


OBJETIVOS DE SIMPRO




ESTRAREGEAS APLICATDNS

Satisfacer la demanda durante los 4 periodos criticos
que se presentaron, es decir en los dias 3, 6, 9 y 12, a fin
de minimizar los niveles de multa.

Planificar los lineamientos de produccion.

Reemplazar a trabajadores que tengan un excelente
potencial, con el objetivo de mejorar el sistema de
produccion.

Invertir en el entrenamiento de los trabajadores,con el
objetivo de que su eficiencia laboral aumente.



ESTRAREGEAS APLICATDNS

Realizar ordenes de materia prima ya sean de tipo
normal o de tipo urgente.

Invertir montos adecuados en mantenimiento de
planta y maquinaria y en control de calidad, con el
objetivo de que no se presenten paradas de maquina y
rechazos muy elevados.

Cambiar a los trabajadores en las dos lineas de
produccion segun la planificacion.
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PERIODO 2

Se invirtié un monto mayor en control de calidad.

Se invirti0 un monto mayor en mantenimiento de
planta y maquinaria.

Se reemplazaron a cuatro operadores.

Se motivo el entrenamiento de los operadores en
ambas lineas de produccion.

Se aument¢ las horas programadas, llegando a utilizar
las horas maximas disponibles por cada maquina.

Se priorizo el producto z, ya que este significa la mayor
multa.



PERIODO 3

Se mantuvo la inversion en control de calidad.

Se redujo la inversion de mantenimiento de planta
aproximadamente en un 8%

Se realizaron ordenes de tipo normal y urgentes de
materia prima siendo estas de bastantes unidades.

Se mantuvo la politica de entrenamiento de los
operadores.



PERIODO 4

Se recibieron las unidades de materia prima de tipo
urgentes que se solicitaron.

Se mantuvo el entrenamiento de los operadores.

Se priorizo en dos maquinas el producto x, ya que se
presento una multa bastante elevada.

Se redujeron los montos en inversion de control de
calidad y mantenimiento de la maquinaria.



PERIODO 5

Se mantuvieron los parametros de produccion y
priorizacion en la linea 1.

Se mantuvo el entrenamiento de los operadores.

Se aumento el monto en inversion de mantenimiento
de planta debido a una parada que se presento.
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Se recibieron las unidades de materia prima de tipo
normal que se solicitaron en el dia 3.

Se mantuvo el monto de inversion en control de

calidad.

Se redujo ligeramente el monto de inversion de

mantenimiento @

e planta.

Se priorizo en la linea de produccion 1 el producto z.

Se proporciono e

| entrenamiento a los operadores mas

eficientes, siendo estos 4 operadores.



PERIODO 7

Se aumento el monto de inversion en control de

calidad.

Se mantuvo el monto de inversion en mantenimiento
de planta.

Se mantuvo el entrenamiento a los cuatro operadores
mas eficientes de todo el sistema.

Se replanteo el lineamiento de produccion en la linea 1



PERIODO 8

Se redujo ligeramente la inversion en control de

calidad.

Se incremento el monto en inversion de
mantenimiento de planta con el fin de que no se
presenten mas paradas de maquina.

Se motivo a entrenar a dos operadores eficientes y
especificos.



PERIODO ¢

Se redujo un poco la inversion en control de calidad.

Se redujo un poco la inversion en mantenimiento de
planta.

Se dio entrenamiento a un operador especifico, a fin de
aumentar su nivel de eficiencia.

Se redujeron las horas de produccién en ciertas
maquinas.

Se pidi6 una orden de materia prima de tipo urgente.



PERIODO 10

Se recibio la orden de tipo urgente de unidades de
materia a fin de mantener trabajando la linea 1.

Se mantuvo la inversion en control de calidad.

Se redujo ligeramente la inversion en mantenimiento
de planta.

Se programaron la maxima hora disponible por
maquina.
Se proporciono el entrenamiento a un solo operador.



PERIODO 1

Se mantuvo la inversion en control de calidad.

Se aumento la inversion en mantenimiento de planta
para evitar parada de maquinas futuras.

Se entreno al mismo operador especifico a fin de que
aumente su eficiencia.

Se mantuvo los parametros de horas a su maxima
capacidad.

Se cumplié la demanda del dia critico 12 en su
totalidad.
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Se programaron el minimo de horas requeridas por el
protocolo de gerencia en linea de produccion 1.

Se redujo mucho la inversion en control de calidad.

Se redujo drasticamente la inversiéon en
mantenimiento de planta.

Se mantuvo con la produccion en la linea de
produccion 2 a pesar de haber satisfecho en su
totalidad la demanda del dia critico 12.

Se rotaron a los trabajadores mas eficientes a la linea
de produccion 2.
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CREGHVEREN T ElaashiRivFA

Corrimos con el riesgo de reemplazar ciertos
operadores cuya eficiencia probada no nos satisfizo.

Reducimos las veces en que se ordeno materia prima a
dos por dia.

Motivacion al entrenamiento de los operadores hasta
un dia determinado.

Se trabajo utilizando el maximo de horas disponible
por maquina.

Inversiones en control de calidad y mantenimiento de
la planta optimas.



CONCLUSIONES
Nuestra participacion por primera vez en los
simuladores de gerencia nos ha permitido aplicar los

diferentes conocimientos adquiridos durante nuestros
afios de estudios de pregrado.

El simulador simpro, hemos tenido un mejor
panorama integral sobre como se desarrollan
diariamente la industria sus decisiones en temas de
Costos de Produccién y Administracion del talento
humano.

Esta competencia nos ha demostrado las competencias
que se pueden desarrollar bajo situaciones de riesgo
con un nivel creciente de dificultad.



RECOMENDACIONES

Efectuar una revision global y analitico de las hojas de
resultados, dado que los datos cambian de manera
constante y se pueden presentar diversos imprevistos.

Realizar perdidos optimos a fin de no arriesgarse a
quedar sin stock de materia prima o exceder se.

Hacer uso eficientes de las unidades de materia prima
a fin de no incurrir en costos innecesarios, con el
objetivo de no incrementar la estructura de costos.

Invertir de manera constante en el entrenamiento de
los operadores, con el objetivo de incrementar su nivel
de eficiencia y habilidades de produccion.
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Muchas gracias

CIENCIAS ECONOMICAS
Y ADMINISTRATIVAS



