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v’ Satisfacer la demanda de los productos
X,Y,Z para evitar multas.

v Reducir costos y optimizar la produccion.

v Producir a menor costo por unidad de
oroducto.

v' Asegurar operaciones de la empresa a
largo plazo. F

v Lograr un alto nivel de eficiencia en log |
trabajadores. -




Estrategias

Entrenar a los trabajadores cada
periodo.

Tener la materia prima necesaria
para abastecer nuestra linea de
produccion (Linea 1) .

Invertir en calidad y mantenimiento,
empezando en 425 e ir ajustandolo
periodo a periodo.

Contratar a los trabajadores 13, 19y
26, para que reemplacen a los
trabajadores 5,6 y 8.

Asignar a los trabajadores segun la
demanda (mejores trabajadores = a
producto con mayor demanda).

L




Decision | 2+

v" Tomada por el SIMPRO.



Decision 2

v Analizamos las eficiencias obtenidas de los
trabajadores y procedimos a reemplazar los mas
bajos.

v Se hizo un pedido de materia prima, de acuerdo a
calculos que realizamos.

v Se proyect6 las cantidades necesarias a producir en
cada periodo hasta el periodo 3 (demanda recogida)
para evitar multas a pagar.



Decision 3 74

v" No era esperado el poco abastecimiento de materia prima que
se hizo en la primera decision ( Por defecto del simpro) ,
esperabamos 9000 de mp pero solo llego 3000 , lo que vario
nuestro plan de abastecimiento para los siguientes periodos.

v Se calculé las eficiencias de cada trabajador.

v Se ajusto (redujo) los costos asighados a mantenimiento y
control de calidad.

v' Se asignaron los mejores operadores en cada maquina de la
Linea 2, de tal modo que la multa a ser pagada (inevitable), sea
la minima.

v' Se programé produccion de componentes en la Linea 1,
proyectada a la demanda del periodo 6.



Decision 4

v' Se calculé las eficiencias de cada trabajador para
asignarlos de acuerdo a lo necesitado.

v Se redujeron en 25 los costos asighados a
mantenimiento y control de calidad.

v’ Se realizaron célculos para programar la produccion
necesaria en ambas lineas, y asi manejar inventarios
reducidos.



Decision 5

v' Se calculé las eficiencias de cada trabajador para
asignarlos de acuerdo a lo necesitado.

v" Se mantuvieron los costos asignados a
mantenimiento y control de calidad.

v' Se aumentd la produccion en Linea 1y se redujo la
produccion en Linea 2 (de acuerdo a lo necesitado).



Decision 6

v' Se calculé las eficiencias de cada trabajador para
asignarlos de acuerdo a lo necesitado.

v" Se mantuvieron los costos asignados a
mantenimiento y control de calidad.

v' Se aumento la produccion en Linea 1 a full y se
redujo la produccién en Linea 2 (de acuerdo a lo
necesitado).

v No se pudo cumplir con la demanda , consecuencia
de las primeras decisiones.



Decision 7

v' Se calculé las eficiencias de cada trabajador para
asignarlos de acuerdo a lo necesitado.

v" Se mantuvieron los costos asignados a
mantenimiento y control de calidad.

v’ Se reubicaron los trabajadores con mayor eficiencia
en lalinea 1, los calculos arrojaban que
necesitabamos un mayor abastecimiento para
cumplir la demanda



Decision 8

v' Se calculé las eficiencias de cada trabajador para
asignarlos de acuerdo a lo necesitado.

v Se redujeron los costos asignados a mantenimiento y
control de calidad (ajuste).

v Se hizo una orden urgente de materia prima, para
cumplir la estrategia planteada.



Decision 9

v’ Se calculd las eficiencias de cada trabajador para
asignarlos de acuerdo a lo necesitado.

v Se redujeron un poco mas los costos asighados a
mantenimiento y control de calidad (ajuste).

v Se hizo una orden mas urgente de materia prima,
para cumplir la estrategia planteada.

v" No se pudo cumplir con la demanda del periodo 9,
pero a consideracion del faltante del periodo 6 , se
redujo y se espera cumplir segun los calculos la
demanda del periodo 12.



~ Deasinio |/

v' Se calculé las eficiencias de cada trabajador para
asignarlos de acuerdo a lo necesitado.

v Se redujeron un poco mas los costos asignados a
mantenimiento y control de calidad (ajuste).

v’ Se produjo a full en Linea 1 y poco en Linea 2.




Decision | |

v' Se calculo las eficiencias de cada trabajador para
asignarlos de acuerdo a lo necesitado.

v Se redujeron un poco mas los costos asignados a
mantenimiento y control de calidad (ajuste).

v Se produjo lo necesario en Linea 1y Linea 2.

v El manejo de los inventarios de productos finales e
iIntermedios de los productos Y y Z fueron optimos ,
reducimos los costos con el buen manejo de
Inventarios.



