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Nota.
Existen dos tipos de presentaciones. Una es remota, y la otra presencial, desde una IES
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¢, Para qué sirven estas pruebas?

Para evaluar las habilidades y conocimientos generales
de los estudiantes de programas de formacion
universitaria profesional.

kg

¢A quienes esta dirigido el examen?
Estudiantes proximos a graduarse que hayan
completado por lo menos el 75% de los créditos del
programa de formacion universitaria profesional que
estén cursando.
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Que se evalla en saber pro

Primera sesion

Preguntas Competencias Genéricas.
Lectura critica.

Razonamiento cuantitativo.
Competencias ciudadanas.
Inglés.

Comunicacion escrita.

D NI NI NN

Segunda sesion

Preguntas de competencias especificas sobre
temas afines a lo que la persona ha estudiado
durante su carrera.
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Comunicacion Escrita 1 pregunta. 1%
Evalla la capacidad del estudiante para
comunicar ideas por escrito sobre un tema
especifico.

Inglés 55 preguntas. 23%

Evalda conforme al Marco Comun Europeo de
Referencia para las lenguas (MCER). Clasifica en
5 niveles de desempeiio: A, Al, A2, B1y B2.

Lectura Critica 35 preguntas.

Evalla las capacidad para entender, interpretar y
evaluar textos que pueden encontrarse tanto en la
vida cotidiana, como en ambitos académicos no
especializados.

Razonamiento Cuantitativo 35 preguntas. 23%

Evalla la capacidad del estudiante para comprender y
manipular representaciones de datos cuantitativos o de
objetos matematicos en distintos formatos (textos, tablas,
graficos, diagramas, esquemas, entre otros).

Competencias Ciudadanas 35 preguntas. 23%

Evalla los conocimientos y habilidades que posibilitan la
construccion de marcos de comprension del entorno, los
cuales promueven el ejercicio de la ciudadania y la
coexistencia inclusiva, dentro del marco que propone la
Constitucion Politica de Colombia.

También hay 40 mddulos asociados a tematicas y
contenidos especificos del area de formacion
profesional.
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Para el médulo de comunicacion escrita, el tipo de pregunta es abierta,
debido a que los estudiantes deben escribir un texto argumentativo.

En los demas mddulos se utilizan preguntas de seleccion multiple con
unica respuesta.

Las preguntas de seleccion multiple estan conformadas por:

Un enunciado que plantea una situacion.

La formulacion de una evaluacion que se pide al estudiante realizar.

Cuatro opciones de respuesta, de las cuales solo una es valida para
responder la situacion planteada. El estudiante debe seleccionar una de
estas opciones
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Modulo: Diseno de Sistemas Logisticos

Nombre del Ponente

Rafael Rojas Millan

Octubre 2 de 2021
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AREAS CONCEPTUALES DE REFERENCIA

m El modulo se compone de 30 preguntas
de seleccion multiple con Unica respuesta.

CUADERNILLO DE PREGUNTAS

Madulo de diseiio de sistemas productivos
y logisticos

Saber Pro

m El diseno de sistemas productivos y logisticos
aborda la estructuracion general de cadenas de
abastecimiento de bienes y servicios y la
estructuracion especifica de cada una de sus

funciones (aprovisionamiento, produccion vy
distribucion). De igual manera, comprende Ia
determinacion e integracion de los flujos de
materiales, personas e informacion, asi como las
actividades de soporte, con el fin de generar
soluciones que cumplan con criterios de calidad,
costo, tiempo v flexibilidad .

(?5) ooBier - (‘(}3) MINEDUCACION (CFG‘SM
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TIPOS DE PREGUNTAS

En el examen se utilizan preguntas de seleccion multiple con uUnica respuesta que estan conformadas
por un enunciado (que presenta una situacion, contexto, texto, etcétera), la formulacion de una tarea de
evaluacion (aquello que se le pide al estudiante realizar), y cuatro opciones de respuesta, codificadas
como A, B, CyD, de las cuales solo una es correcta y valida dada la tarea planteada.

12
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PREGUNTAS DESARROLLADAS

Centros de Distribucion Logistica y Cadena de Suministro

Para abordar el Mddulo de diseio de sistemas productivos y
logisticos se requiere del manejo y aplicacion de bases
conceptuales en analisis estadistico, modelacion matematica
aplicada a la optimizacion de sistemas productivos, estudio y
mediciéon del trabajo y su utilizacién en la gestion de
operaciones, gestion de cadenas de abastecimiento y la
definicion de la capacidad, localizacién y distribucion en planta
de instalaciones industriales

13



DE LA COSTA  Departamento de Productividad e Innovacion

{? UNIVERSIDAD IV Seminario Fortalece tu saber 2021
Programa de Ingenieria Industrial

........
-

CENTROS DE DISTRIBUCION
ALMACENES

BODEGAS

ESTANTERIAS

CALCULOS DE PRODUCTIVIDAD
NIVEL DE SERVICIO 14
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CASO 1. DISENO DE CENTRO DE DISTRIBUCION

Un CEDIS tiene una distribucion interna como la que se muestra en la figura 1, la cual tiene una bahia de
almacenamiento y varios muelles para la recepcion y despacho de mercancias. EL CEDI recibe, almacena y

distribuye productos perecederos y no perecederos

15

FIGURA 1
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Los factores mas relevantes que debe considerar el gerente del CEDIS al calcular el
numero de camiones necesarios para la distribucion de los productos son:

a. Los costos de adquisicion, pedidos, almacenamiento y la demanda.

b. Los costos de inventario en transito, adquisicion, la capacidad de los camiones y
su velocidad promedio.

c. Los costos de transporte, la demanda, la capacidad de los camiones y el tiempo
de entrega.

d. Los costos de combustible, mano de obra, el numero y localizacion de los puntos
por atender.

Para estimar el tamano de la flota, se requiere principalmente conocer que se debe atender, asi
como la con los cuales se debe atender; los costos de transporte son relevantes porque

permiten escoger entre diferentes opciones de capacidades de vehiculos y el tiempo de entrega es importante
porque define los niveles de inventario en transito.
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Uno de los productos perecederos que se encuentra en el CEDIS es la levadura de

panificacion, la cual requiere para su conservacion un envase flexible y laminado.
De acuerdo con las caracteristicas del envase requerido, el principal objetivo es:

a. Garantizar un transporte seguro y libre de acciones fisicas contra la levadura.

b. Evitar la ganancia de humedad y penetracion de la luz.

c. Disminuir los costos de almacenamiento y transporte hacia el supermercado.

d. Ofrecer un producto fresco y de prolongada vida til.

17
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El CEDIS transportara pescados y mariscos a granel desde Barranquilla hacia el interior del pais. Por lo
que es una gran distancia a recorrer, se necesita que la carga llegue en buen estado por lo que se debe
contratar un camion:

a. Isotermo
b. Refrigerado
c. De cargaseca

d. Contenedorizado

18
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El CEDIS esta estudiando la posibilidad de realizar su proceso de recepcion, preparacion de pedidos y despacho sin

colocacion de mercancia en stock. Para ello, le han sugerido que analice los siguientes layout y determine cual puede
satisfacer este requerimiento.

Layout tipo 1 Layout tipo 2 Layout tipo 3

1 Recepcion 2 Expedicion

AlB A[B
c[D C|D|

: :b Al A
Zona de Almacenamiento :h (AlA] 9 [A[A]
[AE] [AlB] -) a a
e El-y o0 = |0
. | C
Zona de Recibo i 0o clc S
c[o} c/p] BE D&

D)
DD

Que tipo de layout le serviria al CEDIS si desea trabajar en la modalidad Crossdocking:
a. Layouttipo 1
b. Layout tipo 2

c. Layouttipo 3

19

d. Unicamente el layout tipo 12 3
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El CEDIS debe transportar mango y banano desde un pueblo cercano a dos ciudades, Wy Z, un
comerciante utiliza tres (3) camiones con capacidad de 5 toneladas cada uno; por cada camion

contrata dos trabajadores en cada viaje. El comerciante compra a $400.000 la tonelada de
banano y a $500.000, la de mango. En la tabla se muestra el precio de venta por tonelada de
cada producto y los gastos de transporte y de trabajadores para cada ciudad.

Precio de venta | Precio de venta Costo Pago por
Ciudad tonelada de tonelada de transporte por | trabajador
banano mango camion por viaje
i £1.000,000 £1.300.000 £150.000 £180.000
L £1.200.000 £1.350.000 £180.000 £200.000

Una persona afirma que para el comerciante es mas rentable vender 6 toneladas de mango en la

ciudad Z que en la ciudad W. La afirmacion de esta persona es correcta, porque:

a. El dinero recibido en la venta del producto en la ciudad Z es mayor que el recibido en la ciudad W.

b. La diferencia entre el precio de venta por tonelada es mayor que la diferencia entre el costo de transporte
por camion.

c. La diferencia entre las ventas totales en cada ciudad es mayor que la diferencia entre los gastos totaIeZ%.

d. El dinero total gastado en empleados y transporte es mayor en la ciudad W que en la ciudad Z.
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Los tres (3) camiones se cargan con 5 toneladas de banano cada uno para venderse en la ciudad W. El
comerciante necesita conocer la ganancia al hacer este negocio, ejecutando el siguiente procedimiento:
Paso 1. Halla el nimero de toneladas de banano que hay en los 3 camiones.
Paso 2. Halla la diferencia entre el precio de venta de una tonelada de banano en la ciudad Wy el

precio de compra.
Paso 3. Multiplica los valores hallados en los pasos 1y 2.
Paso 4. Encuentra los costos totales de transporte y le suma el pago total de los trabajadores en

los tres viajes.
Paso 5. Halla la diferencia entre el valor obtenido en el paso 3y el paso 4.

¢ Cual es la ganancia que obtiene el comerciante?

DE L

$5.670.000 Ciudad Prtfjcliglgﬁﬁigta Prfucliglgﬁﬁgta tran;:p?:l!:ti por trp:l?;}gl:?;r Paso 1= 3x5=15 Ton

$5.970.000 banano mango camicn por viaje Paso 2= 1.000.000-400.000=600.000

$7.470.000 W $1.000.000 $1.300.000 $150.000 $180.000 Paso 3= 15 x 600.000=9.000.000

$8.010.000 z $1.200.000 $1.350.000 $180.000 £200.000 Paso 4= (3 x 150.000) + (2x180.000x3)
Paso 5=9.000.000 - 1.530.000=7.470.000

21
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Un Centro de distribucion envia al menos A pallets diarias. Este puede

contratar 5 tipos diferentes de vehiculos. El primer tipo de camion o _
tiene capacidad para 50 pallet, el segundo para 40 pallet, el tercero RO A
determinar el numero optimo de camiones de cada

para 30 pallet, el cuarto para 10 palle’E y el quinto para 2 pallet. 1150 6195 G 6 GamiEEy peE mrinler ol aosie
total de transporte en el centro de distribucion es:

s v
2 [\
0S5 o

b. min(x; +x; + x3 + x5 +x5)

a min(ey ¥y + €3%5 + €X3 + CaXy + c5¥5)

Capacidad: 50
pallet Flete por pallet:

5.0, 5.0,

$C1/ pallet
: Capacidad: 10 50x; +40x; + 30 x5 + 10 xg + 235 = A 50x; +40x,+ 3003+ 102, + 235 > 4
pallet Flete por Xy, %z, %3, %4, %5 € {0,1,2,3,4,5....} o e Xt € (012345 ..)
Centro de Capacidad: 40 pallet: $C4/ pallet
prstbuen g?)‘";/t pl;lﬁttaf por pallet: - ‘ C. min(x, +x; + X3 + %4 +x5) d. min(c; ¥y +e3%; +cx3 + oty + 65X5)
L " 50,
A Fetopor S0, +402;+ 3023 +10% +2x <A | 505 +40x,+ 30x3+10%,+2 35 < 4
g:::zt: ;'ggj por Xy, %2, %3, %, %5 €{0,1,2345....} o o € (012345 .]
pallet

Las variables corresponden al nimero de camiones de cada tipo que deben ser contratados. La funcion objetivo se obtiene
sumando los costos totales (costos variables individuales multiplicados por el nimero de camiones) y la restriccion

corresponde a satisfacer la demanda en pallets.
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Considere la siguiente cadena de suministro: ”z

/TN
({111
=]

S By N —Ppuntode
e, i
" 9 AT
~ - (IAANY
=]

Punto de verita

El CEDIS provee de productos no perecederos a varios punto de venta. El ano pasado la varianza semestral de la demanda del minorista fue de
200 unidades. La varianza de los pedidos fue de: 500, 600, 750 y 1350 unidades para el minorista, mayorista, distribuidor y fabricante,
respectivamente. (tenga en cuenta la varianza de los pedidos es igual a la varianza de la demanda de los proveedores de cada compania). Lo

anterior puede observarse en la siguiente tabla.
Minorista  Mayorista Distribuidor Fabricante o Varianza de los Pedidos 62 pedidos
Varianza de la Demanda 200 500 600 750 Latigo = =
Varianza de los Pedidos 500 600 750 1350

Varianza de la Demanda o 02 Demanda

El planeador de la demanda en el CEDIS desea:

1. Calcule la medida del latigo para el minorista a.1 b.2 c.25| d. 3

2. Calcule la medida del latigo para el mayorista a.l b.12|c15 d2
3. Calcule la medida del latigo para el distribuidor a.1 | b.1,25 ¢.2,5 d.3
4. Calcule la medida del latigo para el fabricante a.1 b.1,5| c.1,8| d.2

5. ¢Cual empresa parece estar contribuyendo en mayor medida al efecto latigo en la cadena de suministro? -

a. Minorista b. Mayorista c. Distribuidor d. Fabricante
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Usted es contratado como Asistente de Operaciones del CEDIS y debe transportar la mercancia desde el centro de
distribucion hasta donde su cliente. Si la caja en donde se empacan los productos es de: 0,5 metros x 0,4 metros x 0,2
metros y las dimensiones del Contenedor Dry Cargo de 20~ son: 6 metros 2,44 metros x 2,60 metros.

