaluacioén

El diagrama
muestra

claramente el

El  diagrama
muestra el

recorrido de los

No entregd un
diagrama, o el

diagrama de

Observacion:

recorrido de los | materiales, recorrido no es
_ materiales a lo | pero es | claro, no muestra
Diagrama de _
_ largo del | confuso, el recorrido
flujo o de . ]
. proceso pequefio o falté | completo, no
recorrido. _ N -
identificar facilita la
algunas é&reas | visualizacion del
etc. flujo de
materiales
15 puntos 10 puntos 5 puntos Puntaje:
Entreg6 el No entregé el | Observacion:
Reporte de | reporte de reporte de
funciona- funcionamiento funcionamiento
miento del del sistema del sistema
sistemade | elegido elegido
flujo elegido.
15 puntos 0 puntos Puntaje:
Redefinio las Redefinio las | Observacion:

Nuevas hojas
de
instrucciones
(en caso de

aplicar)

instrucciones 'y
entrego las
nuevas hojas de
instrucciones.

5 puntos

instrucciones y no
entrego las
nuevas hojas de
instrucciones.

0 puntos

Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Diagrama de
flujo de
proceso con
la nueva

configuracion

El diagrama
muestra
claramente la
nueva

configuracion

No
diagrama o este

entrego
no muestra la
nueva

configuracion

Observacion:

15 puntos 0 puntos Puntaje:
El diagrama No entrego | Observacion:
Diagrama muestra diagrama o este
VSMcon la | claramente la no muestra la
configuracion | nueva nueva

elegida. configuracion configuracion
20 puntos 0 puntos Puntaje:
La comparativa No realiz6 la | Observacion:
muestra comparacion o la
.| claramente las comparativa  no
Comparacion )
mejoras o] muestra las
entre los dos ) .
cambios mejoras 0
VSM’s ) .
realizados cambios
realizados
20 puntos 0 puntos Puntaje:
El reporte fue El reporte no fue | Observacion:
Reporte de
P entregado Entregado
experiencia
vivida. :
5 puntos 0 puntos Puntaje:
. Las reflexiones | Las reflexiones | Las  reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales :
entregadas incompletas entregadas
contestadas )
5 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Evaluacion préactica 20. Control Visual (ANDON)

Guia de aprendizaje

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
El diagrama | El diagrama | No entreg6 el | Observacion:
muestra muestra diagrama de
. claramente el flujo | claramente el flujo | flujo de
Diagrama de . :
fluio d de los materiales | de los materiales a | proceso
ujo de
: a lo largo del|lo largo del
proceso. i
proceso, entrego | proceso, pero no lo
en el formato|entregd en el
GT308 formato solicitado
30 puntos 15 puntos 0 puntos Puntaje:
Entrego el reporte | Entregd el reporte | No  entreg6 | Observacion:
de los problemas | de los problemas | reporte de los
Reporte de
encontrados y las | encontradas pero | problemas
problemas , )
posibles las soluciones son | encontrados
encontrados _ _
soluciones ambiguas o no
),/ respectivas representan  una
soluciones. B
solucion
30 puntos 15 puntos 0 puntos Puntaje:
El reporte incluye | EI reporte incluye | No entreg6 | Observacion:
como contribuyd | contribuciones reporte 0 no
Reporte de _ :
. . | el sistema | poco claras del | incluye
contribucio ] o
q ANDON al | sistema ANDON al | contribucione
n de
proceso de | proceso de | s validas del
ANDON.
ensamble ensamble ANDON
30 puntos 15 puntos 5 puntos Puntaje:
Las reflexiones Las reflexiones se | Las Observacion:
Reflexiones | fueron entregaron reflexiones no
grupales entregadas incompletas fueron
contestadas entregadas
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Evaluacion practica 21. Diagrama de Red

Guia de aprendizaje

Competencias Técnicas

Entregables

Evaluacion

El diagrama No entregd el | Observacion:
muestra diagrama de red
claramente la 0 este es

Diagrama de
cadena de valor erroneo o esta

Red

del proceso de incompleto
ensamble
30 puntos 0 puntos Puntaje:
Entrego los | Entregd los | No entregd los | Observacion:
reportes reportes reportes

Los reportes | solicitados de | incompletos, en

realizados forma clara vy |desorden o sélo

ordenada. entrego uno.
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
Por medio de la | La comparaciéon | No realiza una | Observacion:
comparacion demuestra que | comparacion
demuestra que | el proceso | clara, no se

Comparacion | el proceso | mejorado es | identifican  las

del proceso | mejorado es | 6ptimo, pero no | diferencias que

propuesto y el | 6ptimo y expone | expone expone en sus

mejorado. claramente sus | claramente sus | conclusiones o
conclusiones conclusiones la informacion
es ambigua

30 puntos 15 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Investigar si
las empresas

cercanas atu

Entregd la
investigacion

colocando 3 o

Entreg6 la
investigacion

colocando 3 o

No entrego

investigacion

la

_ _ mas empresas | menos
ciudad aplican _
_ de ejemplo empresas de
los diagramas )
ejemplo
de red
10 puntos 5 puntos 0 puntos
Realizo el No realizd el | Observacion:
_ calculo del calculo del
Tiempo del _ )
tiempo de tiempo de
proceso
proceso proceso
10 puntos 0 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales .
entregadas incompletas entregadas
contestadas. _
10 puntos 0 puntos 0 puntos Puntaje:
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Evaluacion préactica 22. PERT - CPM

