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Entrenamiento

+*» Leer tanto el manual basico como el avanzado

+* Analizar los cuadros de entrenamiento, eficiencias,
materia prima y costos

¢ Realizar pruebas de simulacion




OBJETIVOS:

v"Cumplir con las demandas de cada periodo de entrega.
v'Reducir los diferentes costos.

v'Obtener la mayor eficiencia de los operadores.
v'Producir los tres productos (X, Y, Z).

v'Lograr la maxima eficacia.




Estan trabajando 8 obreros de un pool de 28; y de éstos s0l0 2
superan el 100% de eficiencia

La eficiencia en la produccion es de 66.11%

Debido a lo anterior no se cumplira con la entrega del periodo 3

La linea 1 tiene asignadas 2 maquinas para X’; 1 para Y'; y 1 para
Ve

La linea 2 tiene asignadas 2 maquinas para Z; 1 paraY;y 1 para X
Los rechazos alcanzaron el 19% debido a la poca inversion en
control de calidad

Se malograron 3 maquinas, debido a la poca inversion en
mantenimiento de maquinaria.




DECISION 1

DECISIONES DEL EQUIPO/

INVERTIR EN CONTROL DE CALIDAD Y MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA.

CONTRATAR 4 NUEVOS OPERADORES PARA MEJORAR LA EFICIENCIA
PROMEDIO.

ENTRENAR ATODOS LOS OPERADORES.

ASIGNAR EL MAXIMO DE HORAS PROGRAMADAS (12) ALOS OPERADORES
DE LALINEA 1

ASIGNAR SOLO LAS HORAS NECESARIAS A LOS OPERADORES DE LA LINEA
2




DECISION 2

INVERTIR  UN MAYOR PORCENTAJE EN CONTROL DE CALIDAD Y
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA.

ENTRENAR ATODOS LOS OPERADORES.

- ASIGNAMOS A LA MAQUINA 4 EL PRODUCTO Z EN LA LINEA1.

POR LA BAJA EFICIENCIA QUE OBTUVO EL GERENTE ANTERIOR,
NO SE CUMPLIO LA DEMANDA DEL PERIODO 3.




MULTA DEMANDA




DECISION 3

- MANTENER EL MONTO EN CONTROL DE CALIDAD Y MANTENIMIENTO DE
MAQUINARIA.

- ASIGNAR ALOS OPERADORES MAS EFICIENTES EN LALINEA 2, Y
PROGRAMARLE EL MAXIMO DE HORAS (12) A CADA UNO,PARA CUMPLIR
CON LA DEMANDA DEL PERIODO 6.




DECISION 4

MANTENER EL MONTO EN CONTROL DE CALIDAD Y MANTENIMIENTO DE
MAQUINARIA.

ASIGNAR A LOS OPERADORES MAS EFICIENTES EN LA LINEA 1, Y
PROGRAMARLE EL MAXIMO DE HORAS (12) A CADA UNO,PARA
INCREMENTAR NUESTROS INVENTARIOS INTERMEDIOS Y CONVERTIRLOS
EN PRODUCTOS FINALES EN EL SIGUIENTE PERIODO.

DEJAMOS DE ENTRENAR A DOS OPERADORES, PORQUE ASI LO
ESTIMAMOS EN NUESTRAS PROYECCIONES DE AHORROS POR
ENTRENAMIENTO.




DECISION 5

ASIGNAR LOS TRABAJADORES MAS EFICIENTES EN LALINEA 2, Y LAS HORAS
PROGRAMAS SON 12, PARA CUMPLIR CON EL PERIODO DE ENTREGA 6.

SEGUIMOS ENTRENANDO ANUESTROS OPERADORES.

CONTINUAMOS CON LA MISMA INVERSION EN CONTROL DE CALIDAD Y
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA.




RESULTADOS DEL PERIODO 6

MULTA DEMOLNDA

- SE CUMPLIO CON LA DEMANDA DEL
PERIODO 6
- NO HUBO MULTA S




DECISION 6

- REALIZAR LA SEGUNDA ORDEN DE MATERIA
PRIMA.

- PROGRAMARLE A TODOS LOS OPERARIOS EL
MAXIMO DE HORAS.

- CONTINUAR CON EL ENTRENAMIENTO.