1.¢Cuantas cajas caben dentro de un contenedor de 20", asumiendo que la mercancia se almacena en arrume negro?. a.

936 b. 850 C. 934 d. 820

2.Si cada caja puede contener 30 bolsos de mujer. ¢, Cuantos bolsos en total se pueden transportar en el envio?. a.

28.080 b. 30.000 c. 35.050 d. 28.000

24
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PASOS PARARESOLVER PARTE

m Realizar el cubicaje tomando el largo del contenedor entre el largo de las cajas, el ancho del
contenedor entre el ancho de las cajas, y la altura del contenedor entre la altura de las cajas:

6/0,5= 12
2,44/0,4= 6

2,60/0,2=13

Luego se multiplica cada resultado para conocer cuantas cajas se pueden transportar en el
contenedor de 20" de la siguiente manera:

12 x6 x 13 =936 cajas que se pueden almacenar en el contenedor de
20"

936 cajas que se pueden almacenar en el contenedor de 20™ * 30=
28.080

25
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Si en el CEDIS estudiado se realizaron 10.000 envios en el mes de
septiembre de 2020 y so6lo 8.000 de esas ordenes llegaron en
perfecto estado donde sus clientes. ¢Cual es el indicador de orden
perfecta (Order Fulfillment) del CEDIS en el mes de septiembre?.

a. 5%
b. 7%
c. &%
d. 10%

Si durante el mes de octubre el CEDIS utilizo 250 horas-hombre y
despacho solo 1.000 ordenes a sus clientes. ¢Cual fue Ila
productividad de un solo factor dentro del CEDIS en ese periodo?

a. 2 unidades por hora-hombre

3 unidades por hora-hombre

b
C. 4 unidades por hora ~-hombre
d

5 unidades por hora-hombre




[_
=5
®

~

L
=

IV Seminario Fortalece tu saber 2021 g—“ %‘: 3
v BE LA CONIA Departamento de Productividad e Innovacion %{ 3

Programa de Ingenieria Industrial

Los desastres que afectan las cadenas de suministro pueden tomar muchas formas.
Las empresas suelen utilizar varios proveedores para sus componentes mas
importantes para aminorar los riesgos de la interrupcion total del suministro. La
probabilidad de que los n proveedores se vean afectados al mismo tiempo viene
dada por la ecuacion:

Pn =S+ 1-S U"
Donde:

S= Probabilidad de un super-evento que afecte a todos los proveedores al mismo
tiempo.

U= Probabilidad de un evento unico que afecte a un solo proveedor.

Conforme a la anterior ecuacion, si una empresa desea utilizar varios
proveedores, los gerentes pueden considerar el uso de aquellos que se
encuentran geograficamente:

o

Cerca para disminuir la probabilidad de que todos fallen al mismo tiempo.

Cerca para aumentar la probabilidad de que todos fallen al mismo tiempo.

c. Dispersos para disminuir la probabilidad de que todos fallen al mismo
tiempo.

d. Dispersos para aumentar la probabilidad de que todos fallen al mismo 27

41 A A A
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En la ciudad X los CEDIS enfrentan un grave problema de trafico. Las vias no son suficientes para la cantidad de
vehiculos de carga pesada y carros particulares que circulan diariamente por la ciudad. El gobierno de la ciudad
decide que para solucionar el problema de trafico va a limitar la cantidad de vehiculos de carga y particulares
que pueden circular diariamente, de acuerdo con el ultimo numero de la placa.

En lo que concierne al transporte de carga y de ciudadanos. ¢{Qué efectos logisticos no deseados podria traer la
medida?

a. Que disminuya el nimero de carros particulares y el nimero de vehiculos de carga en circulacion.

b.Que colapse el sistema logistico y haya un problema de movilidad de pasajeros y de carga que ocasione
pérdidas incalculables en la economia de la ciudad.

c.Que disminuya la contaminacion del aire y se debiliten los controles al nivel de contaminacion maximo
permitido por tipo de vehiculo.

d. Que aumente el precio de los vehiculos particulares y el de los vehiculos de transporte de carga.
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Un sistema de transporte masivo tiene varias estaciones (E1, E2,..) sobre una avenida. En

condiciones normales, de una estacion a otra, un bus se demora 4 minutos, y en cada parada, 30
segundos. En la figura, los circulos sombreados representan las paradas de cada ruta (R1, R2,...).

Un usuario que quiere ir de E1 a E10 en el menor tiempo,
determind, con base en la figura, que la ruta que mas le convenia
tomar era R2y estimo el tiempo que tardaria viajando en el bus asi:
. Contd la cantidad de tramos entre L | | |

estaciones consecutivas que habia en su = = =— R2 @
recorrido: 10.

II. Multiplico el nimero obtenido en | (10) por la cantidad de === £ | R3 @
m!nutos (4) que tardara entre dos estaciones consecutivas: 40 | - " — @
minutos.

Il Al resultado anterior le sumé 30 segundos = e — i L @

E1| E2| E3| E4| ES| E6| E7| E8| E9 | E10

por la parada que hara en E6: 40,5 minutos.
Este procedimiento es incorrecto en el(los) paso(s):

A. | solamente.

B. lyll solamente.

C. ll solamente. 29
D. llylll solamente.
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Modulo: Diseho de Sistemas Productivos

Msc. Eng. Ing. Luis Cervantes Pinzdn
|cervantl6@cuc.edu.co

Octubre 2 de 2021
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Sistemas Productivos

v' Cadenas de abastecimiento

v’ Instalaciones Industriales (localizacion, capacidad y distribucidn
en planta)

v’ Sistemas de aprovisionamiento de recursos.
v’ Sistemas de produccién de Bienes y Servicios.
v’ Sistemas de inventarios y Almacenamiento.

v’ Sistemas de distribucion fisica de bienes y acceso a servicios.

32
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Sistemas Productivos

v' Cadenas de abastecimiento

v’ Instalaciones Industriales (localizacidn, capacidad y distribucion
en planta)

v’ Sistemas de aprovisionamiento de recursos.

v’ Sistemas de produccidn de Bienes y Servicios.

v’ Sistemas de inventarios y Almacenamiento.

v’ Sistemas de distribucion fisica de bienes y acceso a servicios.

1. Programacion de Operaciones
2. Lineas de Produccion

33
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PLANEACION DE LA PRODUCCION

LARGO PLAZO MEDIANO PLAZO CORTO PLAZO

ADMINISTRACION DE LA DEMANDA Y

PRONOSTICOS
PLANEACION ESTRATEGICA DE LA | PLANEACION AGREGADA DE VENTAS Y X PROGRAMACION DE FUERZA DE
CAPACIDAD OPERACIONES TRABAJO

A\ 4

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION MPS

PROGRAMACION DE OPERACIONES

A 4

PLAN DE REQUERIMIENTO DE
MATERIALES MRP 34
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PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

TRABAIJOS
Son las actividades a realizar.

Tiempo de Procesamiento
Fecha de Entrega

Tiempo de Alistamiento
Disponibilidad (Fecha de Inicio)
Prioridad o Importancia

AN NN

MAQUINAS O RECURSOS

v" Configuracion
v" Capacidad

EJEMPLO

Operaciones en un proceso de manufactura
Pacientes a atender en un hospital

Clientes en un restaurante

Aviones en una pista de aterrizaje
Automoviles en un taller de mantenimiento

EJEMPLO

Una maquina en una fabrica
Maquina de rayos x en un hospital
Meseros en un restaurante

Una pista de aterrizaje

Mecanicos en el taller automotriz
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CONFIGURACION DEL SISTEMA DE PRODUCCION
CONFIGURACION DE UNA MAQUINA

v=| Trabajo1
v -

vZ=| Trabajo 2
Rt PROBLEMA DE

SECUENCIACION

v=| Trabajo3

+—=| Trabajon

Se tiene un conjunto de trabajos que tienen que ser programados en una uUnica maquina. Solo puede
procesarse un trabajo a la vez. Consideramos resolver un problema de secuenciacion: definir en qué
orden se procesaran los trabajos.
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CONFIGURACION DEL SISTEMA DE PRODUCCION
CONFIGURACION DE m MAQUINAS EN PARALELO

7| Trabajo1 Maquina 1
V-

PROBLEMA DE
v= _ SECUENCIACION
v=] Trabajo 2
Z PROBLEMA DE
— ASIGNACION
v=| Trabajo3
-

1, U T PROBLEMA DE
v - . X\ g, b 4
v=| Trabajon N V3 SECUENCIACION
V-

Se tiene un conjunto de trabajos que pueden ser programados en 2 o0 mas magquinas. Estas pueden ser
idénticas o distintas. Consideramos resolver un problema de asignaciéon: definir que trabajos son
procesados en cada magquina. Al mismo tiempo se resuelven problemas de secuenciacion para cada
maquina: definir en qué orden se procesaran los trabajos que le fueron asignados. 37
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CONFIGURACION DEL SISTEMA DE PRODUCCION
CONFIGURACION FLOW SHOP

Maquina 1 Maquina 2 Maquina 3

.

Trabajo 1

=| Trabajo 2
= PROBLEMA DE

SECUENCIACION

v=| Trabajo3

v=| Trabajon /] 4 m
Méquiné m Maquina 5 Mdquina 4

En esta configuracion, los n trabajos deben ser procesados sucesivamente por cada una de las m maquinas
de la linea de produccidén. Se considera un problema de secuenciacién: definir en qué orden se procesaran
los trabajos. Esta configuracidn se utiliza en sistemas productivos con poca variedad de productos y altog8

niveles de produccion.
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CONFIGURACION DEL SISTEMA DE PRODUCCION
CONFIGURACION JOB SHOP

Maquina 1 Maquina 2 N Maquina 3
Trabajo 1 ,

Trabajo 2

Trabajo 3

Trabajo n

L44% AR S QY A R 5
1l 1111 L

Méquiﬁ; m Maquina 5 M4dquina 4

En esta configuracion, cada trabajo tiene una ruta de procesamiento diferente dentro del taller de
produccion. Se considera un problema de secuenciacion: definir en qué orden se procesaran los trabajos
en cada una de las magquinas. Esta configuracion se utiliza en sistemas productivos con alta variedad de

productos y bajos niveles de produccidn. 39
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CONFIGURACION DEL SISTEMA DE PRODUCCION
CONFIGURACION OPEN SHOP gocreramene

Trabajo 1 Departamento 1

AR SN

—| Trabajo 2

Trabajo 3

< AS S Q¥ <
| il |

Trabajo n

v

Departaménto 4

De‘part;mento 3
Al igual que en un entorno tipo Job Shop, en esta configuracion, cada trabajo tiene una ruta de
procesamiento diferente dentro del taller de produccidon. La principal diferencia es la existencia de
conjuntos de maquinas en paralelo, agrupadas en departamentos o areas especializadas.