Guia de aprendizaje

Competencias Técnicas

Entregables

Evaluacion

Elaboro el
diagrama PERT

No realiz6 el

diagrama PERT y

Observacion:

Diagrama |y determind la determind la ruta
PERT-CPM |ruta critica de critica o lo hizo
forma clara errbneamente
25 puntos 0 puntos Puntaje:
Entrego los | Entregd los | No entregd los | Observacion:
reportes reportes reportes
Hos solicitados  de | incompletos, en
reportes 3
realizados forma clara vy |desorden o sélo
ordenada. entrego uno.
15 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
Investigar | La investigacion | La investigacion | La investigacion | Observacion:
en donde | incluye ejemplos | incluye ejemplos | no fue entregada
mas se y no es copia fiel | poco 0 es copia fiel de
pueden de las fuentes | relacionados al | las fuentes
aplicar el consultadas tema consultadas
PERT-CPM | 15 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
La investigacion La investigacion | Observacion:
Investigar | fue entregada y no fue entregada
Las reglas | no es copia fiel 0 es copia fiel de
del PERT- |de las fuentes las fuentes
CPM consultadas consultadas

10 puntos

0 puntos

Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Realiz6 el No realizé6 el | Observacion:
_ calculo del calculo del tiempo
Tiempo del |
tiempo de de proceso
proceso
proceso
25 puntos 0 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las  reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales _
entregadas incompletas entregadas
contestadas )
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Evaluacion practica 23. Kanban

Guia de aprendizaje

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Entrego los | Entregd los | Los reportes no | Observacion:
L reportes reportes fueron
0s
solicitados  de | incompletos, en | entregados
reportes i
. forma clara y | desorden o so6lo
realizados
ordenada. entrego uno.
30 puntos 15 puntos 0 puntos Puntaje:
Investigar | La investigacion La investigacion | Observacion:
las reglas | fue entregada y no fue entregada
para no es copia fiel 0 es copia fiel de
implementa- | de las fuentes las fuentes
cion de consultadas consultadas
Kanban 30 puntos 0 puntos Puntaje:
La investigacion La investigacion | Observacion:
Investigar | fue entregada y no fue entregada
los tipos de | no es copia fiel 0 es copia fiel de
Kanban de las fuentes las fuentes
existentes | consultadas consultadas
30 puntos 0 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las  reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales )
entregadas incompletas entregadas
contestadas )
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion préactica 24. Diagrama de Recorrido

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Entrego los | Entregd los | Los reportes no | Observacion:
Los reportes | reportes reportes fueron
realizados solicitados  de | incompletos, en | entregados
forma clara vy |desorden o sélo
ordenada. entrego uno.
30 puntos 15 puntos 0 puntos Puntaje:
El analisis del | EI andlisis del | No entregd un | Observacion:
diagrama diagrama diagrama, o el
muestra muestra el flujo | diagrama de

Entregar el

claramente y en

orden el

del recorrido del

proceso, pero es

recorrido no es

claro, no muestra

andlisis del | recorrido de los | confuso, el recorrido
diagrama de | materiales a lo | pequefio o falté | completo, no
recorrido largo del | identificar facilita la
proceso algunas areas | visualizacion del
etc. flujo del proceso
30 puntos 15 puntos 0 puntos Puntaje:
Realiz6 el No realizé6 el | Observacion:
calculo del calculo del tiempo
Tiempo del | tiempo de de proceso
proceso. proceso
30 puntos 0 puntos Puntaje:
Reflexiones | Las reflexiones |Las reflexiones |Las reflexiones | Observacion:
grupales fueron se entregaron | no fueron
contestadas | entregadas incompletas entregadas
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion practica 25. Diagrama de Precedencias

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Entrego los | Entregd los | Los reportes no | Observacion:
reportes reportes fueron
solicitados  de | incompletos, entregados
Los reportes
_ forma clara y |en desorden o
realizados ]
ordenada. s6lo  entrego
uno.
25 puntos 15 puntos 0 puntos Puntaje:
El andlisis del | El analisis del | EI analisis del | Observacion:
diagrama diagrama diagrama de
muestra las | muestra las | precedencias
Entregar el | actividades actividades, no fue
andlisis del | antecesoras, pero estas no | entregado
diagrama de | predecesoras Yy | siguen las
preceden- |las actividades | reglas para
cias simultaneas elaborar el
diagrama de
red
25 puntos 15 puntos 0 puntos Puntaje:
La investigacion La Observacion:
_ fue entregada y investigacion
Investigar o
_ no es copia fiel no fue
los tipos de
de las fuentes entregada o es
preceden- e
_ consultadas copia fiel de las
cias que
_ fuentes
existen.

20 puntos

consultadas

5 puntos

Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Realiz6 el No realiz6 el | Observacion:
. calculo del calculo del
Tiempo del | .
tiempo de tiempo de
proceso.
proceso proceso
20 puntos 0 puntos Puntaje:
. Las reflexiones | Las reflexiones | Las reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales .
entregadas incompletas entregadas
contestadas )
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion préactica 26. Método Kilbridge y Wester (Método de las

Columnas)

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Entrego los | Entregd los | Los reportes no | Observacion:
L reportes reportes fueron
0S
solicitados  de | incompletos, en | entregados
reportes ]
_ forma clara vy | desorden o sélo
realizados.
ordenada. entrego uno.
20 puntos 15 puntos 0 puntos Puntaje:
El andlisis del | EI analisis del | EI analisis del | Observacion:
diagrama diagrama diagrama de
L muestra las | muestra las | precedencias no
Analisis del o o
. actividades actividades, fue entregado
Diagrama de
antecesoras, pero estas no

