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A 4 5 6 D,E,F

B 3,2 6,2 8 E,F

C 1,8 4,3 5 F

D 3,2 7,6 8,4 G

E 6,8 8 9,2 -

F 6 13 14 -

G 5,4 10,4 13 -
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Pregunta 1
Parte I (1,5 PUNTOS)
¿Cuáles son las principales ventajas/desventajas entre una Gráfica de Gantt y los Métodos de Redes?, ¿Cuándo es preferible usar cada uno?. 

La ventaja del método de redes sobre la gráfica de  Gantt radica en que en el primero las relaciones de precedencia se muestran explícitamente en la red, lo que permite desarrollar un algoritmo de programación que toma en cuenta todas las relaciones de precedencia. Al usar gráficas de Gantt, las relaciones de precedencia se mantienen en la mente del programador, lo que las hace muy difíciles de manejar en grandes proyectos. Por otro lado, las redes son más complejas, difíciles de entender y costosas que las gráficas, por lo que sólo deben de utilizarse en proyectos complejos en los que el costo adicional sea justificable.
Además, los métodos de redes (y en particular el camino critico) permiten generar información adicional –como tiempos mas tempranos y tardes de inicio y termino de cada actividad, además de holguras y rutas criticas– que la carta Gantt no es capaz de entregar en forma directa.
Parte II (4,5 PUNTOS)
Un proyecto bajo incertidumbre, consiste en 7 actividades cuyas precedencias se detallan a continuación, así como los tiempos (en semanas); optimistas to, medios tm y pesimistas  tp , para cada actividad.
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a) Dibuje la red que representa este proceso ( 2 pts)
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De las formulas:

Donde a= t0 , m=tm  y b=tp
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A 4 5 6 5 0,33333333 D,E,F

B 3,2 6,2 8 6 0,8 E,F

C 1,8 4,3 5 4 0,53333333 F

D 3,2 7,6 8,4 7 0,86666667 G

E 6,8 8 9,2 8 0,4 -

F 6 13 14 12 1,33333333 -

G 5,4 10,4 13 10 1,26666667 -


Con lo que :
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b) Calcule los tiempos más próximos y más lejanos de inicio y término para cada actividad, e identifique la ruta crítica. (1 pto)
La ruta crítica es aquella en que todas las actividades que la componen tienen TCmin = TCmax, o (que es lo mismo) TFmin = TFmax.

Entonces la ruta critica sería A-D-G.
c) ¿Cuál es la duración esperada , varianza del proyecto? (0,5 ptos)
Ruta ADG 

Duración Esperada: te A  + te D + te G = 5+ 7 + 10 = 22 días

Varianza del Proyecto: sA + sD+ sG = 0,333 + 0,8667 +1,2667= 2,466
d) ¿Cuál es la probabilidad de terminar el proyecto en 24 semanas? (1 ptos)
Se tiene que la media es 22, la desviación estándar es ( 2,466)^0,5 = 1,570. Luego la probabilidad de que el tiempo de terminación del proyecto sea de 24 días se obtiene:

Z= (24  -  22) / 1,570 = 1,274

Lo que a partir de la tabla de probabilidad normal, para Z=1,274, da una probabilidad de 0,89864, es decir la probabilidad de terminar el proyecto en 24 semanas o menos es de 89,86%.


Pregunta 2:  
Parte I
Para Frito-Lay una de las dimensiones críticas de calidad es la cantidad de sal en las papas fritas que produce. De acuerdo a estudios de mercados, los clientes quieren sus papas fritas con una composición entre 0.8% y 1.2%. 
Suponga que la compañía esta planificando abrir una nueva planta productora y está evaluando tres procesos de producción con las siguientes características:
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Cuál tecnología es la más apropiada para la empresa si la demanda que espera satisfacer con esta planta es de 3.000 toneladas?

Solucion:

The first step is to compute the yield of every process. For this, we use the following relationship:

Yield of Process i = Prob(0.8% ≤ Salt Content in Process i ≤ 1.2%).
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If we assume that the “Salt Content in Process i” is normally distributed with mean and standard deviation given in the table, we can compute this probability using standard z-score analysis. We can compute this yield using the table for the normal distribution

Note that the effective cost is the nominal cost divided by the yield.
Note that Process 1 dominates Process 3 (smaller investment and smaller effective production cost). Now, the choice between Process 1 and Process 2 will depend of the actual volume of production. If the volume is small then Process 1 will dominate but if the volume is high then Process 2 will dominate. The break-even point between these two Processes is Q=4.268.405 Kgs.  Hence, for a production of 3.000 tons, the best choice is Process 1.
Parte II
Considere la siguiente porción dentro proceso de producción de circuitos integrados. La materia prima (Substrate) pasa por tres procesos de producción (Tantalun Sputtering, Evaporate Gold y Pattern Bake Scribe) los cuales generan productos defectuosos los que actualmente son eliminados usando dos Test de calidad. El Test 1 tiene un rendimiento de 95% (es decir, 5% de las unidades inspeccionadas son defectuosas y eliminadas) mientras que el Test 2 tiene un rendimiento de 90%.

