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Estrategias

Capacitar a los empleados desde el inicio con el objetivo de mejorar su
eficiencia lo mas rapidamente posible.

« Reemplazar a los empleados con un desempeno superior.

- Solicitar de manera urgente la materia prima para satisfacer la demanda del
periodo 3 y evitar posibles penalizaciones.

- Tener en cuenta el potencial de los operadores para seleccionar a los mads
aptos.

« Controlar la materia prima en todos los periodos para que nunca nos quedemos
sin ella en el almacén.

« En mantenimiento, se debe prestar especial atencidon a las mdquinas de
produccion. Estas mdaquinas son criticas para la producciéon vy, si se danan,

pueden causar grandes pérdidas a la empresa.

« En calidad, se debe enfocar en la reduccion de los defectos de los productos.




Decision 1

Primero hallamos la eficiencia de cada operario:

Eficlencla Una vez anadlizada la eficiencia de cada operario, se

@]
g

0.83 procedi6 a identificar si eran trabajadores (Excelentes,
0.71

1) o7
0.67

0.65 excelente y de mayor eficienciq, 1,2,3. Contratamos a
0.91

1.04
0.60 en el trabajo y una eficiencia similar a los demas

buenos, promedios, pobres). Elegimos quedarnos con
los trabajadores que estaban entre promedio o

los operarios 13,19,20,26 y 27 porgue tenian experiencia

0 < O OOk W N =

trabajadores.

Estado Actual de los Obreros

1 «~ CONTRATADO g - CONTRATADO 15 ] DISPOMIBLE 22 = DISFONIBLE
2 -~ CONTRATADO 9 = DISPONIBLE 16 o DISPOMIELE 23 o DISPONIBLE
3 - CONTRATADO 10 e DISPONIBLE 17 o DISPONIBLE 24 a8 DISPONIBLE
4 P CONTRATADO n Fl DISPONIBLE 18 . DISPOMIBLE 25 = DISPONIBLE
5 - CONTRATADO 12 ) DISPONIBLE 19 P DISPONIBLE 26 = DISPONIBLE
6 e | CONTRATADO 13 @ DISPONIBLE | 20 @ | DISPONIBLE | | 27 | @ DISPONIBLE
7 e | CONTRATADO 14 P DISPONIBLE 21 | @ | DISPONIBLE 28 | @ DISPONIBLE

Disponible El Obrero no se ha Contratado anteriormente

Contratado Obrere Contratado en la dltima decision

Suspendido El Obrero estuvo Contratado, pero en la Uitima decisién NO se contratd

Despedido El Obrero estuvo Suspendido por 3 0 mas periodos consecutivos



Decision 1

Decidimos que todos deberian de entrenar para mejorar su eficiencia. Ademas las horas
programadas estdn de acuerdo a la cantidad de produccion de cada producto y a la
demanda que debiamos cumplir para el periodo 3.

También cambiamos la maquina 4 de la linea 1 de X a Z, para tener una mayor
produccion de Z.

Programacion Linea 1

Maquinas Producto act. | Producto prog. | Nec. De Produccion Nec. En horas Op. Eficiencia Op. | Entrenamiento | Horas Prog.
1 X X 646 13 20 0.84 1 12
2 Y Y -73 -2 2 0.71 1 6
3 Z Z 319 11 1 0.83 1 12
4 X Z 319 11 19 0.82 1 12
Completar
Programacion Linea 2 Horas exactas
Maquinas Linea 2 Producto prog. Inv. Intermedio Final Inv. Int en horas Op. Eficiencia Op. | Entrenamiento | Horas Prog.
1 Z Z 148 5 13 0.22 1 12

2 Y Y 551 14 27 0.85 1 12
3 X X 711 14 3 1.22 1 12
4 Z Z 148 ) 26 0.65 1 12




Decision 1

Para este dia nos llego la cantidad de 9000 en materia prima teniendo stock para mas
dias de trabagjo .