Precedencia

predecesoras y

siguen las reglas

> las actividades | para elaborar el
simultaneas diagrama de red
15 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
Investigacio | La investigacion La investigacion | Observacion:
n de los fue entregada y no fue entregada
tipos de no es copia fiel 0 es copia fiel de

precedencia

de las fuentes

las fuentes

s que consultadas consultadas
existen. 10 puntos 0 puntos Puntaje:
Corrigio el No hizo el | Observacion:

Balanceo de

linea.

tiempo de cada
estacion por

medio del

balance de linea

o no utilizé el
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Guia de aprendizaje

balanceo de método kilbridge
lineas del y wester
meétodo kilbridge
y wester
30 puntos 0 puntos Puntaje:
Realizo el No realiz6 el | Observacion:
calculo del calculo del tiempo
tiempo de de proceso tras el
proceso y balanceo de linea

Tiempo del | comprobé que el

proceso. balanceo de
linea reducia el
tiempo de
proceso
15 puntos 0 puntos Puntaje:
) Las reflexiones | Las reflexiones | Las  reflexiones | Observacion:

Reflexiones

fueron se entregaron | no fueron
grupales _

entregadas incompletas entregadas

contestadas _
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Guia de aprendizaje

Evaluacion préactica 27. Teoria de Restricciones y Tiempo Tacto (TOC)

Competencias Técnicas

Entregables

Evaluacion

Andlisis de | El andlisis de la El andlisis de la | Observacion:
la clasificacion clasificacion
clasificacion | realizada fue realizada no fue
realizada | entregado entregado
por los
analistas. | 20 puntos 0 puntos Puntaje:
Se determind la No se identifico la | Observacion:
capacidad restriccion inicial
maxima del sistema o no
operativa en se determin6 la
Restriccion | volumen de capacidad
inicial del | produccion por maxima operativa
sistema. unidad de que mas restringe
tiempo que mas al sistema.
restringe al
sistema.
10 puntos 5 puntos Puntaje:
Se presentd el | Se presenté un | No presentdé un | Observacion:
método 6ptimo | método método que
Método por | para obtener la | aceptable para | ofrezca una
el cual se | mayor obtener una | mayor produccion
explotara la | produccién mayor de la restriccion
restriccion | posible de la | produccion
del sistema. | restriccion y | posible de la
justifica Su | restriccion, pero
eleccion
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Guia de aprendizaje

20 puntos no justifica su
eleccién 0 puntos Puntaje:
10 puntos
Demostro que el | El sistema | EI sistema no | Observacion:
Funciona- | sistema funciono funcion6 al ser
miento del | funcion6é al ser | parcialmente al | subordinado a la
sistema subordinado a la | ser subordinado | restriccion
sometido a | restriccion a la restriccion | identificada con el
la identificada con | identificada con | método elegido
restriccién | el método | el método
anterior. elegido elegido
20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
El andlisis para El andlisis para | Observacion:
Andlisis si | determinar si la determinar si la
se elimind la | restriccion  se restriccion se
restriccion o | elimind fue elimind no fue
no. entregada entregada
20 puntos 0 puntos Puntaje:
Las reflexiones Las reflexiones | Observacion:
Reflexiones fueron no fueron
grupales entregadas entregadas
contestadas 10 puntos 0 puntos Puntaje:
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Evaluacion préactica 28. Diagrama de Ensamble de Operaciones

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Realiz6 el | Realiz6 el | No realizo el | Observacion:
Diagrama de | diagrama de | diagrama de | diagrama
Ensamble | operaciones en | operaciones en | solicitado
de el formato | otro formato al
operaciones | GT315, ya sea | solicitado
en el con el proceso
Formato propuesto o con
GT315 el corregido.
30 puntos 15 puntos 0 puntos Puntaje:
La division de | Entregd No entreg6 la | Observacion:
Divisién de |las operaciones | Gnicamente la | division de las
las para 3 | divisibn de las | operaciones para
operaciones | estaciones de | operaciones las estaciones de
para 3 trabajo fue | para 2 o0 menos | trabajo
estaciones | entregada estaciones de
de trabajo. trabajo
20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
Se entregaron | Se entregaron | Las anotaciones | Observacion:

Anotaciones
de los

analistas

las anotaciones
de los analistas
con la
determinacién

del

causo

factor que

problemas en el

las anotaciones
de los analistas,
pero no
determinaron el
factor que causo
problemas en el
proceso de

ensamble

de

no

los analistas
fueron

entregadas o no
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proceso de

ensamble

20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
Realiz6 una hoja | Realiz6 una hoja | La hoja de | Observacion:

de instrucciones

de instrucciones

instrucciones del

del armado de | del armado de |armado de las
Hoja de las batidoras | las  batidoras, | batidoras no fue
instruccione | tomando en | pero esta no es | entregada
s del cuenta la | clara y no toma
armado de | configuracion de [ en cuenta la
las las estaciones | configuracion de
batidoras | de trabajo algunas
estaciones de
trabajo
20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
_ Las reflexiones | Las reflexiones | Las  reflexiones | Observacion:
Reflexiones
fueron se entregaron | no fueron
grupales )
entregadas incompletas entregadas
contestadas _
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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Evaluacion préactica 29-30. Balanceo de lineas (Heuristica de la

Utilizacion Incremental)