DECISION 7

- NO ENTRENAMOS A DOS OPERADORES MAS.

- PROGRAMAR EL MAXIMO DE HORAS EN LA LINEA 1

e

aHORASH




DECISION 8

- MANTENER LA INVERSION EN CONTROL
DE CALIDAD Y MANTENIEMIENTO DE
MAQUINARIA

- CONTINUAR CON EL MAXIMO DE HORAS
EN AMBAS LINEAS PARA CUMPLIR CON EL
PERIODO 9, Y PERIODOS FUTUROS.




EMMLZLNDARA

MULTA DEMOLNDA




DECISION 9

TRABAJAMOS LAS HORAS NECESARIAS
PARA COMPLETAR LA PRODUCCION EN LA
LINEA 1.

DECIDIMOS ASIGNARLE A LA MAQUINA 3 EL
PRODUCTO Y, EN LA LINEA 1 PARA
ALCANZAR MAYOR EFICIENCIA.




DECISION 10

UTILIZAR TODA LA MATERIA PRIMA, PARANO
TENER COSTOS EN EL ULTIMO PERIODO.

EN LA LINEA 2 ASIGNAMOS A LAMAQUINA 3
EL PRODUCTOY.




DECISION 11

ASIGNAMOS EL MINIMO DE HORAS EN LA LINEA1.

EN LA LINEA 2 ASIGNAMOS EL MAXIMO DE HORAS ANUESTROS 4
OPERADORES MAS EFICIENTES.




ULTA DEMANDR

GRACIAS ANUESTRAS DECISIONES, EN EL PERIODO 12 LOGRAMOS CUMPLIR LA
DEMANDA , EVITANDO LAS MULTAS.




FIRMAS




ALCANZAMOS UNA EFICIENCIA DE 445.17%

RETO INTERNACIONAL LABSAG ABRIL 2014 - SIMPRO
Universidad Periodo1 Periodo2 Periodo3 Periodo4 PeriodoS Periodo6 Periodo7 Periodo8 Periodo9 Periodo10 Periodo11 Periodo 12
USIL-Peri 100.92 97.7 108.97 2.88
UCSG-Ecuador 93.78 96.91 116.25 94.62
USS-Perti 109.05 103.37 131.37 8.6 83.9
UCV-Peru 109.59 102.63 517.94 101.59
R140115 UNA-Peri 6.54 116.71 8.1 60.13
R140116 ITSHU-México 101.48 66.05 85.87 108.45
R140115 ITSHU-México 96.33 70.54 83.81 86.58
R140115 UVM-México 72.39 88.07 82.73 99.89
R140115 UCSG-Ecuador 70.23 69.25 90.88 135.59
R140116 ITSPOZARICA-México 64.46 67.21 29.87 102.54
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CONCLUSIONES

AL PERIODO 12 TENEMOS QUE TENER CERO EN MATERIA PRIMA PARA INCREMENTAR
LA EFICIENCIA.

ES IMPORTANTE EL ENTRENAMIENTO DE LOS OPERADORES, PORQUE LA EFICIENCIA
DE CADA UNO INCIDE DIRECTAMENTE EN LAPRODUCCION Y EFICIENCIA FINAL.

ES INDISPENSABLE CUMPLIR CON LAS DEMANDAS EN LOS PERIODOS DE ENTREGA,
EVITANDO ASI LAS COSTOSAS MULTAS.

EN LO PERSONAL, PARTICIPAR EN ESTE RETO INTERNACIONAL NOS HA PERMITIDO
AMPLIAR NUESTRO CONOCIMIENTO EN OPERACIONES.




RECOMENDACIONES

« ESTIMAR EL USO DE LA MATERIA PRIMA DE TAL
FORMA QUE PODAMOS EVITAR COSTOS QUE
AFECTEN DIRECTAMENTE LA EFICIENCIA.

« EVITAR COSTOS INTERMEDIOS Y FINALES EN EL
ULTIMO PERIODO.

« ASIGNAR UN MONTO OPTIMO Y FIJO AL CONTROL DE
CALIDAD PARA TENER EL MINIMO DE RECHAZO,S
EVITANDO ASI QUE SE REDUZCA LA PRODUCCION.
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