‘En la siguiente tabla se puede observar que con la produccidon de hoy se tiene casi
cubierto la demanda del producto “Y”

P. TERMINADO P. PROCESO
Y X' Y ' Mat. Prima
Inventario inicial 288 711 551 765
Producido 711 396 304 504 170 519 5000 )
Utilizado 711 396 304 2401
Inventario final Proy. 1124 684 627 504 325 511 7364
Demanda 1770 766 1256 -646 -82 -629 I
Faltante -646 -82 -629 -142 243 -118 7364




Decision 1

DATOS DE PRODUCCION LINEA 1

Maquina Operador

1X
2Y
32
4 X

P T

DATOS DE PRODUCCION LINEA 2

Maquina Operador
5Z
6Y

7 X
812

B W N

Producto

Producto

Horas Progr.

Horas Progr.

0O O 00 OO

o0 OO OO OO

Horas Product.

Horas Product.

0O o O

00O 0O O OO

Rechazos

25
35

67
23

Produccion
248
170
293
268

Produccion
131
183

348
122

En vista de que tenemos maquinas que no cumplen con el funcionamiento de

las horas programadas, decidimos invertir mas en Mantenimiento y también al
observas la cantidad de productos rechazados invertimos 650 en Calidad.




Decision 1

LINEA1

] TR RS RS o)
’puesto los siguientes pardmetros, alternando las

eficiencias de los trabajadores. Asimismo, invertimos Maquina 1 OPERADOR20 v| | 1:ENTRENA -

en control de calidad y mantenimiento, también

hicimos un pedido de 9000 unid. Méquine 2 OPERADOR? ~| |1-ENTRENA

. . ' Méquina 3 OPERADOR1 v | 1:ENTRENA
~ GENERAL

Maquina 4 OPERADOR 19 v 1: ENTRENA
Inversion en Control de

Calidad (S) (Maximo
§,999)

LINEA 2

Inversion en
Mantenimiento de
[ B : Planta ($) (Méximo
- v 9,999)

Maquina 1 OPERADOR 13 v 1: ENTRENA

, Maquina 2 OPERADOR 27 v 1: ENTRENA
Ordenes Normales de

Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)

Maquina 3 OPERADOR3 v 1: ENTRENA

Maquina 4 OPERADOR 26 w 1: ENTRENA

Ordenes Urgentes de
Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)




Decision 2

‘En esta decisién realizamos una inversion en control LINER}

de calidad y mantenimiento. Se efectud una solicitud _
urgente de 1000 en materia prima. Se llevard a cabo

entrenamientos nuevamente para todos los Méquina 1 OPERADOR3 v| |1:ENTRENA v| |1:X

operadores. Planeamos operar durante 12 horas en la

“mayoria de ambas lineas. Se realizardn cambios de Maquina 2 OPERADOR 13 v| |1:ENTRENA 2:Y
maquina en la linea 2.

. : Maquina 3 OPERADOR1 v 1: ENTRENA 3:Z
L g - |GENERAL
Maquina 4 OPERADOR2 v 1: ENTRENA

Inversion en Control de
Calidad (S) (Maximo
9,999)

LINEA 2

Inversion en
Mantenimiento de
Planta (S) (Maximo

. X 9,999) Maquina 1 OPERADOR 27 v 1: ENTRENA

Ordenes Normales de Maquina 2 OPERADOR 26 v 1: ENTRENA

Materia Prima (Unid.)

(Maximo 99,999) ,
Maquina 3 OPERADOR 19 v 1: ENTRENA

Ordenes Urgentes de
Maquina 4 OPERADOR 20 v 1: ENTRENA

Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)




Decision 3

LINEA 1
et RRERR AR e
mAas. Se hizo una solicitud normal de materia prima.. Méquina 1 OPERADOR26 v| |1:ENTRENA ~| |1:X vl [12

Planeamos operar durante 12 horas en ambas lineas.

