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OBJETIVOS

= Utilizar la materia prima de manera eficiente, disminuyendo de esta
manera los costos.

= Satisfacer la demanda de los productos X, Y, Z
=  Cumplir con los requerimientos de produccion en el periodo 9

= Que promedio de todas las decisiones del porcentaje de eficiencia VS
Estandar sea el mas alto.




Decision 1

= Esta primer decision fue tomada por el mismo reto.

= Asi mismo el orden en que se trabajarian los
productos (X, Y, 2).

= Lo mismo ocurre con los trabajadores.
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DATOS DE PRODUCCION LINEA 1 EFICIENCIA: 66.11%

Resultados de |la decision 1

Maquina Operador Producto Horas Progr. Horas Product. Produccion
248
170
293
268

DATOS DE PRODUCCION LINEA 2

Maquina Operador Producto Horas Progr. Horas Product. Rechazos Produccién
131
183
348
122




Decision 2

= Basandonos en los resultados obtenidos en el periodo 1, se
pudo estimar la eficiencia de los 28 trabajadores, segun la
iInformacion entregada en los manuales.

= +Se contrataron los 5 trabajadores mas eficientes de los 28
disponibles, suspendiendo los 5 menos eficientes.

= «Se estimo la cantidad necesaria de materia prima para cumplir
con la demanda hasta el periodo 9, por lo que se decidié pedir
una orden urgente y otra normal.




Decision 3

= De acuerdo a los datos que se proporcionaron en el
periodo 2 se pudo conocer la demanda con la cual
debiamos cumplir en el periodo 3 en base a esto
realizar una planeacion para poder cubrir esta
demanda.

= Se programaron ambas lineas d produccion de
acuerdo a lo que se requeria entregar




Decision 4

= En este periodo ya tenemos la demanda a cubrir en el periodo
6.

= Y como se quedaron a deber piezas en el periodo 3, en los
periodos 4, 5 y 6 se trabajo para poder cubrir por completo la
demanda de ambos periodos.
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Decision 5

Se registrd alta produccion en la linea de semiterminado para
Intentar cubrir lo necesario en la entrega de productos del
periodo 6

La linea 2 de producto terminado se programoé de acuerdo a la
cantidad de semiterminado que teniamos en inventario

Se cuido la inversion en calidad y mantenimiento para evitar
rechazos
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Decision 6

Se programo la linea 1 con pocas horas, ya que se
habia podido producir suficiente  producto
semiterminado en el periodo anterior

En la linea 2 se produjo lo suficiente para cubrir la
demanda actual y las piezas que no se entregaron en
el periodo 3.

También se invirtid tanto en mantenimiento como en
calidad.
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Decision 7

Se programoO la linea 1 con horas suficientes para tener el
producto semiterminado requerido para la entrega de productos
en el periodo 9

En la linea 2 se produjo estrictamente lo necesario de acuerdo
con el producto semiterminado con el que se contaba al
momento

No se realizaron inversiones en calidad ni en mantenimiento

Todos los operadores fueron entrenados para aumentar su
eficiencia
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Decision 8

Se programo la linea 1 todas las maquina a la maxima
produccion y se instalaron los operadores mas eficientes
en estas maquinas

La linea 2 se programo también al maximo para intentar
dejar la mayor cantidad de producto terminado

Se realizO wuna Ultima inversion en calidad vy
mantenimiento

Se realiz6 un pedido de materia prima para asegurar dejar
en el periodo 9 el minimo de 400 unidades solicitadas




Decision 9

= Este es el ultimo periodo la linea 1 se programo solo con las 8
horas requeridas en las bases, ya que no se requeria mayor
cantidad de producto semiterminado

= Lalinea 2 se programo con 12 horas en cada maquina para
alcanzar a cumplir con la demanda del periodo 9

= Los operadores ya no fueron entrenados

= No se realiz6 ninguna inversion en calidad ni en mantenimiento.
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RESULTADOS GENERALES

% DE EFICIENCIA VS. ESTANDAR

Resultados

i\
/

\ Firma 1

Firma 3
\ Firma 4
\ - Firma5
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“Saber para Servir, Servir para Progresar’




