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OBJETIVOos ITall

( HII |! ! !
- Buscar la maxima eficiencia posible
durante las 11 decisiones.

1

Mantener poca o nula rotacion de
trabajadores.

1

Establecer un punto de equilibrio entre la
Inversion de control de calidad y
mantenimiento de maquinas.



Estrategia

Identificar las variables que nos afectan en la produccion.

Mantener un control de costos directos e indirectos.

L]

No incurrir a multas por incumplimiento de demanda.

I Realizar un pronostico del comportamiento de la industria del periodo
en curso y de los siguientes.

En la ultima decision, realizar una eficiencia mayor a 500%.

Capacitar a los trabajadores para que sean mas efectivos al producir.

=

Establecer puntos de reordenes e inventarios de seguridad para
satisfacer la demanda del ciclo, reducir costos de inventario y
aprovechar las horas productivas (Q,R).

|

Aprovechar descuentos en las drdenes de materia prima.
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Caracteristicas del ' | — |

s|istema

HHL X = 1 unidad de materia T X= 1 unidad. de articulo
prima terminado

L Y = 2 unidades de T Y= 1 unidad de articulo
materia prima terminado

L Z = 3 unidades de T Z= 1 unidad. de articulo
materia prima termlnado

Materia klnvenltarlo de Invenfano de
Prima [ Articulos Articulos
/ Intermedios / Terminados

Linea 1 Linea 2



Materia Prima:

Politicas de Inventarios

Caracteristicas:

Lead Time de dos dias.

Dos tipos de ordenes: Normales y Urgentes.
Demanda con alta incertidumbre y fluctuante.

La politica de inventarios tiene que ser adaptativa.

Vale la pena preguntarse ¢,cuando hacer pedidos? y ¢,cuanto
pedir?

| R R R

Se planted una politica de inventarios la cual indicaba que si el
nivel de inventarios estaba aproximadamente en 4,000 unidades,
en el siguiente periodo debia llegar una orden.



. I
Nivel de Inventario

12000

10800 O Total de Materia Prima Nivel de reorden (aprox.)
9600

8400
7200
6000
4800

3600

2400

1200

1]
Periodo 2 Periodo 3 Periodo 4 Periodo 5 Periodo 6 Periodo 7 Periodo 8 Periodo 9 Periodo 10 Periodo 11 Periodo 12

9765 6527 3177 8000 1234 | 7959 4248 5465 1312 4652 2108

4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000 4000

1 Aspectos Relevantes:A partir del periodo 10 no importaba hacer mas pedidos ya que teniamos
iInventario de articulos terminados suficientes para satisfacer la demanda del siguiente ciclo.



Materia Ifam

Prima:Descuentos

Se reducen costos conforme un aumento del tamano de pedido de
materia prima

T ¢ Vale la pena aprovechar el descuento? ¢ Reflejaria una

disminucion de mis costos de almacenaje de materia prima?
i@ | si 1<=Q<=857
1Q si 857<Q<=3,000
0.98Q si 3,000<Q<=6,000
C(Q)=d 0.973Q si 6,000<Q<=9,000
0.97Q si 9,000<Q<=12,000
0.966Q si 12,000<Q<=21,000
i La estrategia alineada con el equipo fue aprovechar el descuento

de 0.98 por dosrazones: Gran alto de incertidumbre de la
demanda siendo una recomendacion para hacer varios pedidos y
el punto de reorden establecido anteriormente



Mano de Obra

Los trabajadores pueden ser clasificados de la siguiente forma:
Deficiente

Regular

Bueno

Muy Bueno

Excelente

=

Cada uno podria estar sujeto a capacitacion para aumentar su
eficiencia laboral y producir mas unidades de “X", “Y" y “Z"



Mano de Obra

Dias previamente trabajados sin Dias previamente trabajados con | Potencial estimado del
entrenamiento entrenamiento operador

Operador

Promedio
Bueno
Excelente
Bueno
Promedio
Pobre
Regular
Promedio
Promedio
Promedio
Promedio
Pobre
Excelente
Regular
Pobre
Bueno
Regular
Excelente
Bueno
Promedio
Promedio
Bueno
Regular
Promedio
Pobre

Excelente
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Variables determinantes.

Relacion control de calldad/defectos

150 600 500 500 500 500 400 400 500 450 450 100
19% 0.80% 0.50% 0.40% 040% | 0.40% 0.70% 0.80% 0.50% 0.60% 0.60% 6%

20.00%

18.00%

16.00%

14.00%

12.00%

10.00%

8.00%

6.00% X

4.00%

2.00%

0%
0 60 120 180 240 300 360 420 480 540 600

% Control de Calidad ($)



Variables determinantes.

Relacion mantenimiento de maqumas/fallos

100 600 700 700 700 700 400 500 500 450 450 0
300 100 0 0 0 0 100 0 0 0 0 0
300 x
270
240
@
§ 210
10
2
S 150
o
S 90
S
60
30
0 * a3 L3 4
0 70 140 210 280 350 420 490 560 630 700

% Mantenimiento de maquinas (3$)



Unidades producidas

3000

2700

2400

2100

1800

1500

1200

800

600

300

0
Periodo 2 Periodo 3 Periodo 4 Periodo 5 Periodo 6 Periodo 7 Periodo 8 Periodo8  Periodo 10 Periodo 11 Periodo 12

© Unidades producidas

1085 1343 1779 1489 1869 1256 1729 1815 1110 1534 2914
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Control de Costos ' | —