Maquina 2 OPERADOR 20 v 1: ENTRENA Y 12

GENERAL Maquina 3 OPERADOR1 v 1: ENTRENA 3:Z 12

Inversion en Control de Maquina 4 OPERADOR 27 v 1: ENTRENA
Calidad (S) (Maximo

9,999)

LINEA 2

Inversion en
Mantenimiento de
Planta (S) (Maximo

9,999)
Maquina 1 OPERADOR 19 v 1: ENTRENA

£ Ordenes Normales de
Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)

Méquina 2 OPERADOR 13 v 1: ENTRENA

Maquina 3 OPERADOR2 v 1: ENTRENA

Ordenes Urgentes de
Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)

Maquina 4 OPERADOR3 v 0: TRABAJO




Decision 4

Para esta decision se disminuy6 la inversion en control  LINEAT

'de calidad y se afadié 150 en mantenimiento en base _
al anterior. Asimismo, se efectudé una solicitud normal

de materia prima. Ademds, se entrené a toda los iGadinn OPERADOR13 v |1:ENTRENA v  |1:X vl [12
operadores a excepcidon del operador 3 dado que
alcanzé su maxima eficiencia. Finalmente se planed — OPERADOR20 v| |1 ENTRENA ” Y 1

la operacién durante 12 horas en todas lineas. Se

realizardn cambios de mdaquina en la linea 2. i e Ml Fa——" = P

|n\‘rersjér~| en CO[T‘FOl dE‘ MéqUina 4 OPERADOR 27 i 1: ENTRENA

Calidad (S) (Maximo

§,999)
LINEA 2
Inversion en
Mantenimiento de
B % Planta (S) (Maximo
' . 9,999) Méquina 1 OPERADOR19 v| |1:ENTRENA
S Ordenes Normales de Maquina 2 OPERADOR2 v |1:ENTRENA

Materia Prima (Unid.)

(Maximo 99,999)
Maquina 3 OPERADOR 26 v 1: ENTRENA

Ordenes Urgentes de
Maquina 4 OPERADOR3 v 0: TRABAJO

Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)




Decision 5

' ' ‘ LINEA 1
,Para esta decision hemos bajado a control de calidad

y aumentamos la inversion en mantenimiento porque
aun seguimos encontrando una menor cantidad de
horas de produccidbn en nuestras mMaquinas, Méquina 1
estimamos las horas programadads para los operarios
~con respecto a la cantidad casi exacta para cumplir ABGinG 2
con la demanda del periodo 6

Maquina 3

GENERAL

3 Maquina 4
Inversion en Control de q

Calidad (S) (Maximo
9,999)

LINEA 2

Inversion en
Mantenimiento de
Planta (S) (Maximo

9,999) ,
Maquina 1

Ordenes Normales de
Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)

Maquina 2

> Maquina 3
Ordenes Urgentes de

Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)

Maquina 4

OPERADOR 26

OPERADOR 1

OPERADOR 3

OPERADOR 2

OPERADOR 19

OPERADOR 20

OPERADOR 27

OPERADOR 13

1: ENTRENA

1: ENTRENA

0: TRABAJO

1: ENTRENA

1: ENTRENA

1: ENTRENA

1: ENTRENA

1: ENTRENA




Decision 6

Para esta desicidn nos llego la materia prima de 12000
unidades. Ademds se corrigio la inversibn de
" mantenimiento para reducir los costos es $10, pensando de
que no habria variacidbn en nuestros datos. También
‘elegimos colocar la mayor cantidad de horas porgramadas
en la linea 1, para tener material en proceso suficiente para
cumplir con los requisitos de la demanda del periodo 9, sin
~.embargo en la linea 2 la produccién en Y es solo de 10 horas
porque se requieren pocas unidades a diferencia de Xy Z

GENERAL

Inversion en Control de
Calidad (S) (Maximo
G,999)

Inversion en
Mantenimiento de
Planta (S) (Maximo
9,999)

Ordenes Normales de
Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)

Ordenes Urgentes de
Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)

LINEA 1

Maquina 1

Maquina 2

Maquina 3

Maquina 4

LINEA 2

Maquina 1

Maquina 2

Maquina 3

Maquina 4

OPERADOR 3

OPERADOR 20

OPERADOR 13

OPERADOR 2

OPERADOR 27

OPERADOR 1

OPERADOR 19

OPERADOR 26

0: TRABAJO

1: ENTRENA

0: TRABAJO

0: TRABAJO

1: ENTRENA

1: ENTRENA

0: TRABAJO

0: TRABAJO




Decision 7

Realizamos un analisis de las cantidades minimas que
nesecita trabajar un operario para que el dia siguiente
" cubra con la demanda estimada de los productos.