40
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NOTACION

Cj Tiempo de terminacion del trabajo j

Fj = Cj— T Tiempo de flujo del trabajo j

Lj = Cj— dj Retraso del trabajo j (L,<0 denota anticipacién)

T; = max{0, Lj} Tardanza del trabajo j

E; = max{0,- L} Adelanto del trabajo j

Crgy = max{Cj} Makespan, lapso o tiempo maximo de terminacion de todos los trabajos
Lo = max{L;} Retraso maximo

T ppox = max{T } Tardanza maxima
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REGLAS Y ALGORITMOS DE SOLUCION

UNA MAQUINA SPT EDD HODGSON
MAQUINAS EN PARALELO SPT LPT
FLOW SHOP JOHNSON PALMER
e
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Una estacion de trabajo consta de una sola maquina, tiene que realizar 4 trabajos, a cuatro clientes con los pardmetros
mostrados en la tabla. Cada trabajo debe entregarse de acuerdo con los tiempos pactados. Por supuesto que la empresa
no va a poder cumplir, pero pretende al menos que la entrega mas atrasada tenga el menor retraso posible, razén por la
cual decide fijar el orden en que debe procesar los trabajos para cumplir con el objetivo planteado.

Trabajo | Tiempo de | Tiempo Pactado
Proceso de entrega

W 5 6
X 6 7
Y 9 16
Z 6 10

Teniendo en cuenta que la maquina solo puede procesar un trabajo a la vez y que una vez empieza este debe terminarse,
la secuencia de la programacion con que deben realizarse los trabajos es:

AL Z-Y-X-W
B. W-X-Y-Z
C. W=-X-2-Y
D. Z-X-Y-W 1. Programacion de Operaciones --- Tomado de ICFES
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= Problema del tipo 1 | d; | Tpax
-
O
< A Z-Y-X-W
) — Max(0,Cj — dj)
\z Trabajo | Tiempo de Tiempo Tiempo de | Tiempo de Tardanza
Proceso Pactado Inicio Finalizacion
z de entrega (dj) (&)
) Z 6 10 0 6
— Y 9 16 6 15 0
X 6 7 15 21 14
w 5 6 21 26 20 Tax
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Programacion de Operaciones

Secuenciacion en 1 maquina
Problema del tipo 1 |d;| Ty

Tardanza Maxima de la Programacion

Uso de la regla de ordenacion EDD (Earliest Due Date) -
Fecha de entrega mas cercana

45
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Una estacion de trabajo consta de una sola maquina, tiene que realizar 4 trabajos, a cuatro clientes con los parametros
mostrados en la tabla. Cada trabajo debe entregarse de acuerdo con los tiempos pactados. Por supuesto que la empresa
no va a poder cumplir, pero pretende al menos que la entrega mas atrasada tenga el menor retraso posible, razén por la
cual decide fijar el orden en que debe procesar los trabajos para cumplir con el objetivo planteado.

Trabajo | Tiempo de | Tiempo Pactado
Proceso de entrega

W 5 6
X 6 7
Y 9 16
Z 6 10

Teniendo en cuenta que la maquina solo puede procesar un trabajo a la vez y que una vez empieza este debe terminarse,
la secuencia de la programacion con que deben realizarse los trabajos es:

A. Z-Y-X-W
B. W-X-Y-Z
C. W=-X-2-Y
D. Z-X-Y-W 1. Programacion de Operaciones --- Tomado de ICFES
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Una estacion de trabajo consta de una sola maquina, tiene que realizar 4 trabajos, a cuatro clientes con los parametros
mostrados en la tabla. Cada trabajo debe entregarse de acuerdo con los tiempos pactados. Por supuesto que la empresa

no va a poder cumplir, pero pretende al menos que la entrega mas atrasada tenga el menor retraso posible, razén por la
cual decide fijar el orden en que debe procesar los trabajos para cumplir con el objetivo planteado.

Trabajo | Tiempo de | Tiempo Pactado
Proceso de entrega

W 5 6
X 6 7
Y 9 16
Z 6 10

Teniendo en cuenta que la maquina solo puede procesar un trabajo a la vez y que una vez empieza este debe terminarse,
la secuencia de la programacion con que deben realizarse los trabajos es:

AL Z-Y-X-W

B. W-X-Y-Z

C. W—-X-2-Y Respuesta Correcta

D. Z-X-Y-W 1. Programacion de Operaciones --- Tomado de ICFES
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ALTA CALIDAD

Problema del tipo 1 | d; | Tynax

CW-X-7Z-Y
T; = Max (0, Cj — dj)

Trabajo | Tiempo de Tiempo Tiempo de | Tiempo de Tardanza
Proceso Pactado Inicio Finalizacion
de entrega (dj) (&)
6 0 5

W 5 0
X 6 7 5 11 4
Z 6 10 11 16 6
Y 9 16 16 25 9 Tmax
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La compania ARPE recibié un pedido para fabricar tres tipos de pedestales (P1, P2, P3). Los pedestales se
fabrican de hierro fundido y el proceso de acabados se realiza en una de tres mdquinas con que cuenta la
compania. En la tabla 2, ademdas de las cantidades requeridas, se muestran los tiempos de maquinado y las

horas disponibles por maquina.

Tabla 2. Unidades por fabricar, tiempos por unidad y tiempo disponible por méquina

4 Tipo de Cantidad por Tiempo de maquinado (hora/unidad) )
pedastales fﬂbl:iCCll' en Maquina Maquina Méaquina
unidades 1 2 3
P1 200 0,26 0,27 0,25
P2 150 0,28 0,25 0,30
P3 240 0,24 0,26 0,20
N Horas Disponibles / Maquina 80 72 50 )

. Programacion de Operaciones --- Tomado de IGFES
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El concepto de logistica de distribucién se relaciona con los costos de preparacién y tiempo de fabricacién
N de bienes o servicios. Por tal razén, la alternativa viable para la asignacién de maquinas de manera que
minimice el tiempo total de fabricacién es:
< A B
H /" Tipode |Maquina Maquina| Maquina [~ Tipode | Mdquina | Maquina| Maquina)
Z pedestales 1 2 3 pedestales 1 2 3
Pl 200 0 0 P1 0 200 0
D P2 0 0 150 P2 0 0 150
U . P3 0 240 o ) \_ P3 240 0 0
L C D
Qﬁ /" Tipode |Maquina Mdaquina| Maquina) [~ Tipode | Maquina| Méaquina| Maquina)
D-i pedestales 1 2 3 pedestales 1 2 3
P1 0 200 0 P1 200 0 0
P2 150 0 0 P? 0 150 0
. P3 0 0 240 ) \_ P3 0 0 240 )
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El concepto de logistica de distribucién se relaciona con los costos de preparacién y tiempo de fabricacién
de bienes o servicios. Por tal razén, la alternativa viable para la asignacién de méquinas de manera que
minimice el tiempo total de fabricacién es:

A 200%0.26 + 240%0.26 + 150%0.3= 159.4 horas.

B 240%0.24 + 200%0.27 + 150*0.3= 156.6 horas

/Tipo de | Méaquina Méquina| Maquina
pedestales 1 2 3

P1 200 0 0

P2 0 0 150
\_ P3 0 240 0 )

C

/Tipo de | Méquina Méquina| Maquina
pedestales 1 2 3

P1 0 200 0

P2 150 0 0
. P3 0 0 240 )

150*0.28 + 200*0.27 + 240*0.2=144 horas.

4 Tipo de | Maquina | Mdaquina Mdquina
pedestales 1 2 3
P 0 200 0
P2 0 0 150
. P3 240 0 0 )
D
/" Tipode | Mdquina|Mdquina| Maquina)
pedestales 1 2 3
P1 200 0 0
P2 0 150 0
\_ P3 0 0 240 )

200*0,26 + 150*0,25 +240%0,20 =137,5 horas.

1. Programacion de Operaciones --- Tomado de I&FES
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Programacion de Operaciones

Secuenciacion en maquinas en paralelo
Maquinas con velocidades diferentes
Problema del tipo Qm | |Cyqx

Asignar los lotes mas grandes a la maquina mas rapida
disponible.
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Tabla 2. Unidades por fabricar, tiempos por unidad y tiempo disponible por méquina

4 Tipo de Cantidad por Tiempo de maquinado (hora/unidad) )
pedastales fabricar en Méquina Méquina Mdquina
unidades 1 2 3
Pl 200 0,26 0,27 0,25
P2 150 0,28 0,25 0,30
P3 240 0,24 0,26 0,20
N Horas Disponibles / Maquina 80 72 50 )

. Programacion de Operaciones --- Tomado de I€FES
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Se asigna el lote mas grande a la maquina mas rapida disponible.

Tabla 2. Unidades por fabricar, tiempos por unidad y tiempo disponible por maquina

H 4 Tipo de Cantidad por Tiempo de maquinado (hora/unidad) I

: Z pedastales fabricar en Mdquina Méquina Mdquina
unidades 1 2 3

:) P 200 0,26 0,27 0,25

U P2 150 0,28 0,25 0,30

m Horas Disponibles / Maquina 80 72 50

Asignamos el lote de P3 la maquina 3 - El tiempo de fabricacion es 48h.

Se cumple con la restriccion de capacidad de la maquina 3.

1. Programacion de Operaciones --- Tomado de I&FES
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Se asigna el lote mas grande a la maquina mas rapida disponible.

Tabla 2. Unidades por fabricar, tiempos por unidad y tiempo disponible por méquina

Tipo de Cantidad por Tiempo de maquinado (hora/unidad) )
pedastales fabricar en Mdquina Méquina Mdquina
unidades 1 2 3

Pl 200 | 0,26 | 0,27

Horas Disponibles / Mdquina
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Asignamos el lote de P1 la maquina 1 - El tiempo de fabricacion es 52h.
Se cumple con la restriccion de capacidad de la maquina 1.

1. Programacion de Operaciones --- Tomado de I&GFES
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Se asigna el lote mas grande a la maquina mas rapida disponible.

Tabla 2. Unidades por fabricar, tiempos por unidad y tiempo disponible por méquina

Tipo de Cantidad por Tiempo de maquinado (hora/unidad) )
pedastales fabricar en Mdquina Maquina Maquina
unidades 1 2 3

N Horas Disponibles / Maquina
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Asignamos el lote de P2 la maquina 2 - El tiempo de fabricacion es 37,5h.

Se cumple con la restriccion de capacidad de la maquina 2.

1. Programacion de Operaciones --- Tomado de I&FES




El concepto de logistica de distribucién se relaciona con los costos de preparacién y tiempo de fabricacién
de bienes o servicios. Por tal razén, la alternativa viable para la asignacién de maquinas de manera que
minimice el tiempo total de fabricacién es:

A B

QN /Tipo de | Mdquina | Méquina| Méquina /Tipo de | Mdquina | Maquina| Maquina)

pedestales 1 2 3 pedestales 1 2 3
< P1 200 0 0 P1 0 200 0
H P2 0 0 150 P2 0 0 150
7 \_ P3 0 240 o ) \_ P 240 0 0 )
- C D
U /" Tipode |Maquina| Mdquina| Maquina) |/~ Tipo de | Mdquina|Mdquina| Maquina
L] pedestales 1 2 3 pedestales 1 2 3
ad P 0 200 0 Pl 200 0 0
aF P2 150 0 0 P2 0 150 0

\_ P3 0 0 240 ) |\ P3 0 0 240 )

Respuesta Correcta

1. Programacion de Operaciones --- Tomado de I&FES
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La compafia Electrén fabrica y distribuye electrodomésticos. Todos los meses la empresa recibe reclamos
de sus clientes porque no se cumplen los pedidos, especificamente del producto con mayor volumen de
ventas: la cafetera Spresso. Esta se fabrica en la seccidon de la planta denominada Tipo C, en la cual se
fabrican otros modelos de cafeteras, asi como tostadoras y licuadoras. Esta situacién conduce a pensar
gue puede requerirse una linea de produccidon para este producto. Segun informacién del Departamento
de Manufactura, la secuencia de operaciones necesarias para su fabricacion se presenta en el siguiente
diagrama de precedencias.

Diagrama. Precedencias cafetera Spresso (tiempo en segundos).

100s

©- H—®
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Para atender la creciente demanda de la cafetera Spresso, la cual se espera alcance las
8000 unidades mensuales, se encontraron cuatro alternativas para el diseno de una
linea de produccion exclusiva para este articulo, tal como se muestra en las siguientes
figuras. Se espera que esta linea trabaje 10 horas diarias, durante 20 dias al mes.

La linea de produccion con la cual se cumple la capacidad disponible de produccion que
la empresa espera es:

Estacion 4 \ Estacion 4
(I operario) (1 operario)

18s : t 2

Estaciin 3 Estacon 3

o
<
Z
>
O
Ll
oc
al

(1 eperario) (I operario)
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Para atender la creciente demanda de la cafetera Spresso, la cual se espera alcance las
8000 unidades mensuales, se encontraron cuatro alternativas para el diseno de una
linea de produccion exclusiva para este articulo, tal como se muestra en las siguientes
figuras. Se espera que esta linea trabaje 10 horas diarias, durante 20 dias al mes.