Competencias Técnicas

Entregables Evaluacion
Calcula Calcula No calcul6 | Observacion:
correctamente | correctamente correctamente los
los porcentajes | los porcentajes | porcentajes  del
Divisiéon de | del factor de |del factor de |factor de
las tareas | actuacion en el | actuacion solo | actuacion,  solo
del formato de algunos | hizo algunas
ensamble. | asignado por | operadores en el | anotaciones en el
cada operador | formato formato asignado
asignado
10 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
El formato El formato GT317 | Observacion:
GT317 fue no fue entregado
Formato entregado 0O no estaba
GT317 lleno. | completamente completamente
lleno lleno
10 puntos 0 puntos Puntaje:
Entregé el No entreg6 el | Observacion:
Tiempo total | calculo del calculo del tiempo
de tiempo total de total de ensamble
ensamble | ensamble del del Cespol
del Cespol. | Cespol
10 puntos 0 puntos Puntaje:
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Entregd el No entreg6 el | Observacion:
calculo del calculo del tiempo
. tiempo productivo por
Tiempo )
_ productivo  por hora del
productivo
hora del ensamble del
por hora.
ensamble  del Cespol
Cespol
15 puntos 0 puntos Puntaje:
Entregé el No entreg6 el | Observacion:
Tiempo del | célculo del calculo del tiempo
ciclo por tiempo ciclo por ciclo por Cespol
Cespol. Cespol
15 puntos 0 puntos Puntaje:
Entrego el No entregé el | Observacion:
calculo de la calculo de Ia
Calculo de _ . _ .
) cantidad minima cantidad minima
la cantidad ) .
. de estaciones de estaciones de
minima de , .
_ de trabajo para trabajo para el
estaciones
. el ensamble del ensamble del
de trabajo.
Cespol Cespol
15 puntos 0 puntos Puntaje:
Entregé el | Entregd el | No entregé el | Observacion:
balanceo de | balanceo de | balanceo de linea
linea con la|linea con la
Balanceo de | cantidad minima | cantidad minima
linea. de estaciones | de estaciones
de trabajo | de trabajo, pero
suponiendo una | no  simulando
produccion de | una produccion
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200 Cespol por

de 200 Cespol

hora por hora
20 puntos 10 puntos 0 puntos Puntaje:
) Las reflexiones | Las reflexiones | Las  reflexiones | Observacion:

Reflexiones

fueron se entregaron | no fueron
grupales _

entregadas incompletas entregadas

contestadas _
5 puntos 5 puntos 0 puntos Puntaje:
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4. FORMATOS
Formato GT301

FACTOR DE ACTUACION

(Sistema Westinghouse)

Analista: Fecha:
Operador: Operacion:
Factores Calificacion Valor
Habilidad
Esfuerzo

Condiciones ambientales

Consistencia del

operario

Suma algebraica

FACTOR DE ACTUACION %
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Guia de aprendizaje

FACTOR DE ACTUACION

(Calificacion sintética)

Analista: Fecha:
Operador:
] Tiempo Tiempo de
NUimero _ . o Factor de
Promedio Tipo de Elemento Movimiento _
de o Actuacion
Observado (manual/mecanico) Fundamental
elemento ) ) (%)
(min.) (min.)
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Formato GT303

PROGRAMACION LINEAL
(Graficacion de modelos de programacién lineal)

Elaboro:

Datos: Modelo de programacion lineal:

7=

Sujeto a

Gréfica:
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Formato GT305

ORDEN DE PEDIDO
FOLIO: FECHA: HOJA DE
DATOS DEL PEDIDO DATOS DEL CLIENTE
Orden de pedido No. Nombre:
Direccion:
Fecha de entrega:
Teléfono:
Cantidad:
RFC: GIRO:
. PRECIO
PARTIDA DESCRIPCION CANTIDAD TOTAL (%)
UNITARIO
SUBTOTAL
TOTAL (CON LETRA):
IVA (16%)
TOTAL
OBSERVACIONES:
NOMBRE Y FIRMA DE QUIEN ENTREGA NOMBRE Y FIRMA DE QUIEN RECIBE
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Formato GT306

ORDEN DE COMPRA
PROVEEDOR: N2 ORDEN:
FECHA DE PEDIDO:
FECHA DE ENTREGA:
REQUISICION: SOLICITANTE:
FECHA DE PAGO: TEL:
. PRECIO
CANTIDAD DESCRIPCION CANTIDAD TOTAL ($)
UNITARIO
SUBTOTAL
IVA (16%)
TOTAL
OBSERVACIONES:
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Formato GT307

TOMA DE TIEMPOS

Fecha: Materia:

Integrantes:

Profesor:
CICLO ESTACION 1 | ESTACION 2 | ESTACION 3 TOTAL

10

PROMEDIO
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Formato GT308

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
() Actual ( ) Propuesto
Descripcion del Proceso: Diagrama No.:
EL Diagrama empieza en: Hoja: de
El Diagrama termina en: Fecha de revision:
Elaboro: Reviso
NP EVENTO METODO | SIMBOLO DEL EVENTO | [=2° | PIo 1A
1 Ol | DO
2 O | = D | O
3 O = A | DO
4 Ol A|D|O
5 O = | A|D|O
6 O = | A|D|O
7 O = A | DO
8 O | = | A|D|O
9 O = A | D | O
10 O = | A|D|O
11 O = | A|D|O
12 O = A | D |O
13 O = | A|D|O
14 O = A | D | O
15 O | A|D|O
16 Ol | DO
17 O = | A|D|O
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18 = | A | DO
19 = A DO
20 O = A DO
21 O = AN | DO
22 O = A | DO
23 O = A DO
24 O = A | DO
25 O = A DO
26 O = A DO
27 O = A | DO
28 O = A | DO
29 O = A | DO
30 O = A | DO
31 O = A DO
32 O = A DO
RESUMEN
EVENTO NUMERO [ TIEMPO
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OPERACIONES
INSPECCIONES