Decision |2

v Se calculé las eficiencias de cada trabajador para
asignarlos de acuerdo a lo necesitado , los
excelentes pasaron a la linea 2 para obtener la mejor
productividad.

v Se redujeron mas los costos asighados a
mantenimiento (0) y control de calidad (175)

v Se produjo 4 horas , era lo minimo segun la gerencia
Simpro que debiamos producir en Linea 1y full en
Linea 2.

v Se pudo cumplir con las demanda



v' Cumplimos las demandas de los periodos 12.

v’ Las eficiencias de los trabajadores aumento periodo a periodo,
gracias al entrenamiento asignado.

v Los costos asignados en control de calidad y mantenimiento
cubrieron las necesidades respectivas.




Desaciertos

v Hubo faltante de materia prima, por defecto del
simulador .

v No pudimos cumplir con las demandas del periodo 6
y 9.

v Si hubiéramos asignado una o dos horas mas en la
Linea 1 en el periodo 11, hubiéramos producido mas
en Linea 2 en el periodo 12 y hubiéramos obtenido
una mayor eficiencia al término de los periodos.




Resultados Obtenidos

% de Eficiencia VS Estandar - SIMPRO

Periodo

== Firma 1 =M= Firma 3 == Firma 5 =& Fima 7 =@~ Firma 9

“»& Firma 2 Firma 4 = Firma 6 == Firma 8
FIRAS | pereso | erto2 | o3 | Perosns | rortso | Petotns | persor | reioo | Perosns | rerosotn | peresori | perosn iz |
[ [ [ | |
.~ Firma 1 €811 | 40686 1899 | 41864 112 | 1333 | 32 3585 | 10.44 3070 | 3448 | 1031 \
| Fima2 | e | 818 | a7 | 774 \ 1115 | 481 | &54 L 780 | 328 l 10.58 j 5.65 \ 2.71 \

124.70

. Firma 5 et | 722 | 139 | 2148 | 2863 | 650 | 2466 | 308 | 1064 | 3278 | 3169 | 673

| Firma6 | 11 | 5987 | 4054 | 13812 | 2415 | 1919 | es®2 | 7733 | 1851 | 7020 | 7031 | 1488
\Finnas 88.11 87.05 20.91 87.08 ] 21.48 1m21 | 4147 54.99 19.18 [ 4281 95.82 | 2254

" Firma 9 @811 | 5924 | e7e4 | 8092 | 5298 | €039 | 9854 12306 | 14110 | 11484 | 9818 | 12815

|
jFlrma7 | es1t | 2881 | 2596 | 4499 | 24.19 | 2018 | 2405 | 2148 | 857 | 2702 . 2182 i 14.28 \




Eficiencias por trabajador y periodo

OPERADOR|PERIODO 1|PERIODO 2 |PERIODO 3 |PERIODO 4 [PERIODO 5 [PERIODO 6 |PERIODO 7 |PERIODO 8 |PERIODO 9 [PERIODO 10 [PERIODO 11|PERIODO 12
1 83% 94% 101% 106% 108% 112% 113%) 115% 117% 118%
2 91% 103% 111% 116% 119% 123% 125% 127% 128% 130%
3 125% 128% 129% 131% 133% 134% 134%) 135% 136% 137% 138%
4 68% 88% 99% 106% 111% 114% 117% 119% 121% 123%
5 64% 84% 95% 102% 106% 110% 113%) 115% 117% 118%
6
7
8
13 25% 75% 98% 110% 118% 123% 128%) 131% 133% 135% 136%
19 89% 101% 109% 113% 117% 121% 123%) 124% 126% 127% 128%
26 72% 94% 106% 113% 118% 122% 125%) 128% 130% 131% 133%
PROMEDIO 77% 96% 106% 112% 116% 120% 122% 124% 126% 127% 134%
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v Invertir adecuadamente en control de calidad y
mantenimiento de planta.

v Debe cuidarse el manejo de las dos lineas de produccion.

v La materia prima es una fuente muy importante de costos
asi que se debe tener un delicado manejo.

v Deben evitarse los rechazos en la linea 2.
v Debe cuidarse el manejo de inventarios en cada periodo.



v Obtuvimos una eficiencia
promedio al final del periodo
12 de 109.85%.

v Mediante esta simulacion
logramos poner en practica
los conocimientos adquiridos,
permitiendonos hacer frente a
'situaciones que se dan en un
ambiente empresarial, y a la
vez dando soluciones
efectivas, lo que hizo que
nuestros costos disminuyeran
a tanto o mas al estandar
dado.
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