La linea de produccion con la cual se cumple la capacidad disponible de produccion que
la empresa espera es:

D.
Estacion 4 W
- ({ operario)
f.‘sm'fdn l l b
< operarion 24 s
100 s ‘
G
18s
Estocién 2
(1 o'ercn'o)i 0
(4) ,
16
\ @m)
24s  30s 245 30s
Estacion 2 Estacidn 3
(I aperario) \ (I aperario) / 18s
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Balanceo de Lineas de Produccion

Tiempo de Ciclo Requerido para cumplir la demanda.
Tiempo de Ciclo de cada estacion

Estacion Cuello de botella.

Tiempo de Ciclo de la Linea de Produccion.

Capacidad de produccion.
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Para atender la creciente demanda de la cafetera Spresso, la cual se espera alcance las
8000 unidades mensuales, se encontraron cuatro alternativas para el diseno de una
linea de produccion exclusiva para este articulo, tal como se muestra en las siguientes
figuras. Se espera que esta linea trabaje 10 horas diarias, durante 20 dias al mes.

Produccion Requerida por mes: 8000 unidades mensuales.
Capacidad en horas: 10 horas * 20 dias = 200 horas mensuales.

Capacidad en segundos: 720.000 segundos al mes.

T de Ciclo R 4 Tiempo de produccion al mes 720,000 s 90
iempo de Ciclo Requerido: = =
P au Producciéon requerida al mes 8000 und >
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Para atender la creciente demanda de la cafetera Spresso, la cual se espera alcance las
8000 unidades mensuales, se encontraron cuatro alternativas para el diseno de una
linea de produccion exclusiva para este articulo, tal como se muestra en las siguientes
figuras. Se espera que esta linea trabaje 10 horas diarias, durante 20 dias al mes.

Tiempo de Ciclo Requerido: 90 s.

Tiempo de Ciclo de la linea

A 1 2 3 4 >
90 88 88 24

90?
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Para atender la creciente demanda de la cafetera Spresso, la cual se espera alcance las
8000 unidades mensuales, se encontraron cuatro alternativas para el diseno de una
linea de produccion exclusiva para este articulo, tal como se muestra en las siguientes
figuras. Se espera que esta linea trabaje 10 horas diarias, durante 20 dias al mes.

EI'

Tiempo de Ciclo Requerido: 90 s.

Tiempo de Ciclo de la linea

1 2 3 4
61 90 88 90
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Para atender la creciente demanda de la cafetera Spresso, la cual se espera alcance las
8000 unidades mensuales, se encontraron cuatro alternativas para el diseno de una
linea de produccion exclusiva para este articulo, tal como se muestra en las siguientes
figuras. Se espera que esta linea trabaje 10 horas diarias, durante 20 dias al mes.

Tiempo de Ciclo Requerido: 90 s. C.
Tiempo de Ciclo de la linea / -~ et \
BY—=(D

Estacion |[Estacion | Estacion —
22
95 106 94 .
H
\ gs ) G E 16

Estacion 2
(I aperario) 18 ¢ )

ap
up
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Para atender la creciente demanda de la cafetera Spresso, la cual se espera alcance las
8000 unidades mensuales, se encontraron cuatro alternativas para el diseno de una
linea de produccion exclusiva para este articulo, tal como se muestra en las siguientes
figuras. Se espera que esta linea trabaje 10 horas diarias, durante 20 dias al mes.

Tiempo de Ciclo Requerido: 90 s. D.
Tiempo de Ciclo de la linea o i peare d
245

22s

1 2 3 4 >
90 94 82 24

100

18s

Syoncils

245

Estacidn 3
\ (! operario) / \lﬂs )

Y
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RESPUESTA CORRECTA
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Modulo: Investigacion de Operaciones

MSc. Mayra A. Macias Jiménez
mmacias3@cuc.edu.co
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* Orientaciones generales
* Ejemplos de preguntas
* Reflexiones finales

ORDEN DEL DIA
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El disefio de sistemas productivos y logisticos
aborda la estructuracién general de cadenas de
abastecimiento de bienes y servicios y la
estructuracién especifica de cada una de sus
funciones (aprovisionamiento, produccion vy
distribucién). De igual manera, comprende la
determinacién e integracion de los flujos de
materiales, personas e informacién, asi como las

actividades de soporte, con el fin de generar
soluciones

que cumplan con criterios de
calidad, costo, tiempo vy flexibilidad.

CARACTERISTICAS DEL MODULO

70
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Afirmacion Evidencia

* Comprende e interpreta, en un marco técnico la informacion

Identifica y formula un problema de disefio a partir del andlisis de para identificar el problema que se requiere resolver en un
una situacion contextualizada, basado en informacion que puede contexto especifico.
ser incompleta, sobrante o incierta. * Diferencia y plantea restricciones y requerimientos del

producto tecnoldgico por disefar.
* Formula las especificaciones técnicas para el disefio del
producto tecnologico.

* Reconoce alternativas viables de solucién para satisfacer

Analiza alternativas de solucidon y selecciona la mas adecuada requerimientos, restricciones y especificaciones técnicas de
teniendo en cuenta criterios de tipo técnico, econdmico, disefio.
financiero, social, ético y ambiental. * Compara alternativas de solucion de acuerdo con criterios

determinados.
e Selecciona la alternativa de solucion mas adecuada.

* Realiza calculos y procedimientos necesarios para detallar el

Aplica los conocimientos de las matematicas, las ciencias, la producto tecnoldgico y sus componentes.
tecnologia y las ciencias de la ingenieria para especificar enforma ¢ Plantea especificaciones para el proceso de desarrollo del
detallada un producto tecnoldgico. producto tecnoldgico.

* Revisa, verifica y valida que una solucion cumpla con las
especificaciones técnicas de disefio.
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Una empresa que presta servicios al sector petrolifero y se especializa en el suministro de productos liquidos para el rompimiento
de emulsiones planea abrir nuevos centros de produccion y distribucion para atender las necesidades de los pozos petroliferos
ubicados en dos regiones del pais. Los ingenieros del departamento de produccion y logistica realizaron estudios de costos y
prondsticos de demanda que les permitieron estimar parametros para ayudar a la toma de decisiones en cuanto al tamafio y
ubicacion de las nuevas instalaciones. En la tabla 1 se presentan los parametros relevantes para tomar las decisiones.

Costos de produccion, Costos fijos y capacidad de las plantas
mantenimiento potenciales
y transporte entre
regiones (miles de $/t) Planta pequefia Planta grande
Region Demanda
Costo (t/ano)
Costo fijo

Capacidad | fijo anual | Capacidad

Region 1 Region 2 anual en (t/afio) en miles (t/ano)

miles de $ de $
Region 1 4432 487 23.350 150 44,300 200 190
Region 2 626 408 35.500 150 38.400 200 130

Tabla 1. Parametros necesarios para la toma de decisiones.

Los ingenieros encargados del disefio de la cadena de suministros formularon el siguiente modelo para tomar las
correspondientes decisiones:
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Variables:

Xj ; = toneladas de producto por producir en la region 1 y por comercializar en la region 1
Xj » = toneladas de producto por producir en la region 1 y por comercializar en la region 2
X5 1 = toneladas de producto por producir en la region 2 y por comercializar en la region 1
X5 5 = toneladas de producto por producir en la region 2 y por comercializar en la region 2

1 si se abre la planta pequena en la reglun 1
0 no se abre la planta pequena en la region 1

}?1fp {

A 1 si se abre la planta pequena enla reglon 2
? =10 no se abre la planta pequena en la region 2
?1"[] {
29 = {

1 si se abre la planta grande en la regmn 1
0 no se abre la planta grande en la region 1

1 si se abre la planta grande en la regu::n 2
0 no se abre la planta grande en la region 2
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Funcion objetivo y restricciones:

Minimizar:
Costos = 442X, ; + 487X, + 626X, ; + 408X, , + 23350}1,:, - 35500}3;;: + 4430017 4 + 3840013 4
sujeto a:

X;, + X, = 190
X5+ X,, =130

X;1 +Xp, £ 1507,  + 2007
X1 + X, 5 <1507, , + 2007,

X;,1=150 Xj,=0 X;=40 X,=130 Tjp=1 §p,=0 Ijq=0 I;4=1

El valor de la funcion objetivo correspondiente es $206.145.706
Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2.

Restriccion Precio sombra* | Lado derecho** | Desde Hasta
Demanda en la region 1 626.000 190 150 220
Demanda en la region 2 408.000 130 0 160

Restriccion 1 de capacidad -184.000 150 120 190
Restriccion 2 de capacidad 0 200 170 co

Tabla 2. Informacion adicional sobre la solucion al modelo.

* Precio sombra: indica cuanto cambia el valor de la funcion objetivo ante una variacion marginal

del lado derecho de una restriccion.
**  Lado derecho: indica la disponibilidad de recursos para cada una de las restricciones del modelo.
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La empresa considera que debe hacer presencia en cada una de las regiones, por lo cual se debe
garantizar la apertura de una planta en cada region. Al modelo original se le debe agregar el siguiente
conjunto de restricciones:

Al Yip+Tp=1Y g+ =1
B. Vip+Flg=LY,p+ V=1
C. FNp+hhg=LYg+hy=1
D. Fp+hg=L g+hhy=1
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La empresa considera que debe hacer presencia en cada una de las regiones, por lo cual se debe
garantizar la apertura de una planta en cada region. Al modelo original se le debe agregar el siguiente

conjunto de restricciones:

A }1p+}?2p_1}q+1(2q=
Vip+Yig=1; Vop+ Vog=1

' }1p+}?2q=1}q+}2p—1
D. Fp+Trg=L Vig+hy=1

Formulacidon de restricciones

(Restricciones de tipo O).
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De acuerdo con la solucion del modelo presentado por los ingenieros para el diseno de la cadena
de abastecimiento, vy a fin de minimizar los costos totales, se debe:

A.  Abrir una planta en la region 2 y dos plantas en la region 1.

B. Abrir una planta en la region 1 y dos plantas en la region 2.

C.  Abrir una planta en la region 1 y otra planta en la region 2.

D.  Abrir una planta en la region 2 y no abrir ninguna planta en la region 1.

77



cveny IV Seminario Fortalece tu saber 2021 2NV’
‘ ¥ S Y
Xi\% DE LA %S%Dﬁpi Departamento de Productividad e Innovacion =,/ \ 2

Programa de Ingenieria Industrial

De acuerdo con la solucion del modelo presentado por los ingenieros para el diseno de la cadena
de abastecimiento, y a fin de minimizar los costos totales, se debe:

A.  Abrir una planta en la region 2 y dos plantas en la region 1.
B.  Abrir una planta en la region 1 y dos plantas en la region 2.
C Abrir una planta en la region 1 y otra planta en la region 2.
D. Abrir una planta en la region 2 y no abrir ninguna planta en la region 1.

La solucion optima del modelo es:
X1=150 X,=0 X;;=40 X;,=130 Tip=1 Ipp,=0 Y 4=0 Ip4=1

El valor de la funcion objetivo correspondiente es $206.145.706
Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2.

Restriccion Precio sombra* | Lado derecho** | Desde Hasta
Demanda en la region 1 626.000 190 150 220
Demanda en la region 2 408.000 130 0 160

Restriccion 1 de capacidad -184.000 150 120 190
Restriccion 2 de capacidad 0 200 170 co

Tabla 2. Informacion adicional sobre la solucion al modelo.

* Precio sombra: indica cuénto cambia el valor de la funcion objetivo ante una variacion marginal

del lado derecho de una restriccion.
**  Lado derecho: indica la disponibilidad de recursos para cada una de las restricciones del modelo. 78
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2. De acuerdo con la solucion del modelo presentado por los ingenieros para el diseno de |la cadena
de abastecimiento, y a fin de minimizar los costos totales, se debe:

A.

©

D.

Abrir una planta en la region 2 y dos plantas en la region 1.
Abrir una planta en la region 1 y dos plantas en la region 2.

Abrir una planta en la region 1 y otra planta en la region 2.
Abrir una planta en la region 2 y no abrir ninguna planta en la region 1.

La solucion optima del modelo es:
X;1=150 X3,=0 X;;=40 X,,=130

Interpretacién

El valor de la funcion objetivo correspondiente es $206.145.706 de | TUE
Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2. € la solucion

Restriccion Precio sombra* | Lado derecho** | Desde Hasta
Demanda en la region 1 626.000 190 150 220
Demanda en la region 2 408.000 130 0 160

Restriccion 1 de capacidad -184.000 150 120 190
Restriccion 2 de capacidad 0 200 170 co

Tabla 2. Informacion adicional sobre la solucion al modelo.

* Precio sombra: indica cuénto cambia el valor de la funcion objetivo ante una variacion marginal

del lado derecho de una restriccion.
**  Lado derecho: indica la disponibilidad de recursos para cada una de las restricciones del modelo. 79
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Basandose en el modelo formulado por los ingenieros para el diseno de la cadena de
abastecimiento y su respectiva solucion, la demanda de la region

A.