TRANSPORTES

ALMACENAMIENTOS

RETRASOS

Operacion O Almacén A\
Transporte |:> Demora D

Inspeccion L]

Formato GT309

Dias Turno # De articulos por lote Veces

laborales (horas) por dia
A B C

(Robots) | (Gallos) | (Caracoles)

Lunes

Martes

Miércoles

Jueves

Viernes
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Sabado

Domingo
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Formato GT3010

SISTEMA DE SUGERENCIAS

Fecha: Hora:

Datos personales

Nombre: Puesto:

Otros datos

Area: Problema encontrado:

Sugerencia:
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ANDON

Fecha:

Articulo:

Hoja: de

Estacion

Hora

Responsable

Problema

Rojo Blanco

(Maquina (Fin de lote de

descompuesta) produccion)
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Formato GT3012

DIAGRAMA DE RECORRIDO
Elaboro : Hoja: de
Reviso Fecha de revision:
RESUMEN
Actividad Simbolo NUumero
Operacion O
Transporte IZ:)
Inspeccidén |:|
Demora D
Almaceén v
Actividad —_
combinada —
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Formato GT3013

TABLA DE APOYO

Fecha:
Articulo: Hoja: de
N° de o o Elemento Tiempo de
. Descripcion de la actividad )
actividad asighado elemento
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Formato GT314

TOC

Theory of Constraints

Fecha:
Articulo: Hoja: de
Tipo de
N de restriccion
Descripcién de la actividad Restriccion = —
actividad Fisica | Politic
a
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Formato GT315

DIAGRAMA DE ENSAMBLE

Elaboré : Hoja: de

Reviso: Fecha de revision:

Diagrama de ensamble de

Caddigos
SA- Sub ensambles
A - Ensambles

| — Inspecciones
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Formato GT316

TABLA DE TAREAS DE ENSAMBLE

TIEMPO
TAREAS DE PARA

TAREA INMEDIATO | EFECTUAR

PRECEDENTES | LA TAREA

(MINUTOS)

TOTAL
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Formato GT317
TOMA DE TIEMPO DE LAS TAREAS DE ENSAMBLE

TIEMPOS
©)
a
TAREA m
"N ®m < 1 o ~ ol oo 9 6
FlFFEFFFRFFRFEDZ
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Formato GT318

TOMA DE TIEMPO DE LAS TAREAS DE ENSAMBLE
(1) 2) 3) (4) (5) (6)
Cantidad de . L
) Cantidad Utilizacion de
estaciones de
. real de las
Centro de ) trabajo . .
. Tareas Minutos/ Céspol ) estaciones estaciones
trabajo funcionando . .
) de trabajo de trabajo
[ (3) /Tiempo )
) requeridas [(4)/(5)]*100
del ciclo]
TOTAL
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5. HOJA DE INSTRUCCIONES
Formato LLAVE-E1

El alumno debera distribuir las actividades en la linea de produccion de 3 estaciones

o las que se requieran.

HOJA DE INSTRUCCIONES

LLAVE DE CONTROL MOD. B261G —
HI-EDO1 'S 4

Eje-compuerta

HOJAldel

Mango

Tornillo

Empaque

Cuerpo de
llave
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Formato EXPE-E1
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Formato EXPE-E2

( 1 "By) 13-3dX3 |e edej g A euaigno e| afs e Jauod -'L

ouojenb
afa ap epaIqn)

SOJ|IUI0} Z

B
ﬂ A

I 3-3dX3

S3ANOIDONULSNI

T3PT :efoy

IVIHM3LYN

Z3-3dX3 ‘2 NOIDV1S3

dOAIWIEdX3

SANOIDONYLSNI 30 VIOH

Ve

o)
o
(==
<
=
(®)
—_
=
<
=
(1]
(%2}
o
(a]
<
(%]
<
oz
T
o
(®)
-
<
[--]
<
o
™=
(77
(a]
(©)
o.
=
o
O




Guia de aprendizaje
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Guia de aprendizaje

Formato ABL-E1

ABL-E1 “ESTACION 1”

Hoja: 1 de 2 _
Abrelatas Hamilton Beach 76778

Pasonim.:1y?2

Parte del Ensamble: Ensambles Internos

Componente A

1. “Colocar el
componente A en la
base A del abrelatas”

Base A de abrelatas Resultado

2. “Colocar el componente B en la
Base A del base de tal modo que el
abrelatas componente A quede dentro del

@ ) componente B
& i .