. MULTA DEMANDA

« ALMACENAJE PROD.
TERMINADO

W ALMACENAJE PROD. EN
PROCESO

# USO DE EQUIPO

® MATERIA PRIMA
® REPARACION DE MAQUINAS
® PREP.AJUSTE DE MAQUINA

® M DE OBRA



Control de Costos | |

Indirectos

2000

1800
1600
1400
COSTOS FIJOS
1200 COSTO ORDENES
1000 ALMACENAJE MATERIA PRIMA
B COSTOS DESP. SUSPENSION
800 mCOSTO CONTRATACION
600 B COSTO ENTRENAMIENTO
m MANTENIMIENTO DE MAQS.
400 B CONTROL DE CALIDAD
200
0
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Costos deProduccion

Unitarios

$7.20

$6.40

$5.60

$4.80

$4.00

$3.20

$2.40

$1.60

$0.80

$0

Periodo 2

© Costo unitario Std.

Periodo 3

Periodo 4

Periodo 5

Periocdo 6

Promedio Costo Unitario

Periodo 7

Periodo 8

Periodo 9

Periodo 10

Periodo 11

$3.37

54.14

$3.48

§3.66

$2.97

83.61

$3.90

93.40

$3.89

$2.83

§2.50

$5.92

§7.09

$3.44

§3.74

9321

54.93

§3.74

§2.50

94.49

9321

50.39

Periodo 12



(I fin
Demanda de cada ciclo

2,200
1,980
a 1,760
g 1,540
1,320
g 1,100
ﬁ 880
T 660
= 440
220
a
Demanda Periodo 3 Demanda Periodo 6 Demanda Periodo 9 Demanda Periodo 12
O X oY O Z

1,465 _ 1,841 1,429 | 1,685

1,095 784 1,578 836

1,740 1,320 2133 429

1ol Mayor flexibilidad en la cadena de produccidonAbasto de materia primaMayor productividad de horas

laborales Mayor prioridad al Producto “Z”

un Implementar una estrategia de 3 decisiones para cumplir con la demanda del ciclo en curso.



Decision 1,2y 3

Ciclo 1 de Demanda

Multa por $3,204.00 por incumplimiento de demanda.

Estabilizacion de la produccion.

Eficiencia promedio del 60.49% ubicandonos a nivel general en
las primeras 20 posiciones.

Alta capacitacion de trabajadores.
Altos costos directos e indirectos.

Suspension de dos trabajadores en busca de mejores
rendimientos.

bbb

Baja productividad relativa con altas expectativas de un alce en
produccion, eficiencia y disminucidon de los costos en la
produccion.



Decision 4,5y 6

Ciclo 2 de Demanda

Cumplimiento de la demanda del ciclo.
Costos directos promedios por $4,165.00.

Produccién maxima de 1,869 unidades.

i

Eficiencia promedio de 97.07% ubicandonos en los 10 primeros
lugares a nivel general.

Capacitacion en la mayoria de los trabajadores.

Uso de jornadas extras.

=

Llegadas de ordenes de Materia Prima.



Decision 7,8y 9

Ciclo de Demanda 3

Primer error de calculo de produccion de unidades ocasionando
una caida de la eficiencia al 73.22%.

Ajuste de los parametros de productividad de los trabajadores.
Maximizacion de la producciones y jornadas laborales

Desajuste de las cantidades esperadas producidas provocando
una multa de demanda por $87.00.

L

Aumento de la eficiencia en la decision 8 y 9 ubicandonos dentro
de los 8 primeros lugares a nivel general.



Decision 10,11y 12

Ciclo de demanda 4

Estrategia de estabilizacion y alza inesperada de la eficiencia

l

Produccion maxima de “X” ya que es mas barato y rapido
producirla

Materia Prima suficiente para las tres decisiones resultando
Irrelevante realizar un pedido de esta

En el dltimo periodo, suspender las actividades de la Linea 1y
saturar la Linea 2 con los mejores trabajadores

=

Eficiencia del periodo 12 del 634%



Grafica comparativa

de eficienclas

% de Eficiencia vs estandar - SIMPRO
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F'griuda 1 Periodo 2 Periodo 3 Periodo 4 Periodo 5 Periodo 6 Periodc 7 F'aricdc 8 Parindn 9 Periodo 10  Periodo 11 Periodo 12
O Firmal << Firma2 <© Firma3 Firma4 © Firmab5 <© Firma6 Firma 7 Firma 8 Firma 9
66.11 33.19 30.6 69.4 42.92 15.69 1.87 3.48 511 20.13 13.91 0.77 25.27
66.11 85.12 27.24 84.55 82.42 48.58 97.95 102.11 63.91 131.35 173.68 189.41 96.04
66.11 57 58.37 100.96 91.79 92.48 713.22 104.42 136.32 86.62 88.02 634.71 133.00
66.11 59.67 48.69 73.02 91.43 81.81 95.03 104.4 94.88 86.83 40.72 700.4 128.58
66.11 56.82 19.67 71.59 78.99 64.1 85.34 95.78 113.24 81.06 71.52 68.19 77.10
66.11 56.95 40.42 82.81 60.58 47.3 99 70.1 32.55 108.93 100.34 144.32 75.78
66.11 69.74 67.62 102.2 89.48 99.04 92.96 121.68 164.71 96.65 98.72 212.63 106.80
66.11 106.83 23.74 44 46 70.75 16.04 73.07 82.27 17.9 75.86 71397 29.20 56.68

66.11 38.47 417 91.37 91.33 51.83 122.94 123.99 98.84 154.4 399.30 0.9 106.77