B.
C.
D

1 se debe satisfacer solamente con producto fabricado en la region 1.
2 se debe satisfacer solamente con producto fabricado en la region 1.
1 se debe satisfacer solamente con producto fabricado en la region 2.
2 se debe satisfacer solamente con producto fabricado en la region 2.
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Basandose en el modelo formulado por los ingenieros para el diseno de la cadena de
abastecimiento y su respectiva solucion, la demanda de la region

A. 1 se debe satisfacer solamente con producto fabricado en la region 1.
2 se debe satisfacer solamente con producto fabricado en la region 1.
1 se debe satisfacer solamente con producto fabricado en la region 2.
2 se debe satisfacer solamente con producto fabricado en la region 2.

La solucion optima del modelo es:
X1=150 X,=0 X;=40 X,,=130 Np=1 5p=0 I4=0 Ipgy=1

B
C
D

El valor de la funcion objetivo correspondiente es $206.145.706
Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2.

Restriccion Precio sombra* | Lado derecho** | Desde Hasta
Demanda en la region 1 626.000 190 150 220
Demanda en la region 2 408.000 130 0 160
Restriccion 1 de capacidad -184.000 150 120 190
Restriccion 2 de capacidad 0 200 170 co
Tabla 2. Informacion adicional sobre la solucion al modelo.
* Precio sombra: indica cuénto cambia el valor de la funcion objetivo ante una variacién marginal
del lade derecho de una restriccion. 31

**  Lado derecho: indica la disponibilidad de recursos para cada una de las restricciones del modelo.
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3. Basandose en el modelo formulado por los ingenieros para el disehno de la cadena de
abastecimiento y su respectiva solucion, la demanda de la region

A. 1 se debe satisfacer solamente con producto fabricado en la region 1.
B. 2 se debe satisfacer solamente con producto fabricado en la region 1.
1 se debe satisfacer solamente con producto fabricado en la region 2.
2 se debe satisfacer solamente con producto fabricado en la region 2.

rzlp = 0 ,;I_'q = 0 I;qu = 1

El valor de la funcion objetivo correspondiente es $206.145.706

Interpretacién Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2.
de la solucion Restriccion Precio sombra* | Lado derecho** | Desde Hasta
Demanda en la region 1 626.000 190 150 220

Demanda en la region 2 408.000 130 0 160
Restriccion 1 de capacidad -184.000 150 120 190
Restriccion 2 de capacidad 0 200 170 o

Tabla 2. Informacion adicional sobre la solucion al modelo.

* Precio sombra: indica cuanto cambia el valor de la funcion objetivo ante una variacion marginal

del lado derecho de una restriccion.
**  Lado derecho: indica la disponibilidad de recursos para cada una de las restricciones del modelo.
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Si en la cadena de abastecimiento disenada la demanda en la region 2 se incrementa a 131
toneladas, la tonelada adicional se

A. puede vender al mismo precio.

. debe vender a un precio minimo de $626.000
C. puede rebajar en $160.000
D. debe vender a un precio minimo de $408.000
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Si en la cadena de abastecimiento disenada la demanda en la region 2 se incrementa a 131
toneladas, la tonelada adicional se

A. puede vender al mismo precio.
B. debe vender a un precio minimo de $626.000

C. puede rebajar en $160.000
D. debe vender a un precio minimo de $408.000

La solucion optima del modelo es:
X;=150 X,=0 X;=40 X,=130 Fp=1 1,p,=0 Ig=0 Ipg=1

El valor de la funcion objetivo correspondiente es $206.145.706
Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2.

Restriccion Precio sombra* | Lado derecho** | Desde Hasta
Demanda en la region 1 626.000 190 150 220
Demanda en la region 2 408.000 130 0 160
Restriccion 1 de capacidad -184.000 150 120 190
Restriccion 2 de capacidad 0 200 170 0
Tabla 2. Informacion adicional sobre la solucion al modelo.
* Precio sombra: indica cuanto cambia el valor de la funcion objetivo ante una variacion marginal
del lado derecho de una restriccion. 84

**  Lado derecho: indica la disponibilidad de recursos para cada una de las restricciones del modelo.



K_,E'—‘ " ; "
uuu‘ - - ,é? y 4 ._'..'J.
V UNIVERSIDAD IV Seminario Fortalecg t_u saber 2021 e 3 _\: rd Y
" DE LA COSTA  Departamento de Productividad e Innovacion & | \ /

Programa de Ingenieria Industrial

Si en la cadena de abastecimiento diseniada la demanda en la region 2 se incrementa a 131
toneladas, la tonelada adicional se

A. puede vender al mismo precio.
B. debe vender a un precio minimo de $626.000

.  puede rebajar en $160.000
debe vender a un precio minimo de $408.000

La solucion optima del modelo es:

X,,=10 X,=0 X;=40 X,=130 Iip=1 §p=0 Iig=0 I;4=1

El valor de la funcion objetivo correspondiente es $206.145.706
Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2.

Restriccion Precio sombra* | Lado derecho**

Interpretacién  de la
solucién

Demanda en la region 2 1
i U a1y

Interpretacion de precio
sombra

Restricaon L de capacidad

Restriccion 2 de capacidad 0
Tabla 2. Informacion adicional sobre la solucion al modelo.

200 170 =

Precio sombra: indica cuénto cambia el valor de la funcion objetivo ante una variacién marginal

del lado derecho de una restriccion.
**  Lado derecho: indica la disponibilidad de recursos para cada una de las restricciones del modelo.

*
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Los ingenieros tambien resolvieron el modelo solamente considerando los costos de produccion,
mantenimiento y transporte, y obtuvieron como resultado que los valores de las variables

asociadas con la produccion y comercializacion mantienen el mismo valor, aunque la funcion
objetivo toma un valor de $144.395.706.

Con la informacion obtenida de dos de las soluciones al modelo matematico para la cadena de
abastecimiento, los costos

A. fijos representan aproximadamente el 70 % de los costos totales.
B. de produccion, mantenimiento y transporte representan cerca del 70 % de los costos totales.
C. fijos representan aproximadamente el 50 % de los costos totales.
D. de produccion, mantenimiento y transporte representan cerca del 30 % de los costos totales.
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SOLUCION 1

La solucion optima del modelo es:

X3:=150 X;,=0 X;;=40 X,,=130 2p=0 FHy=0 Ipg=1

.?lrp = 1

El valor de la funcion objetivo correspondiente es $206.145.706
Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2.

SOLUCION 2

La solucion optima del modelo es:

X1=150 X;5=0 Xp;=40 X, =130 0p=0 Fg=0 T =1

flrp = 1

El valor de la funcion objetivo correspondiente es $144.395.706
Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2.

Funcion objetivo vy restricciones:

Minimizar:
'f__.‘O.SfD.S' = 442X1,1 + 487.171’2 -+ 626X21 == 408&%2
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La solucion optima del modelo es:

X;=150 X;5=0 Xo;=40 X, =130 p =0

.?lrp = 1

El valor de la funcion objetivo correspondiente es $206.145.706
Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2.

SOLUCION 2

La solucion dptima del modelo es:

X11=150 X,=0 X;=40 X,,=130 2p =0

flrp _ 1

El valor de la funcidn objetivo correspondiente es $144.395.706
Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2.

Funcion objetivo y restricciones:

Minimizar:
(__.‘OSFD.."-' = 442}{1‘1 + 48?.1‘-1’2 + GZGXEJ_ == 408.1%2

19=0 Ig=1

Tqu - D };2.-‘] - 1

Costo actual — Costo inicial

Costo inicial

144395706 — 206145706
206145706

—30%
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SOLUCION 1

La solucion optima del modelo es:

X3:=150 X;,=0 X;;=40 X,,=130 2p=0 FHy=0 Ipg=1

.?lrp = 1

El valor de la funcion objetivo correspondiente es $206.145.706
Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2.

SOLUCION 2

La solucion optima del modelo es:

X1=150 X;5=0 Xp;=40 X, =130 0p=0 Fg=0 T =1

flrp = 1

El valor de la funcion objetivo correspondiente es $144.395.706
Asi mismo, se obtuvo la informacion que se presenta en la tabla 2.
Funcion objetivo vy restricciones:

Minimizar:
'f__.‘O.SfD.'_‘-' = 442X1,1 + 487.171’2 -+ 626X21 == 408&%2

3 \\m&%
\/
N

Costo actual

Costo inicial
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3.  Los ingenieros también resolvieron el modelo solamente considerando los costos de produccion,
mantenimiento y transporte, y obtuvieron como resultado que los valores de las variables

asociadas con la produccion y comercializacion mantienen el mismo valor, aunque la funcion
objetivo toma un valor de $144.395.706.

Con la informacion obtenida de dos de las soluciones al modelo matematico para la cadena de
abastecimiento, los costos

A. fijos representan aproximadamente el 70 % de los costos totales.
de produccion, mantenimiento y transporte representan cerca del 70 % de los costos totales.
. fijos representan aproximadamente el 50 % de los costos totales.

C
D. de produccion, mantenimiento y transporte representan cerca del 30 % de los costos totales.

Interpretacién
de la solucidn
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EJEMPLO

La siguiente expresion corresponde a un problema de programacion lineal acotado:
Min(W) = 4y, + 12y,
S.A. v, > 4

Y2 2 2
y1+2y228

y1 20
y220

La razon correcta para esta afirmacion, es que

A.Corresponde a un problema de minimizacion y los valores de la funcion objetivo y; v y, haran que
crezca en una proporcion de acuerdo a los coeficientes que tiene.

B. Corresponde a un problema donde, por la forma como estan definidas las y; = 0, y, > 0, hace que
estas puedan tener infinitas soluciones.

C.Corresponde a un problema de minimizacion y por el sentido de las desigualdades la zona de
factibilidad crece infinitamente, creando infinitas soluciones.

D.Corresponde a un problema que tiene solucion finita.
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EJEMPLO

La siguiente expresion corresponde a un problema de programacion lineal acotado:

Identifica y formula un problema de disefio a
Min(W) = 4y, + 12y, partir  del andlisis de una situacidn
contextualizada, basado en informacion que
S.A. ) > 4 puede ser incompleta, sobrante o incierta.
Vo = 2
4oy, >8 Tipos de region factible.
YiT ez = Solucién éptima
y1 20
34, >0

La razdn correcta para esta afirmacion, es que

A. Corresponde a un problema de minimizacion y los valores de la funcion objetivo y; v y, haran que crezca en una
proporcion de acuerdo a los coeficientes que tiene.

B. Corresponde a un problema donde, por la forma como estan definidas las y; = 0, y, = 0, hace que estas puedan tener
infinitas soluciones.

C. Corresponde a un problema de minimizacion y por el sentido de las desigualdades la zona de factibilidad crece
infinitamente, creando infinitas soluciones.

@Corresponde a un problema que tiene solucion finita.
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EJEMPLO

Una empresa elabora su plan de produccion de dos fabricas diferentes para satisfacer una demanda total de 100 unidades de
producto. La capacidad de producciéon de la fabrica 1 es 50 unidades y tiene un costo de $3 por cada producto; la capacidad de la

fabrica 2 es 45 unidades de producto y cada uno de estos tiene un costo de $4. Se determina que el modelo matemético de
programacion lineal que tiene en cuenta estos requerimientos es:

Min(W) = 3x, + 4x,
x1 + x, =100
x1 <50
X, < 45
X1,X2 € 7
En donde x; representa el nimero de unidades producidas en la fabrica 1y x, representa el numero de unidades producidas en

la fabrica 2. Como analista de produccion, usted le manifiesta a la empresa que los requerimientos de la demanda NO se pueden
cumplir porque:

Al ser las variables enteras, no permite cumplir los requerimientos de demanda.
Al presentar mayores costos los productos fabricados en la planta 2, hace inviable fabricar los productos.
No es viable cumplir la restriccion de demanda, ya que la capacidad de las dos plantas es menor que lo requerido.

La capacidad de la planta 2 es menor que la capacidad de la planta 1, por lo que no se pueden cumplir los
requerimientos de demanda.