Componente
B

Resultado

GRUPO DE TRABAJO 3 “TRASLADO SEMIAUTOMATICO”




Guia de aprendizaje

ABL-E1 “ESTACION 1”

Hoja: 2 de 2

Abrelatas Hamilton Beach 76778
Paso num.: 3y 4

Parte del Ensamble: Ensambles Internos

Componente C
) 3. “Colocar el

¢ .\ componente Cen
g‘d' el eje de la base A
del abrelatas”

Componente D

4. “Colocar y atornillar
el componente D en el
eje de la base Ay sobre
el componente A”

s e s bt g )
o SRR e

Atornillar
usando los
4 tornillos
largos

GRUPO DE TRABAJO 3 “TRASLADO SEMIAUTOMATICO”




Guia de aprendizaje

Formato ABL-E2
ABL-E2 “ESTACION 2”

Hoja: 1 de 2
Abrelatas Hamilton Beach 76778

Paso nium.: 5

Parte del Ensamble: Conexiones Eléctricas

3. “Realizar las conexiones
eléctricas colocando los
conectores hembra y macho
de la siguiente manera:
H1+M1, H2+M2, H3+M3".

GRUPO DE TRABAJO 3 “TRASLADO SEMIAUTOMATICO”




Guia de aprendizaje

ABL-E2 “ESTACION 2”

Hoja: 2 de 2
Abrelatas Hamilton Beach 76778

Paso nim.:5y 6

Parte del Ensamble: Ensambles Internos

5. “Resultado
conexiones

6. “Atornillar Base A y
Base B utilizando los
tornillos cortos,
formando asi el cuerpo
ensamblado del
abrelatas”

3 Tornillos
cortos

GRUPO DE TRABAJO 3 “TRASLADO SEMIAUTOMATICO”




Guia de aprendizaje

Formato ABL-E3

ABL-E3 “ESTACION 3”

Hoja: 1 de 2
Abrelatas Hamilton Beach 76778

Paso nim.: 7y 8

Parte del Ensamble: Ensambles Internos

Unidad de
Corte

7. “Colocar la
unidad de corte del
abrelatas en el
cuerpo del
abrelatas”

Resultados

Accesorio Destapado

8. “Embolsar el
abrelatas y el accesorio
destapador”

Abrelatas

GRUPO DE TRABAJO 3 “TRASLADO SEMIAUTOMATICO”




Guia de aprendizaje

Good Thinking

76775

ABL-E3 “ESTACION 3” 27————4'

Hoja: 2 de 2 Objeto:

Paso nim.: 9y 10 Abrelatas Hamilton Beach 76778

Parte del Ensamble: Ensambles Internos

9. “Preparar caja para empaque; colocar proteccion
de carton e instructivo”

Proteccién de cartén
Instructivo

ton |
HamlBeach.

Can Opener
Ouvre-botes
Abrelatas ‘

Protecciéon de cartéon 10. “Empaque; Colocar el abrelatas,
accesorio destapador y la proteccién de
i carton dentro de la caja”

Abrelatas

Accesorio

GRUPO DE TRABAJO 3 “TRASLADO SEMIAUTOMATICO”
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6. GLOSARIO
A

Ad Hoc: Hecho o acontecimiento que sucede so6lo para un propdsito o necesidad
en particular, no planeado antes de que suceda. “Tratamos los problemas de forma
ad hoc (como suceden).

Amortizacion: Amortizar es distribuir el costo de una inversion como gasto a lo
largo de los periodos en que esa inversion va a permitir obtener ingresos. Los
activos de una empresa comienzan a perder valor a lo largo del tiempo y esa pérdida
se amortiza teniendo en cuenta los afios de vida del activo.

Analista: Individuo que normalmente observa y analiza distintos eventos vinculados
a una determinada area El analista desmenuza cada hecho, suceso, dato, para
poder comprenderlo y luego obviamente brindar su punto de vista.
Automatizacion: La automatizacibn es la aplicacibn de maquinas o de
procedimientos automaticos en la realizacion de un proceso o en una industria. Esto
con la finalidad de generar la mayor cantidad de producto en el menor tiempo
posible para reducir los costos y garantizar una uniformidad en la calidad del

producto, teniendo un rapido retorno de la inversion.

C

Cadena de Montaje: Proceso productivo en el que cada empleado realiza una (o
muy pocas) labor especifica y especializada, pasando el producto semi terminado
al siguiente operario para que realice otra operacidén concreta, y asi hasta que el
producto es terminado.

Células de Manufactura: Agrupacién de maquinas y trabajadores que elaboran
una sucesion de operaciones sobre multiples unidades de un producto o familia de
productos con caracteristicas u operaciones similares.

Colaborador: Persona que colabora con otra persona en un mismo trabajo o para

un mismo fin.
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Competitividad: Se define como la capacidad de una organizacion publica o
privada, lucrativa o no, de mantener sistematicamente ventajas comparativas que
le permitan alcanzar, sostener y mejorar una determinada posicion en el entorno
socioeconoémico.

CPM: Por sus siglas en inglés “Critical Path Method” (Método de la Ruta Critica),
tiene por objetivo determinar la duracion de un proyecto por medio del célculo de la
ruta mas larga o la cadena de actividades mas extensa que definira la duracion de
dicho proyecto.

Cuello de Botella: Decimos que en nuestra cadena de produccion tenemos un
cuello de botella cuando una fase de nuestro proceso productivo es mas lenta que
las demas y eso ralentiza nuestro proceso de produccién en general, en pocas

palabras es una restriccion de la capacidad del sistema.

D

Depreciacion: Método por el que se valora el costo que supone la pérdida de valor
por uso de un bien que la empresa posee. La reduccién (desgaste) del valor de un

bien o una propiedad se debe al uso, paso del tiempo y obsolescencia.
Desviacion Estandar: La desviaciéon estandar (O o s) es una medida de dispersion

para variables de razén (variables cuantitativas) y de intervalo que mide cuanto se

separan los datos.