Modificamos el nhumero de operador de acuerdo a las
'maquinas, donde los de mayor eficiencia se Maquina 1 OPERADOR 3 0: TRABAJO

encontraban para el producto X y Z. Ademas tomamos la
- desicidon de poner a todos los trabajadores a trabajar sin

~entrenamiento porque todos cumpliaon con una
eficiencia mayor al

LINEA 1

Maquina 2 OPERADOR 20 0: TRABAJO

Maquina 3 OPERADOR 13 0: TRABAJO
. GENERAL

Maquina 4 OPERADOR 2 0: TRABAJO
Inversion en Control de
Calidad (S) (Maximo
9,999)

LINEA 2

Inversion en
Mantenimiento de
Planta (S) (Maximo

9,999) Maquina 1 OPERADOR 27 0: TRABAJO

Ordenes Normales de
Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)

Maquina 2 OPERADOR 1 0: TRABAJO

Maquina 3 OPERADOR 19 0: TRABAJO

Ordenes Urgentes de

Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)

Maquina 4 OPERADOR 26 0: TRABAJO




Decision 8

LINEA1

Para esta ultima desicidon no modificamos los datos _

anteriores de Calidad ni de mantenimiendo. Ademas

: Méquina 1 OPERADOR3 v| |0:TRABAJO v | 1:X
Nnos aseguramos gue cada uno de los operarios
cumplan con las horas minimas programadas de 8h.
» M&quina 2 OPERADOR2 ~v| |0:TRABAJO %Y
. T2 7 Méquina 3 OPERADOR13 v| | 0: TRABAJO 3:7
. GENERAL

Maquina 4 OPERADOR1 v 0: TRABAJO
Inversion en Control de
Calidad (S) (Maximo
9,999)

LINEA 2

Inversion en
Mantenimiento de
Planta (S) (Maximo

9,999) Maquina 1 OPERADOR 27 ~ 0: TRABAJO

Ordenes Normales de
Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)

Maquina 2 OPERADOR 20 v 0: TRABAJO

Maquina 3 OPERADOR 19 v 0: TRABAJO

Ordenes Urgentes de

Materia Prima (Unid.)
(Maximo 99,999)

Maquina 4 OPERADOR 26 v 0: TRABAJO
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Resultados
generales

Firmas

Firma 1

Firma 2
Firma 3
Firma 4
Firma 5
Firma 6
Firma 7

Firma 8

Firma 9
Firma 10
Firma 11
Firma 12

Firma 13

Periodo 1 Periodo 2 Periodo 3 Periodo 4 Periodo 5 Periodo 6 Periodo 7 Periodo 8 Periodo 9

66.11
66.11
66.11
66.11
66.11
66.11
66.11
66.11
66.11
66.11
66.11
66.11
66.11

41.35
20.76
63.76
65.94
71.45
64.06
127.26
26.34
63.10
20.76
62.45
20.76
20.76

28.88
44.35
102.34
20.82
67.73
66.88
35.95
126.94
100.19
44.35
96.53
44.35
44.35

110.34
36.59
82.04
38.55
83.47
79.62
61.00
66.83
91.06
73.95
95.83
73.95
73.95

36.10
37.34
140.31
75.63
86.83
103.77
78.59
101.38
73.96
73.96
104.58
77.52
75.96

753.28

18.72

31.02
6.48

89.60

135.46

18.17

382.45
338.05

25.07
82.86
28.86
25.07

65.70
37.99
7.41
24.05
89.52
92.15
90.74
3.93
21.69
75.99
95.12
81.63
75.99

90.64
37.10
28.28
36.35
1135.25
835.03
114.04
101.26
86.85
76.95
90.46
83.15
76.95

408.23
12.16
2.24
3.15
88.14
39.81
Q.77
113.27
116.56
14.70
157.17
17.39
14.70




Graficos

% DE EFICIENCIA VS. ESTANDAR

Resultados
120
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FIRMA “5”
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