N>
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EJEMPLO

Una empresa elabora su plan de produccion de dos fabricas diferentes para satisfacer una demanda total de 100 unidades de
producto. La capacidad de producciéon de la fabrica 1 es 50 unidades y tiene un costo de $3 por cada producto; la capacidad de la
fabrica 2 es 45 unidades de producto y cada uno de estos tiene un costo de $4. Se determina que el modelo matemético de

programacion lineal que tiene en cuenta estos requerimientos es: dentifica y formula un problema de disefio 2
: — partir del analisis de una situacion
Min(W) 3x1 + 4x; contextualizada, basado en informacion que

X1+ x5, =100 puede ser incompleta, sobrante o incierta.

x1 < 50
! Formulacién de problemas
xz S 45 . «/
Tipo de solucién
X1, X2 € Z

En donde x; representa el nimero de unidades producidas en la fabrica 1y x, representa el numero de unidades producidas en
la fabrica 2. Como analista de produccion, usted le manifiesta a la empresa que los requerimientos de la demanda NO se pueden
cumplir porque:

A. Al ser las variables enteras, no permite cumplir los requerimientos de demanda.
Al presentar mayores costos los productos fabricados en la planta 2, hace inviable fabricar los productos.
No es viable cumplir la restriccion de demanda, ya que la capacidad de las dos plantas es menor que lo requerido.
. La capacidad de la planta 2 es menor que la capacidad de la planta 1, por lo que no se pueden cumplir los
requerimientos de demanda.
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Si es en casa... Si es en un sitio externo...

e Dormir bien

* Selecciona una habitacién cdémoda, bien * Conocer el sitio de aplicacion (Visitalo de ser
iluminada, libre de distracciones. necesario / descarga las instrucciones para llegar

* Contar con papel + lapiz + borrador en Google maps).

e Tener aguay snacks * Seguir las instrucciones de la citacion

e jTener un plan B! (problemas de internet, * Lista de chequeo: documento de identidad, lapiz,
energia). borrador, etc. jTapabocas + alcohol/gel

e jDeja de estudiar! antibacterial!

e Configura tu alarma * Llevar ropa comoda

De la prueba:

* Lea con cuidado, responda en orden.
* Mejor no suponer
* Toda pregunta sigue la estructura: Contexto + enunciado +

opciones. ALGUNQOS TIPS
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Modulo: Competencias Blandas

Tatiana Arrieta Barrios

Magister en Gerencia del Talento Humano
Lider de Apropiacién Social
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Octubre 2 de 2021



IV Seminario Fortalece tu saber 2021
Departamento de Productividad e Innovacion

c.l.lq\
\+ @) UNIVERSIDAD
" DE LA COSTA
Programa de Ingenieria Industrial

Mi vida es una historial

s SRR e

AR

98



U

DE

[IVERSIDAD - . N
Nﬁl I}: kI n[_\j}-l_-x Departamento de Productividad e Innovacion \

Programa de Ingenieria Industrial

7"/ IV Seminario Fortalece tu saber 2021

\\




v

GUG\ . - _’_‘_'f- ) p 2
W UNIVERSIDAD IV Seminario Fortalecg tu saber 2021 LS a y
" DE LA COSTA  Departamento de Productividad e Innovacion % \ %
Programa de Ingenieria Industrial = cion &

Quién quiero ser como Ingeniero Industrial?
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Cual es mi valor agregado?
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www.menti.com

Codigo: 4839 5117
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Modulo: Razonamiento Cuantitativo
Estadisticas

Quantitative Reasoning Statistics Module

Alexander Troncoso Palacio

Ingeniero Industrial Magister en Ingenieria
Diplomado en Desarrollo Sostenible
Especialista en Estudios Pedagdgicos . RSIDAI

https://orcid.org/0000-0001-6034-695X s < Saber pro
e-mail. atroncosl@cuc.edu.co

Octubre 2 de 2021
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3 5 1. Interpretacion

2. Formulacion

Razonamiento

Cuantitativo
Saber Pro

El Madulo de razonamiento .,
cuantitativo estd constfituido 3. ArgumentaCIon
por 35 preguntas de opcion
miltiple con Onica respuesta.
Estas preguntas nos permiten

evaluar 3 compelencias.

Asignaturas a evaluar  Temdtica Estadistica

Estadistica 1. Tipos de representacion de datos

CfEOmEU’ a 2. Interseccion, union y contenencia de conjuntos
Algebra 3. Azary Probabilidad

Calculo 4. Poblacion, muestras, errores, P-valor

5. Inferencia estadistica
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Interval Plot of TC Producto A; TC Producto B; TC Producto C

95% ClI for the Mean

TC Producto A TC Producto B TC Producto C
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—— 0

TC Producto A TC Producto B TC Producto C

Individual standard deviations were used to caiculate the intervals.

1. Tipos de representacion de datos
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Imagenes tomadas de (Troncoso, et al., 2020)
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Scheduled Utilization

Average

Muestran resultados de manera
comprensible
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Cycle time
Product C
16%

Cycle time
Product B Cycle time
35% Product A

49%
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1a10 MW 11a100 M 1012500 M 501a1.000 M Mas de 1.000

=
X 2
Italia“ fig‘ :

o e
-

1. Tipos de
representacion de
datos

Fuente: OMS, ministerios de salud. Actualizado al 29 de febrero B|B|C]
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Aprendizaje
antomatico

Sopervizado

Sm
SUPETVISION
aprendizaje

APTENAIT s |

Profondo

Tomado de
https://www.socialmediapymes.

com/diagrama-de-venn/
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3. Azar y Probabilidad
Casos posibles
p= Total de casos
0 Juegos de Azar
B = — =
GLECILILER U suceso puedeser: P~ 100 ,
* AZAR Bingo
Loteria
Hace referencia a 1. Probable 100 Dados
situaciones 2. Improbable p = —100 =1
aleatorias, 3. Seguro Ruleta
impredecibles, . Bolos
holinealiz. 4. Equiprobable ,
3 . Ranitas
complejas, no 5. Imp05|ble _ =001 o
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4. Poblacion, muestra, errores, P-valor

Mediante el andlisis de una muestra se infiere cual es el comportamiento de una poblacion
Meétodos paramétricos. Contraste de hipotesis y Estimacion de parametros

Error. Diferencia entre el valor estimado del pardmetro y el valor verdadero a (1, 5, 10%)

Error tipo 1 Preguntas
Cuando se rechaza la hipotesis nula pero ella es verdadera

Error tipo 2
Cuando se acepta la hipotesis nula pero ella es falsa

P-valor. Minimo nivel de significacion. Conducente al rechazo o aceptacion de Ho

—™Q > 2N
[
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5. Inferencia estadistica

Del analisis de una muestra se debe inducir el 0
comportamiento de una poblacién
Correlacién. Medida en que dos o mas variables se ®
encuentran relacionadas .
1 100%
0.9 90% 15
0.8 80%
0.7 70% 10
0.6 60%
0.5 50% ’ I I
] I 1 1 I
0
0.3 30% Gl G2 G3
0.2 20%, M Seriesl M Series2 M Series3 Series4 M Series5 M Series6 M Series7 M Series8
0.1 10%
0 0% Fuente: Elaboracion propia del autor
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Ferfect High Low
Posthive Posttive Postfve
Correlation Correlation Correlation
il L

=] I:::. =
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Low Hugh Ferfect
No Negative Negative Negative
Correlation Correlation Correlation Correlation
] F i
l.:'\- [ }rt'.\_.
o “ o . = ':lu
i 1] q:l
= = rem o=

Tomado de: https://www.maximaformacion.es/blog-dat/que-es-la-correlacion-estadistica-y-como-interpretarla/

Los coeficiente de Correlacion, estdn estandarizados
entre los valores de -1 hasta +1, i miden tanto la
fuerza como la direccion de la relacion lineal entre

dos variables.

Los valores de Covarianza no estdn estandarizados
y se obtienen valores desde infinito negativo hasta
infinito positivo. Por lo tanto, es dificil determinar la
fuerza de la relacion entre las variables

El estadistico utilizado es el Coeficiente de correlacion de
Pearson R?, el cual mide el grado de relacion entre dos
variables.

El R? Es la fraccion de los puntos que siguen la linea de
ajuste por regresion de un conjunto de datos.
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5. Inferencia estadistica

Prueba de Aleatoriedad

Llamada prueba de Rachas. Con ellas se
puede inferir si la muestra analizada sigue
un patron o es aleatoria

Prueba de Independencia

Permite determinar si existe una relacion
entre dos variables, pero no indica el grado o
el tipo de relacion; es decir, no indica el
porcentaje de influencia entre ellas

Prueba de Bondad de ajuste

Son Pruebas de hipotesis para verificar si la
muestra analizada se ajusta con algun nivel de
significancia a alguna de las distribuciones de
probabilidad conocida

Prueba de Homogeneidad

Evalua la igualdad de las varianzas entre muestras
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La tabla muestra el total de sismos registrados en el planeta durante la primera década del siglo XXI.
Con magnitudes mayor o igual que 5,0

Total
2001 2008 por
magmitud
I
50 -59 1224 | 1.201 | 1.203 | 1.514 | 1.693 | 1.712 | 2.0/ | 1.768 | 1.832 1.9494 16.165
6,0 - 6,9 |:121 127 140 141 140 142 121 168 151 151 1.459
50 - 79 15 13 14 14 10 9 15 12 21 21 143
8,0 -89 1 o 1 1 1 2 1 i} 1 1 12
Total
por atio (*) |[3-362 | 3.343 | 3.361 | 3.674 | 3.849 | 3.871 |3.362 | 3.956 |4.014 | 4127 | .[36.919)
-
(*) Incluye datos del nimero de sismos con magnitud inferior a 5,0. Tabla

O bserve que en cada fila estan los registros de la cantfidad
de sismos por afio con respecto a su rongo de magnitud.

Tomado de

www.icfes.gov.co

Un sismdlogo afirma que en cualquier
aflo es mads probable que sucedan
sismos de baja que de alta magnitud.
Segun el registro historico, la relacion
que justifica la opinion del sismologo
es:

A. A mayor magnitud, mayor cantidad de sismos
B. A mayor magnitud, menor cantidad de sismos
C. A mayor cantidad de sismos, menor magnitud de estos
D. A mayor cantidad de sismos, Mayor magnitud de estos

P
El total de la celda de la parte inferior derecha de la tabla no

es igual a la suma de los registros, pues se especifica que, en B. A mayor magnitUd, menor cantidad de

la distribucién, faba los registros de sismos con magnitudes

inferiores a 5,0, aungue en dicho fotal si se estén.

sismos
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Un cientifico estudia el comportamiento de
cinco aves a lo largo de cuatro sesiones de
30 minutos cada una. Durante las sesiones,
el cientifico mide el tiempo que le toma a
cada ave realizar cada una de siete
actividades y lo registra en la tabla.

Los resultados indican que el ave 5 tarda mas alimentandose que
Esto es correcto, puesto que el tiempo en

desplazandose.

alimentacion excede al de desplazamiento en

Tomado de
www.icfes.gov.co
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Actividades Duracion
Ave 1|Ave2|Ave 3|Ave4|Ave 5
Alimentacion 30 21 27 15 45
Acicalamiento 16 35 5 25 12
Descanso 20 10 25 20 15
Desplazamiento | 25 15 30 25 20
Orientacion 4 2 5 4 3
Defecacion 10 7 9 5 15
Comunicacion 15 30 19 26 10

A. 20 minutos.
B. 45 minutos.
C. 15 minutos.
D. 25 minutos.
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COVID-19 Active Cases per 100 000 population

400 ,
,,,,,,,,,,,,,,,, - Conforme a la grafica observada se puede
" France inferir que el pais con menor numero de
United Kingdom . .
200 Spain casos activos de covid-19 es:

------- United States

250

A. lIsrael

. B. Alemania

150 C. Reino Unido
D. Estados unidos

100

1Jun 1 Jul 1 Aug 1 Sep 1 Oct

Tomado de https://www.worldometers.info/coronavirus/#countries
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1 L - Larespuesta mas
= C__H "
e Se realiza un - - el adecuada es:
= e - -
estudio para = =] = - - A. La nota de Espafiol depende
evaluar la g =] == de la nota de Calculo
relacion entre L 1 1 1 1 1
~ B. EXxiste una deébil relacion entre
los resultados o - - - = ol Xl
de pares de s H s B las notas de Fisica e Historia
asignaturas. 1 :
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Los examenes Saber evalian competencias, por tanto, en las
preguntas encontrards una situacion (que debes tratar de
entender) en la que tendrds que aplicar tus conocimientos

para tomar decisiones y elegir la
mejor respuesta.
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Formulacion de proyectos
de ingenieria

GOBIERNO
,,“, DE COLOMBIA

) MINEDUCACION (cFesﬂ

mejor saber

121



x0Ty
\f}\ UNIVERSIDAD IV Seminario Fortalece tu saber 2021 ' ﬂg’
f‘ DE LA COSTA  Departamento de Productividad e Innovacion
Vo e s, Programa de Ingenieria Industrial =, REDITACION
Con el fin de estar alineados en las tendencias de las Saber pro y segun la Guia de orientacion Saber Pro emitida por el ICFES,
para el médulo de formulacion, evaluacion y gestion de proyectos se plantea lo siguiente:
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AL'TA CALIDAD
Tabla 1. Afirmaciones y evidencias del médulo

Afirmacion Evidencia

aetslicy
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Tabla 2. Afirmaciones y evidencias del modulo

° Caracteriza el proyecto de acuerdo con
1. Reconoce e identifica condiciones su indole o naturaleza social,

politicas, legislativas, socioeconémicas, econdmica, de inversion (entre otros) y
técnicas y ambientales del entorno, el entorno utilizando referentes
relevantes para la caracterizacion y
formulacidén de proyectos.

apropiados.
. Aplica las metodologias apropiadas
para la formulacién de un proyecto

° Formula el proyecto, apoyandose en un
marco metodoldgico pertinente, a
partir de las consideraciones del

2. Formula y evalda el proyecto, entorno y del anlisis de alternativas.
apoyandose en un marco metodolégico K Analiza e interpreta la viabilidad
pertinente, a partir de las financiera de un proyecto.
consideraciones del entorno y del ° Cuantifica, en el marco de la planeacién
analisis de alternativas. de un proyecto, elementos
fundamentales como alcance, tiempo y
costo.
° Identifica sus responsabilidades sociales

y técnicas en el ejercicio de su
profesidn frente a referentes de
actuacién como cddigos y normas.