E

Eficacia: Capacidad de lograr el efecto que se desea o se espera, por ejemplo,
decimos que una persona es eficaz cuando puede lograr una tarea u objetivo que
se ha propuesto.

Eficiencia: Capacidad de disponer de alguien o de algo para conseguir un efecto

determinado, por ejemplo, decimos que una persona es eficiente cuando puede
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cumplir un objetivo o tarea asignada con los recursos que tiene a su disposicion, sin
requerir un aumento de los mismos o incrementar el gasto destinado a esa actividad.
Especializacidén: La especializacion consiste en el estudio exhaustivo de una
tematica, pudiéndose referir a la preparacion, el adiestramiento, ensayo, o estudio
en una determinada habilidad, actividad, arte, o rama del conocimiento. En una
actividad econdmica cada factor de produccion se dedica integramente a desarrollar
una parte determinada del proceso productivo.

Evento Kaizen: Un evento Kaizen es un proyecto de mejoramiento continuo que
pretende, en un tiempo especifico, lograr la mejor combinacién de metodologias de
mejoramiento continuo, uso de herramientas de para definicion, medicion, andlisis,
mejoramiento y control de problemas y la estructura de equipos de mejoramiento.
Esto con el fin de resolver o mitigar problemas, oportunidades, de importancia

operativa o estratégica para la empresa.

F

FIFO: ElI método FIFO (First in, first out), también conocido como PEPS (Primeras
en Entrar Primeras en Salir), se refiere a que el material producido por un proceso
sea utilizado en la misma secuencia por el proceso siguiente.

Flexibilidad: La flexibilidad es la facultad que posee un individuo, organizacion o
equipo para adaptarse a los diversos cambios que se puede presentar o
acondicionar las normas a las distintas circunstancias o cambios.

Fordismo: Modo de produccién en cadena impuesto por el empresario de
automoviles Henry Ford, en el siglo XX que implicaba trataba una combinacion y
organizacion general del trabajo sumamente especializada y reglamentada a partir
de cadenas de montaje, maquinas especiales, salarios mas altos y mayor namero

de empleados.
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G

Gemba: En japonés significa “lugar de trabajo”, lugar donde se agrega valor. En
manufactura se refiere a piso de trabajo.

Globalizacién: La globalizacidon es un fendmeno inevitable que consiste en la
ampliacion de la dependencia econdmica, cultural y politica de los paises del

mundo.

H

Heuristica: Se conoce como heuristica al conjunto de técnicas o métodos para
resolver un problema.
Homologacion: Verificacion del cumplimiento de ciertas especificaciones,

condiciones o caracteristicas por parte una autoridad oficial.

Implementacion: Accidn de poner en practica, medidas y métodos, entre otros,
para concretar alguna actividad, plan, o mision, en otras alternativas.

Impuestos: Un impuesto es un tributo que se paga al estado para soportar los
gastos publicos. Estos pagos obligatorios son exigidos tantos a personas fisicas,
como a personas juridicas o morales. La colecta de impuestos es la forma que tiene
el estado para financiarse y obtener recursos para realizar sus funciones.
Innovacion: Innovacién es un cambio que supone una novedad. En la industria es
una de las caracteristicas de la tecnologia que supone la creacion de nuevos
dispositivos en muchos casos a partir de la modificacion de elementos ya existentes.
ftem: Un item es cada una de las partes individuales que conforman un conjunto.
Intercambiabilidad: Cualidad de un objeto de ser intercambiable. En la industria se
hace referencia a las piezas intercambiables que son componentes idénticos

sustituibles entre si, particularmente importantes en la fabricacion.
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Interdisciplinario: Interdisciplinario es un adjetivo que refiere a aquello que
involucra a varias disciplinas. EI término suele aplicarse a actividades,
investigaciones y estudios donde cooperan expertos en distintas tematicas.
Inventario: El inventario representa la existencia de bienes almacenados
destinados a realizar una operacion, sea de compra, alquiler, venta, uso o
transformacién. En una compafiia, estd constituido por sus materias primas,
productos en proceso, los suministros que utiliza en sus operaciones y los productos
terminados.

ISO: La International Organization for Standardization fundada el 23 de febrero de
1947, es una organizacion para la creacion de estandares internacionales que
promueve el uso de estandares propietarios, industriales y comerciales a nivel
mundial.

ISO 9001:2015 La norma ISO 9001:2015 es la nueva actualizacion del estandar
internacional de caracter certificable que regula los sistemas de gestién de la

calidad, perteneciente a la familia de normas ISO 9000.

J

JIT: La metodologia Justo a Tiempo es una filosofia industrial de origen japonés
gue consiste en fabricar los productos estrictamente necesarios, en el momento
preciso y en las cantidades debidas. Uno de sus principales objetivos es reducir
stocks (stock base cero).

K

Kaizen: Kaizen es una filosofia japonesa que significa “mejora continua”. Hoy la
metodologia Kaizen es reconocida a nivel mundial como un importante pilar de la

estrategia competitiva a largo plazo de las organizaciones.
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L

Lead Time: El tiempo de espera es el tiempo que transcurre desde que se inicia un
proceso de produccién hasta que se completa, incluyendo normalmente el tiempo
requerido para entregar ese producto al cliente.

Logistica: La logistica es la encargada de la distribucion eficiente de los productos
de una determinada empresa con un menor costo y un excelente servicio al cliente.
Determina y coordina en forma 6ptima el producto correcto, el cliente correcto, el

lugar correcto y el tiempo correcto.

