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Pregunta 1:

Ud. administra una fábrica de válvulas. Actualmente tiene una utilidad de $100 por válvula que produce y su producción es de 10.000 válvulas al año. Además, sabe que su principal competidor acaba de instalar una mejor tecnología.

Para hacer frente a esta situación maneja las siguientes alternativas:

· No hacer nada, con lo cual la utilidad por válvula le va a bajar a $40 con probabilidad 0.5 y a $80 con probabilidad 0.5.

· Probar esa tecnología en su fábrica a un costo $40.000. 

Con probabilidad 0.2 la tecnología no le sirve, y queda igual que en el punto anterior, perdiendo la plata de la prueba.

Con probabilidad 0.8 la tecnología sirve y puede decidir entre instalarla a plena capacidad, con un costo anual de $250.000, con lo cuál la utilidad por válvula pasa a ser $120 con probabilidad 0.5 y 80 con probabilidad 0.5 o la instala a media capacidad, a un costo anual de $100.000, con lo cual la utilidad pasa a ser $100 con probabilidad 0.5 y $60 con probabilidad 0.5.

Use una malla de decisiones para ver que decisión  le otorga el mejor valor esperado. Asuma un horizonte de un año.

Solución
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Pregunta 2:

Programación de Operaciones: Secuenciamiento
Considere el problema de secuenciamiento de 4 tareas (A, B, C y D) en 2 máquinas, en donde todas las tareas deben pasar por la máquina 1 antes de pasar por la máquina 2. Los tiempos de proceso de cada tarea en cada máquina aparecen en el siguiente cuadro:
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Encuentre la secuencia de tareas que minimice el tiempo total de espera promedio (para esto utilice el algoritmo visto en clases). Calcule el tiempo total de espera. ¿Es este tiempo el menor posible?. ¿Por qué?
Solución
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Para su secuenciamiento se utiliza la regla de la mano izquierda - mano derecha. Listar de menor a mayor tiempo los proyectos independientemente de la máquina.

· Tomar los proyectos más cortos en la máquina 1 y ubicarlos primero.

· Tomar los proyectos más cortos en la máquina 2 y ubicarlos al final.
Pregunta 3:

Las siguientes tareas de ensamblaje deben ser efectuadas de acuerdo a los tiempos y al orden que se indica en la tabla.

Se sabe que la empresa trabaja 9 horas diarias 5 días a la semana, sin embargo por conceptos de seteo y necesidades del personal se ha estimado que la línea funciona sólo 8 horas diarias.
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El diagrama que representa el proceso de ensamblaje es:
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a) Si se sabe que para cumplir con la demanda deben producirse 2400 unidades por día, calcule el tiempo de ciclo considerando 8 horas de trabajo diario.
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b) Determine el número mínimo de estaciones para satisfacer el tiempo de ciclo calculado anteriormente.
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c) Balancee la línea y calcule la eficiencia.
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d) Además del tiempo, mencione 3 factores que deben tenerse en cuenta para lograr una correcta agrupación de tareas en estaciones de trabajo. 
La agrupación de tareas debe realizarse armando estaciones con tareas compatibles, no es posible agrupar sólo las tareas por tiempo, otros factores relevantes que pueden mencionar son: cercanía apropiada (localización), habilidades comunes, predecesoras, variabilidad en la producción, etc. 
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