° Asume una posicion ética ante una
situacion en el desarrollo de un
proyecto de ingenieria.

MINEDUCACION «cFesﬂ 124
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3. Reconoce su papel y responsabilidad
disciplinar, social y ética como
ingeniero en un contexto de
desempeio profesional.
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PREGUNTA 1

1. Una entidad gubernamental esta encargada de promover, financiar y ejecutar proyectos que mejoren la
competitividad del pais en mercados globalizados de bienes y servicios agropecuarios, con énfasis en el
analisis de la eficiencia en la asignacion de recursos presupuestarios y de logro de objetivos de desarrollo
del pais. Para efectos de clasificacion del proyecto y sus correspondientes implicaciones en cuanto a
enfoques, criterios y metodologias pertinentes a su formulacién y evaluacion, el proyecto se considera de
indole

A. Social
B. Financiero

C. Agricola

D. Econdmico

SCRERS (@) mineoucacion icfesH A INDUST
mejor saber IV SEMINARIO “FORTALECE TU SABER” PROGRAMA DE INGENIERIA INDUSTRIAL 2021-2
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PREGUNTA 2

2. Un diagndstico efectuado a una plantacion de hortalizas evidencié los bajos rendimientos en la
productividad, los altos periodos entre la siembra y cosecha que no permiten atender la demanda del
mercado, las altas pérdidas de hortalizas debido a la variacion de temperatura y altos consumos de
energia. Ante esta situacién, se debe mejorar los resultados en la produccidon e invertir en

A. la construccion de un invernadero automatizado de hortalizas

@o técnico para optimizar la produccion de hortalD

C. la construccion de una bodega climatizada para el almacenar hortalizas.

D. un estudio financiero para evaluar los costos por consumo de energia

GOBIERNO
DE COLOMBIA
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PREGUNTA 3

3. Una empresa productora de lacteos analiza |la rentabilidad de dos de sus productos, mantequilla y
gueso azul, y reune la informacion que se muestra en la tabla:

Tabla 3. Informacion de productos lacteos

—=

Mantequilla - Queso azul

| Costo de insumos requeridos por tonelada | $500 | $6 000

Se produce en 1 dia 30 dias
Genera ingresos netos mensuales por $30 000 $21 000
Valor presente neto $12 500 $12 000

| Periodo de repago 15 dias 16 dias

Con base en el analisis de esta informacidn, el argumento mas acertado es:

. La mantequilla es mas rentable que el queso azul, porque su valor presente neto es mayor. )

B. El queso azul es mas rentable que la mantequilla, porque su periodo de repago es mayor.

C. La mantequilla es mas rentable que el queso azul, porque sus ingresos netos mensuales son mayores.

D. El queso azul es mas rentable que la mantequilla, porque el costo de sus insumos por tonelada es mayor. s
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PREGUNTA 4

4. En la figura se muestra la red de precedencias de un proyecto que se ha planeado y tiene 9 actividades
(AI BI CI DI EI FI GI HI I)‘

Figura. Red de actividades en los nodos-AON (activity on node).

De acuerdo con el diagrama de precedencia presentado y el tiempo de cada actividad, la duracion minima del
proyecto planeado sera de

A. 28 dias. 1. A-D-G-1=6+9+3 +2=20dias
B. 20 dias. 2.A-D-FFH=6+9+5+ 3 =23dias
C. 23 dias. 3.A-C-F-FH=6+4+5+ 3 =18 dias

D. 24 dias. A.A-C-EcH=6+4 +7 +3 =20dias

5.A-B-E-H=6+8+7 +3=24dias 129
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PREGUNTA 5

5. La companiiia para la cual usted trabaja le encomienda desarrollar el cronograma del nuevo proyecto de
expansion de la red de telecomunicaciones del departamento de La Guajira. De acuerdo con los objetivos
por cumplir se definen las actividades que se muestran a continuacion:

N Al . A4
3 semanas 4 semanas

A3 7’ &6 A7 o
*| 4 semanas »| 2 semanas 5 semanas »| Finalizacion

Inicio

A2 AS

3 semanas "|5 semanas

La ruta critica para el proyecto de expansion de la red de telecomunicaciones es:

A. Inicio, A1, A4, A7, Fin.

1. A1-A4-A7=3+4+5=12 semanas
i .4 1
2. A1-A4-A6-A7=3+4+2+5=14 semanas
C. Inicio, A2, A5, A7, Fin.
3. A3-A6-A7=4+2+5=11 semanas
D. Inicio, A3, A6, A7, Fin.

4. A2-A5-A7 =3 +5+5 = 13 semanas 0
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PREGUNTA 6

6. El estudio de mercado nos proporciona informacion vital al momento de tomar decisiones en la
formulacidon de proyectos, teniendo en cuenta ello, cual de las siguientes acciones pudiera ayudarnos a
facilitar los resultados obtenidos por este:

A. Calcular la tasa de retorno del proyecto de acuerdo a la inversion hecha para conocer su
rentabilidad.

B. Determinar la mejor distribucion de planta que se pueda tener en el proyecto con el fin de optimizar recursos
Y procesos.

C. Expandlr el proyecto a nuevos entornos, teniendo en cuenta la identificacion de segmentos que aun tengan
insatisfecha.

D. Conocer la maquinaria y equipos que requiere el proyecto para establecer sus capacidades maximas vy
minimas de produccidn e incluso su tamafno éptimo.

GOBIERNO
DE COLOMBIA
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PREGUNTA 7

7. Finalizado el desarrollo de un proyecto en la comunidad estudiantil de una universidad en la ciudad de
Barranquilla, con el que se tenia como objetivo identificar a los estudiantes sin equipos electronicos y
tampoco internet para apoyarlos de manera inmediata con la donacién de estos y establecer su
conectividad, se tienen las conclusiones que se presentan a continuacion, cual de ellas es mas pertinente
con el alcance del proyecto:

A. Se caracterizo el 100% de |la poblacion estudiantil sin equipos electronicos, ni acceso a internet.

B. El 80% de la poblacion estudiantil identificada vive fuera de la ciudad de Barranquilla.

. El 95% de la poblacion estudiantil identificada con dicha problematica ya cuenta con equipo
ectronicos y conectividad a internet.

D. El 75% de la poblacién estudiantil identificada con dicha problematica, manifesté que fue un poco complicado
el contacto con ellos por su ubicacion geografica.

GOBIERNO
DE COLOMBIA

MINEDUCACION (Cfesi 13
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PREGUNTA 8

8. Una empresa ubicada en la ciudad de Cartagena dedicada a la produccion de elementos de proteccion personal a
base de materiales amigables con el medio ambiente, desea realizar un estudio técnico debido a que tiene identificado
un nuevo segmento de mercado que atender en la ciudad de Barranquilla, para ello contrata un grupo de profesionales

que le apoyen en dicho proceso. Teniendo en cuenta lo anterior, cual de los siguientes resultados se pueden obtener del
estudio técnico::

A. La demanda insatisfecha que puede ser atendida por medio de la extensidon o nueva sucursal.

B. Nuevas caracteristicas para los productos existentes o en su defecto nuevos productos que pueden ser
producidos para el segmento en la ciudad de Barranquilla.

C. Detalle de la rentabilidad del proyecto en términos econdmicos, teniendo en cuenta la TIR y VPN.

. La maquinaria, equipos e instalaciones internas de la nueva sucursal, con el fin de ir cuantificando la
ersion gue se requiere.

133
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\
PREGUNTA 9

9. Una empresa colombiana esta considerando ampliar su portafolio de productos y servicios, incursionando en
el sector de la construccion y ha establecido dentro de su marco estratégico la producciéon de ladrillos y tejas
derivados de la arcilla, atendiendo al mercado nacional e internacional. Para iniciar la formulacién del proyecto,
los ingenieros de la empresa cuentan con la siguiente informacion:

1. Analisis de indice de precios del productor (IPP) en los 5 ultimos anos.

2. Variaciones de precios del ladrillo y tejas a nivel nacional e internacional.

3. Analisis de indice de Desarrollo Humano (IDH) nacional, en la Ultima década.

4. Andlisis estadistico de la variacién de la TRM (Tasa de cambio representativa del mercado) en los 10 ultimos
anos.

Siendo un proyecto de inversidn, la informacidon mas pertinente para iniciar el analisis del entorno sectorial es
la que se presenta en los numerales,

A.1,2y3. C.1,3y4.

B.2,3y4.



GUE

; IV Seminario Fortalece tu saber 2021 Y
‘a/ I‘i’{ql} ,xE [%5:;[9’539 Departamento de Productividad e Innovacion \
Programa de Ingenieria Industrial

PREGUNTA 10

10. Teniendo en cuenta las herramientas en las que se apoya el estudio econdmico y financiero para hacer la
evaluacion del proyecto, cuales de las que se relacionan a continuacidén nos ayudan a conocer la viabilidad del
proyecto en términos econdomicos

A. VPN, TIR, SLP y VAN.

B. WACC, TIR, VPN y VAN.

C. Flujo de caja, TIR, VBN y SLP.
D. WACC, TIR. VBN y SLP.
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ESTUDIO DE METODOS

Examen sistemdtico de los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la utilizacion
eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se
estdn realizando.

OIT, ORGANIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO

El Estudio de Tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los tiempos y
ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en
condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para
efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida

Técnicas de Medicion del Trabajo - Alfredo Caso Neira 2006
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Diagrama HOMBRE - MAQUINA
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CASO 1

La compania Electrén fabrica y distribuye electrodomeésticos. Su cadena de suministro esta confor-
mada por dos (2) proveedores, una (1) planta de producciéon, un (1) centro de distribucion y tres (3)
puntos de venta repartidos en todo el territorio nacional. La demanda de los puntos de venta es
aproximadamente igual y se distribuye normalmente. Se encontré que las demandas de los puntos
de venta no estan correlacionadas. Por politica, la empresa maneja los mismos niveles de servicio
de sus inventarios a lo largo de toda la cadena.

La direccion es consciente de varias ineficiencias en los procesos logisticos y de la necesidad de
potenciar la cadena de suministros actual, implementando estrategias de optimizacion en todos
los procesos logisticos y productivos. Un estudio de diagndstico encargado por la direccion revelé
que la ineficiencia en la distribucién, la actividad de competencia y la importacion ilegal de elec-
trodomeésticos fueron las tres razones principales a las que se atribuye la pérdida experimentada
de porcion de mercado. Puntualmente se identificaron situaciones que requieren inmediata aten-
cion por su efecto en la compania:

Una de las actividades con las cuales se han encontrado continuos inconvenientes en la planta
es la operacion de empaque, en la cual se utilizan equipos semiautomaticos que trabajan en
paralelo. El supervisor de esta area permanentemente se queja de que cuenta con muy poco
personal y que por esta razon se presentan los retrasos en el cumplimiento de los pedidos.
En este proceso, el operario se encarga del alistamiento y carga de los equipos; el tiempo ne-
cesario para esta actividad es de dos minutos. Una vez cargado el equipo comienza su ciclo
automatico, de siete minutos, que consiste en apilar los productos y sellar con plastico ter-
moencogible. El tiempo promedio de desplazamiento del operario entre maquina y maquina
es un minuto. 139
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PREGUNTA 1

El nimero de equipos que podria manejar un operario en el proceso de empaque, para minimizar
el tiempo ocioso del operario, es:

Dos (2) equipos.
Tres (3) equipos.
Cinco (5) equipos.
Nueve (9) equipos.
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A la solucion se puede llegar de dos maneras:

*« Utilizando diagramas hombre maquina
* De forma analitica

Solucion por diagramas hombre-maquina

Utilizando diagramas hombre-maquina se debe encontrar

cuantas maquinas puede operar un operario sin que se presenten
tiempos ociosos, de esta forma el proceso puede consistir en:

141
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por ciclo:

Justificacidon

Operario

Alistamiento

por ciclo.