M

Manufactura Esbelta: “Lean Manufacturing” Es una filosofia basada en el Sistema
de Produccion Toyota (TPS) que tiene como objetivo minimizar el desperdicio y
maximizar el flujo.

Media: La media aritmética < es el valor obtenido al sumar todos los datos y dividir
el resultado entre el nUmero total de datos.

Metodologia: La metodologia se define como el grupo de mecanismos o
procedimientos racionales, empleados para el logro de un objetivo, o serie de
objetivos que dirige una investigacion cientifica.

MRP: Planeacion de requerimiento de materiales (MRP) Es un sistema
computarizado para determinar la cantidad y el tiempo requerido para la entrega y

produccion de articulos.

O

Obsolescencia: Cualidad de un objeto, especialmente los mecanicos o dispositivos
electrénicos, que pierden funcionalidad porque su utilidad se ha vuelto insuficiente
0 ha sido superada por otro objeto que de alguna manera lo reemplaza o supera.
OEE: Efectividad Global del Equipo es una medida compuesta de la habilidad de
una maquina o proceso para llevar a cabo una actividad de valor agregado.
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Outsourcing: El outsourcing consiste en que una empresa contrata, a una agencia
o firma externa especializada, para hacer algo en lo que no se especializa. Esto

libera a la primera organizacién para enfocarse en la funcion central de su negocio.

P

Pardmetro: Se conoce como parametro al dato que se considera como
imprescindible y orientativo para lograr evaluar o valorar una determinada situacion.
PERT: El método o diagrama PERT es una técnica que permite dirigir la
programacion de un proyecto. Consiste en la representacion grafica de una red de
tareas, que, cuando se colocan en una cadena, permiten alcanzar los objetivos de
un proyecto.

Poka Yoke: Es una técnica japonesa que utiliza un mecanismo o procedimiento
para prevenir los errores y equivocaciones humanas que causaria los defectos. Un
mecanismo de Poka Yoke tipicamente ejecuta una (o varias) de las siguientes
funciones: Parar, controlar y/o avisar

Proceso Marcapaso: Cualquier proceso en la cadena de valor que establezca el
ritmo por todo el flujo. (El proceso marcapaso no debe ser confundido con el proceso
de cuello de botella). El proceso marcapaso es usualmente cerca del extremo final
(cliente) de la cadena de valor- tipicamente la celda de ensamble.

Productividad: La productividad es la relacién existente entre la produccion (ya sea
de producto o servicio), de una organizacién, y los recursos necesarios para esa
cantidad producida, en un espacio de tiempo determinado.

Principio de Pareto: El principio de Pareto es también conocido como la regla del
80-20, distribucién A-B-C, ley de los pocos vitales o principio de escasez del factor.
Por ejemplo, cuando un almacén tiene un inventario grande, se utiliza este principio
para concentrar los esfuerzos de control en los articulos o mercancias mas
significativos

Push: Sistema Empujar, en este sistema, el proceso previo produce tantos
productos en forma lotes (batch) como puede sin ninguna comunicacion de las

necesidades actuales del siguiente proceso. Este sistema tiene como objetivo
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maximizar la tasa de utilizacion de las maquinas y de los operarios aun cuando no

haya necesidad de produccion.

S

Semiautomatico: Aparato o mecanismo que efectla parte de su funcionamiento de
manera automatica tras una ayuda manual.

SIPOC: El SIPOC es un diagrama de flujo a alto nivel y, a su vez, es el primer paso
para la realizacion de un diagrama de flujo detallado. Permite visualizar los pasos
secuenciales de un proceso definiendo claramente sus entradas, salidas,
proveedores y clientes.

SMED: Una técnica desarrollada por Shigeo Shingo para cambiar dados en una
maquina estampado, prensa, etc. En menos de diez minutos. En general es la
habilidad para hacer cualquier preparacién de maquinas o procesos al dividirla en
la preparacion interna y externa.

Sobreproduccién: La sobreproduccion es la acumulacion de inventarios
invendibles en manos de las empresas.

Stock: Conjunto de las materias primas y productos de todo tipo que son propiedad
de una empresa.

Supermercado: Un sistema de inventario controlado para almacenar inventario de
producto terminado o del proceso y reponer los articulos retirados para satisfacer
las necesidades de los clientes externos e internos. Un supermercado tipicamente

es utilizado cuando las circunstancias no permiten sostener un flujo continuo.

T

Taylorismo: La organizacion cientifica del trabajo o taylorismo es un método creado
por Frederick W. Taylor (1856 — 1915) que tiene el objetivo de eliminar los
movimientos inutiles del obrero y establecer por medio de crondmetros el tiempo

necesario para realizar cada tarea especifica.
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TPS: El Sistema de Produccion Toyota es un sistema integral de produccion y
gestidn surgida en la empresa japonesa automotriz Toyota que se basa en varias
filosofias como el JIT, Jidoka y el Kaizen

TQM: El Total Quality Management (TQM), o Gestion de la calidad total consiste en
aplicar el concepto de “Calidad Total” a los sistemas de gestion de la empresa. Con
ello lo que se pretende es integrar la calidad en todos los procesos de la

organizacion.

U

UpTime: Es el porcentaje de tiempo que una maquina estara disponible para

producir trabajo productivo.

Vv

Varianza: La varianza es aquella medida de dispersion que ostenta una variable
aleatoria respecto a su esperanza (0%) nos permite saber y determinar qué es
normal, qué es grande, qué es pequefio, aquello que es extra grande o bien aquello

que es extra pequefio.
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