Los costos unitarios de la materia prima, los procesos y los test son los indicados en la figura.
[image: image12.emf]Proceso 1 Proceso 2 Proceso 3

Costo Inversión ($) 300000 500000 400000

Costo Prod. ($/Kg)   0.7 0.8 0.9

Cont. Promedio Sal 1% 1% 0.90%

Desv. Estand. Sal 0.20% 0.15% 0.10%

Proceso 1 Proceso 2 Proceso 3

Costo Inversión ($) 300000 500000 400000

Costo Prod. ($/Kg)   0.7 0.8 0.9

Cont. Promedio Sal 1% 1% 0.90%

Desv. Estand. Sal 0.20% 0.15% 0.10%


En base a la información proporcionada, recomendaría usted eliminar el Test 1? Justifique su respuesta. Asuma que los Tests son capaces de detectar todo tipo de fallas.
Solucion:

Con la configuración actual de operación, el costo de una unidad Buena en el punto B del proceso es igual a  
Costo Unitario Configuración Actual = 
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Si se elimina el primer test, entonces el rendimiento del Test 2 cambia a 90% * 95% = 85,5%. El nuevo costo unitario de una unidad Buena en el punto B es de 
Costo Unitario Configuración Nueva = 
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Concluimos que conviene mantener la configuración actual con los dos tests.

Pregunta 3:  
Parte I
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Process 1 1% 0.20% 68.3% 0.7 1.025

Process 2 1% 0.15% 81.8% 0.8 0.979

Process 3 0.90% 0.10% 84.0% 0.9 1.071

Production Cost

 La siguiente es la información que Dell reportó en su informe anual de 1999 (todas las cifras en millones de dólares) :

Cuál es la rotación anual del inventario y las semanas de inventario de Dell en 1999? Asuma 52 semanas por año. 
Solución:

Rotación Anual del Inventario = 
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Considerando 52 semanas por año, Dell maneja 52/51,8 ≈ 1 semana de inventario.

Parte II

a) Explique que como funcionan los sistemas de producción Kanban? (No más de 5 líneas)

Los sistema de producción Kanban funcionan intercalando contenedores Kanban (y sus respectivas tarjetas con el detalle (cantidad, tipo de productos, etc.) de la orden de producción) entre los distintos procesos del sistema. Estos contenedores representan los requerimientos reales de producción y por lo tanto una estación producirá solo lo especificado en los Kanban. En particular, si no hay ningún contenedor Kanban vacío esperando entonces la estación correspondiente se detiene.
b) Desde la perspectiva del modelo de producción de Toyota (TPS), explique cual era el problema mas importante que estaba sufriendo el sistema de ensamblaje del los asientos descrito en el caso?  (No más de 5 líneas)
El principal problema es que no se estaba haciendo visible el problema de los asientos y por tanto no había ningún responsable ocupándose de corregir el problema. En otras palabras la metodología del “Jidoka” no estaba siendo aplicada y el problema persistía en el tiempo.

c) Las siguientes son dos reglas de decisión usadas para monitorear la calidad de un proceso usando un diagrama de control estadístico. Asuma que el proceso tiene una distribución normal y sus límites de control superior e inferior son fijados usando 3 sigmas. 
· Regla 1: Si una o más de las próximos siete muestras cae fuera de los limites de control, concluir que el proceso esta fuera de control. 
· Regla 2: Si las siete muestras siguientes caen del mismo lado de la línea central, concluir que el proceso esta fuera de control. 
Marque la mejor alternativa.

a)  Bajo la Regla 2 el proceso esta fuera de control con probabilidad 0.5 elevado a 6. 

b)  Bajo la Regla 2 el proceso esta más frecuentemente fuera de control que bajo la regla 1. 

c)  a)  y  b)

d)  Ninguna de las anteriores.

Solución: Alternativa (a)
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		Actividad		to		tm		tp		Precedecesores inmediatos				Actividad		to		tm		tp		te		s		Precedecesores inmediatos

		A		4		5		6		D,E,F				A		4		5		6		5		0.3333333333		D,E,F

		B		3.2		6.2		8		E,F				B		3.2		6.2		8		6		0.8		E,F

		C		1.8		4.3		5		F				C		1.8		4.3		5		4		0.5333333333		F

		D		3.2		7.6		8.4		G				D		3.2		7.6		8.4		7		0.8666666667		G

		E		6.8		8		9.2		-				E		6.8		8		9.2		8		0.4		-

		F		6		13		14		-				F		6		13		14		12		1.3333333333		-

		G		5.4		10.4		13		-				G		5.4		10.4		13		10		1.2666666667		-
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