Operario
Alistamiento magquina 1
Caminar a maquina 2
Alistamiento maquina 2

Caminar a maguina 1

Operacion

Maquina 1

Operacion

Un operario dos maquinas, el operario esta ocioso 3 minutos

Maquina 2

Operacion

Operacion
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3. Un operario tres maquinas, ningun recurso se encuentra
ocioso, esta es la solucion.

Minutos

Operario Maquinal Maquina2 Maquina 3

Alistamiento maquina 1

RN

1 Operacion

Caminar a maquina 2 -
Operacion

Alistamiento maquina 2

%
_

Caminar a maquina 3 Operacion

Alistamiento maquina 3 Operacion

Caminar a maquina 1l Operacion
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Solucion analitica

El estudiante comprende que para que no existan tiempos
ociosos el tiempo que el equipo se encuentra ocupado debe ser
igual al tiempo en el cual el operario esta ocupado:

Tiempo de maquina ocupada = tiempo de alistamiento + tiempo
de operacion = 2+7 =9

Tiempo de operario ocupado = tiempo de alistamiento + tiempo
de desplazamiento =2 + 1 = 3

Luego para que todos los recursos estén ocupados:

9 £
—— 3 maquinas
3
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Mejora y Medicién de tiempo.

Tiempo estandar del proceso
Tiempos improductivos
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CASO 2
La empresa Fast S.A. presta el servicio de transporte a la empresa Pizza Direct , que vende pizzas a
a domicilio. Fast S.A. recibe la solicitud de transporte en su centro de operaciones y envia la motocicleta a
recoger el pedido, la direccidn de entrega y la factura. La tabla 1 recoge las actividades requeridas para atender

un pedido y el tiempo que se ha definido en Pizza Direct para cada una de ellas. Estos tiempos que se
consideran estandares le permiten a la pizzeria ofrecerles a sus dientes la entrega de la pizza en 45 minutos.

Actividad Tiempo (min) | Costo ($)
Registrar informacion de pedido 2 500
Elaborar pizzas 15 10.000
Empacar pedido 2 1.500
Elaborar factura 1 1.000
Solicitar transporte 10 2.000
Transporte y entrega de pedido 15 5.000

Tabla 1. Actividades y tiempos.

El tiempo de transporte y entrega registrados se entrega a la pizzeria por Fast S.A., y se obtuvo de
un estudio cuyos resultados se presentan en la tabla 2.

Estadistica Valor (min)
Promedio 15
Maximo 20
Minimo 12
Desviacion 3

Tabla 2. Resultados estudio de tiempos de domicilio. 146
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CASO 2

Debido a las quejas de los clientes, referidas a la entrega de las pizzas en tiempo superior al
prometido, ademas de equivocaciones en los sabores y a entrega del producto frio, Pizza Direct decidio
realizar un estudio para determinar las causas y asi implementar estrategias para mejorar el servicio. En
la tabla 3 se muestran los principales problemas que se detectaron y su porcentaje de ocurrencia.

Principales problemas %o
Desabastecimiento de cajas para empaque 20
Errores en facturacion que generan reproceso 10
Desabastecimiento de ingredientes 5
Dano en hornos 5
Problemas con transporte y entrega del pedido 60

Tabla 3. Problemas detectados en el servicio.

En cuanto al transporte y entrega se detectd que, en promedio, se demoran 30 minutos, por lo que
la pizzeria encarga a Fast S.A. realizar un analisis sobre las causas de las demoras y hallé los resultados
que se presentan en la tabla 4, los cuales evidencian que la situacion es diferente de la que se tenia
cuando se realizé el estudio de tiempo de entrega que se registré en la tabla 2.

No. Principales problemas Frecuencia
1 Direccion registrada en el pedido no corresponde. 65
2 Mantenimiento de los vehiculos y motos. 15
3 | Los conductores (domiciliarios) no conocen las direcciones. 10
4 | Trafico en las horas pico. 5
5 | Falta de capacitacion a los conductores. 5

Tabla 4. Frecuencia en la ocurrencia de problemas en el servicio de transporte del domicilio. 147
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Actividad Tiempo (min) | Costo ($)

Registrar informacion de pedido 2 500
Elaborar pizzas 15 10.000
Empacar pedido 2 1.500

P R EG U NTA 1 Elaborar factura 1 1.000
Solicitar transporte 10 2.000
Transporte y entrega de pedido 15 5.000

Tabla 1. Actividades y tiempos.

Dada la importancia que tiene para el cliente el cumplimiento en la promesa de entrega, sin
cambiar el proceso y asumiendo que los tiempos estandares controlados por la pizzeria se
cumplen, al igual que los definidos por Fast S.A., se le recomendaria a la pizzeria, para minimizar
el riesgo de incumplimiento, prometer la entrega en menos de

35 minutos.
40 minutos.
45 minutos.

oo w >

50 minutos.

RESPUESTA: D
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PREGUNTA 2

Dentro de las alternativas estudiadas para mejorar el servicio de Pizza Direct se consideran los
cambios en los procesos e inversiones. Se debe mantener un margen de utilidad minimo, por lo
que las soluciones no deben generar un incremento en los costos superior al 10 %. La mejor
alternativa para la empresa seria

A.  adquirir un sistema de verificacion de direcciones que garantice el correcto registro y envio
del pedido; el costo de registro seria $1.500.

B.  adquirir una flota de motocicletas propia, y mantener control de la actividad de entrega. El
costo de cada entrega seria $8.000.

C. contratar otra persona para la actividad de empaque, y asi reducir el tiempo de esa
actividad a la mitad para generar un costo de $2.500.

D.  adquirir otro horno, que se reduciria el tiempo de preparacion a 13 minutos, lo cual
generaria un costo de $11.000 por pizza.

RESPUESTA: A
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La empresa Fast S.A. presta el servicio de transporte a la empresa Pizza Direct , que vende pizzas a
a domicilio. Fast S.A. recibe la solicitud de transporte en su centro de operaciones y envia la motocicleta a
recoger el pedido, la direccion de entrega y la factura. La tabla 1 recoge las actividades requeridas para atender
un pedido y el tiempo que se ha definido en Pizza Direct para cada una de ellas. Estos tiempos que se
consideran estandares le permiten a la pizzeria ofrecerles a sus dientes la entrega de la pizza en 45 minutos.

Actividad Tiempo (min) | Costo ($)
Registrar informacion de pedido 2 500
Elaborar pizzas 15 10.000
Empacar pedido 2 1.500
Elaborar factura 1 1.000
Solicitar transporte 10 2.000
Transporte y entrega de pedido 15 5.000

Tabla 1. Actividades y tiempos.
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PREGUNTA 3

La empresa Fast S.A. presta el servicio de transporte a la empresa Pizza Direct , que vende pizzas a
a domicilio. Fast S.A. recibe la solicitud de transporte en su centro de operaciones y envia la motocicleta a
recoger el pedido, la direccion de entrega y la factura. La tabla 1 recoge las actividades requeridas para atender
un pedido y el tiempo que se ha definido en Pizza Direct para cada una de ellas. Estos tiempos que se

consideran estandares le permiten a la pizzeria ofrecerles a sus dlientes la entrega de la pizza en 45 minutos.

Actividad Tiempo (min) | Costo ($)
Registrar informacion de pedido 2 500
Elaborar pizzas 15 10.000
Empacar pedido 2 1.500
Elaborar factura 1 1.000
Solicitar transporte 10 2.000
Transporte y entrega de pedido 15 5.000

Tabla 1. Actividades y tiempos.

Se plantea la opcion de que Fast S.A. mantenga una cuadrilla de sus motos en la pizzeria, y asi se
eliminaria la actividad de solicitud de transporte. Si se garantiza un tiempo maximo de entrega de
22 minutos, y dado que los clientes siempre quieren su producto en el menor tiempo, la pizzeria
podria comprometerse con sus clientes a entregarles el producto en un tiempo maximo de:

A. 35 minutos.
B. 40 minutos.
C. 42 minutos.
D

. 45 minutos.

RESPUESTA: C 150
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ANALISIS DE PRODUCTIVIDAD

Productividad
Productividad Global

Incremento de Productividad
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Productividad Multifactorial
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PERSONAS: 11 PERSONAS: 8
PRODUCIDO POR HORA: 1200 U PRODUCIDO POR HORA: 1000 U

PRODUCTIVIDAD: 109 U/HH PRODUCTIVIDAD: 125 U/HH
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Una pequefia empresa se dedica a |a elaboracidn de jarras y vasos de cristal. Los datos
proporcionados por la direccidn de operaciones se encuentran disponibles en la siguiente tabla:

Datos relativos a la produccién y a la mano de obra directa

DATOS JARRAS VASOS
Fabricacion 7.200 14.400
Numero de

trabajadores 12 18
Numero de horas 50.000 30.000
brutas

Numero de horas 100 200

perdidas

Se desea conocer cual es la PMO de cada producto ofrecido

a) 500 jarras por trabajador a) 850 vasos por trabajador
b) ©600 jarras por trabajador b) 800 vasos por trabajador
c) 1000 jarras por trabajador c) 900 vasos por trabajador
d) 650 jarras por trabajador d) 1500 vasos por trabajador
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Una pequernia empresa se dedica a la elaboracidn de jarras y vasos de cristal. Los datos
proporcionados por la direccién de operaciones se encuentran disponibles en la siguiente tabla:

Datos relativos a la produccién y a la mano de obra directa
CASO 3 DATOS JARRAS VASOS

Fabricacion 7.200 14.400
Numero de

trabajadores 12 18
Numero de horas >0.000 30.000
brutas

Numero de horas

perdidas 100 200

Se considera que las horas netas son las que realmente se han trabajado, por lo gque del total de
horas brutas se restan, las que se pierden por fallos de planificacion, cortes de suministros de

energia, desastres naturales, tiempos de descanso no programado de los trabajadores, huelgas
etc.

al 0,36 jarras/Hora neta a) 0,45 vasos [ Hora neta
b) 0,35 jarras/Hora neta b) 0,48 vasos [ Hora neta
c) 0,45 jarras/Hora neta c) 0,50 wvasos /Hora neta
d) 0,75 jarras/hora neta d) 0,75 vasos [ Hora neta
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CASO 4

Una empresa produce 2 articulos, A y B, con los siguientes datos medios diarios: Para producir A,
emplea 5 trabajadores y consume 100Kg de materiales. Para producir el producto B emplea 6
trabajadores, con un consumo de 150 Kg. de materiales. El coste del trabajador por dia es de S50 vy
el de 1 kg de materiales es de $1. 5i se obtiene diariamente 200 unidades del producto A, que vende
a 51.85/unidad vy 200 unidades de B, que vende a 52,5/unidad.

PRODUCTO A B
Qa Pa Qb Ph
200 51,85 300 52,5
FACTORES
TRABAIO 5 450 6 550
MATERIAL (Kg) 100 51 150 51

PREGUNTA 1

La empresa desea conocear cual es su productividad global diaria teniendo en cuenta los factores
utilizados

1.4
1,3
1,3
1,6

155



ceus

. : IV Seminario Fortalece tu saber 2021 _
\i‘ Hy%%bnggﬁg Departamento de Productividad e Innovacion
Programa de Ingenieria Industrial ‘

PREGUNTA 2

Para conocer si los cambios efectuados a nivel operativo en el ano actual fueron productivos, la
empresa desea conocer la Tasa de Produccion Global con respecto al afo anterior, teniendo en
cuenta que la Produccidn Global de la empresa fue de 1.25 en ese afio. Teniendo en cuenta el calculo

de Productividad Global en el ejercicio anterior se puede decir que la empresa aumento su
productividad un:

A. 10%
B. 12%
C. 15%
D. 20%
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TIPS

* |dentificar posibles soluciones teniendo en cuenta lo solicitado en |la
pregunta. (productividad, tiempos maximos, tiempos minimos,
incremento y minimizacion de costos)

* |dentificar el proceso cuello de botella, sus tiempos, métodos de
trabajo.

* |dentificar el objetivo y contexto de |la pregunta.
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Estimado estudiante:
Estas pruebas reflejan el esfuerzo de
muchos aios y las motivaciones que
guardas en tu corazén. Un buen
desempenio sera la recompensa que das a
tu familia y a tu Universidad por

acompanarte en este proceso de
formacioén integral.
iTe deseamos Exitos!

DEPARTAMENTO DE PRODUCTIVIDAD E INNOVACION
PROGRAMA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
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