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RESULTADO FINAL



SITUACIÓN INICIAL

 XSARA: 413 unidades en inventario.

 YARIS: 288 unidades en inventario.

 ZAFIRA: 323 unidades en inventario.

 16,06% de unidades rechazadas con una inversión 

de $150.

 37,5% de fallas en las máquinas con una 

inversión de $100.

 66,11% de Eficiencia vs Estándar.



DECISIÓN 1

 Despedimos y contratamos 4 trabajadores que 

según nuestro criterio serían más eficientes a 

largo plazo y con entrenamiento. 

 Debido al poco tiempo que disponíamos ubicamos 

a los trabajadores de mayor eficiencia en la línea 

1 para producir el mayor número de unidades de 

inventario intermedio, tratando de cumplir la 

demanda del periodo 3.

 Incrementamos la inversión en mantenimiento y 

control de calidad.



DECISIÓN 2

 Se asignaron los trabajadores a las máquinas de 

manera que pudiéramos reducir al máximo la 

multa por no satisfacer la demanda.

 Se decidió entrenar a todos los trabajadores.

 Aumentamos nuevamente la inversión en 

mantenimiento y control de calidad.



 Aumentamos la inversión en mantenimiento de 

máquinas y se mantuvo en control de calidad.

 Se pide una orden normal de 4.500 unidades

 Todos los trabajadores son entrenados.

 Se programa 12 horas a de trabajo a todos los 

trabajadores, excepto al trabajador 19, debido a 

que con 12 horas, y considerando las posibles 

fallas que podrían tener las máquinas, no podría 

seguir produciendo por falta de inventario 

intermedio.  

DECISIÓN 3



 Se aumenta a $700 la inversión en 

mantenimiento para poder estudiar los efectos 

que este tipo de decisiones tiene en las máquinas.

 Mantuvimos la inversión en control de calidad.

 Realizamos un pedido urgente de 12.000 

unidades debido a que no tendremos la cantidad 

suficiente de materia prima para cubrir el 

periodo 7.

 Se entrena a todos los trabajadores y se 

programa 12 horas de producción.

DECISIÓN 4



 Se mantiene los gastos en mantenimiento y se 

disminuye los de control de calidad.

 Planificamos la producción de modo que no 

tuviéramos multa por unidades faltantes y que, 

además tuviéramos unidades en exceso para 

poder cumplir con menores esfuerzos la demanda 

del periodo 9. 

 Todos los trabajadores fueron entrenados a 12 

horas de producción.

DECISIÓN 5



 Se aumentó la inversión en control de calidad y 

se redujo el gasto en mantenimiento.

 Entrenamos a todos los operarios y mantuvimos 

12 las horas programadas de producción

 Asignamos a los trabajadores de manera que los 

de mayor eficiencia estuvieran en la línea 1 y así 

poder producir la mayor cantidad de unidades 

durante los periodos 8 y 9.

DECISIÓN 6



 Redujimos a $300 los gastos de control de calidad 

y mantuvimos los de mantenimiento de 

máquinas.

 Sólo entrenamos a los mejores 4 trabajadores.

 Asignamos a 3 de los 4 trabajadores más 

eficientes en la línea 1 para que terminen de 

producir las unidades de producto intermedio 

necesarias para satisfacer la demanda del 

periodo 9 y 12 (Supusimos erróneamente que en 

el periodo 11 se debía entregar las unidades 

demandadas del ciclo 4) y preparar las 4 

máquinas en el siguiente periodo para producir 

sólo XSARA.

DECISIÓN 7



 Aumentamos a 400 los gastos de control de 

calidad y mantuvimos la inversión en 

mantenimiento de la planta.

 Programamos 10 horas de producción de XSARA 

en cada máquina de la línea 1 para preparar en 

gran medida la producción del último periodo. 

 Planificamos que con los resultados de esta 

decisión cumpliríamos con las unidades 

demandadas del periodo 9, además las unidades 

demandadas de YARIS y ZAFIRA del periodo 12 

también serían cubiertas por la producción del 

periodo.

DECISIÓN 8



 Mantuvimos los gastos de mantenimiento y 

control de calidad.

 Todas las máquinas de la línea 2 fueron 

preparadas para producir XSARA durante el 

último periodo.

 Programamos pocas horas de producción en la 

línea 1, ya que en el periodo anterior habíamos 

producido unidades de producto intermedio de 

XSARA.

 Sólo se programó 3 horas de producción en la 

línea 2 para realizar el cambio de producto final a 

producir en el próximo periodo.

DECISIÓN 9



 Invertimos $97 en control de calidad, debido a 

que era el valor que maximizaba la eficiencia vs 

estándar.

 No hubo inversión en mantenimiento de planta.

 Utilizamos al máximo la línea 2, con nuestros 

mejores trabajadores y con el máximo de horas 

programables para obtener el mayor porcentaje 

de eficiencia vs estándar. 

DECISIÓN 10



RESULTADO FINAL

 Obtuvimos un 575,41% de eficiencia vs estándar 

en el último periodo debido a la estrategia 

realizada.

 Cometimos el error de producir unidades para la 

demanda del periodo 12, lo que nos aumentó los 

costos por inventario final.

 Finalizamos la competencia con un promedio de 

134,5% de eficiencia vs estándar, el mejor 

promedio entre las 30 firmas del simulador.
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