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Introduccion

Todo ingeniero es responsable de tomar importantes decisiones, es por
eso que LabSag en su categoria “SIMPRO” nos presenta un simulador
enfocado en la toma decisiones en una fabrica de automéviles con 2
lineas de produccién y 8 trabajadores previamente seleccionados. Las
decisiones estaban relacionadas con costos de produccion, personal y
planeacion. El simulador calcula la relacién entre eficiencia versus la
desviacién estandar de cada firma participante donde los resultados de =

un periodo eran consecuencia del periodo anterior.
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Objetivos

Satisfacer la demanda de los productos X, Y, Z.
Lograr la mayor eficiencia durante las simulaciones.

Utilizar la materia prima de manera eficiente, disminuyendo de
esta manera los costos.

Acatar los requisitos entregados por el reto.
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Estrategia utilizada en la mano de obra:

En primera instancia se realiz6 una estimacién de la eficiencia que
tendria cada trabajador a largo plazo para poder identificar a aquellos con
mayor eficiencia. Estos fueron utilizados en la mayor parte de los periodos
para obtener una mayor productividad.

La estimacion fue realizada con el propdsito de utilizar los trabajadores
de manera continua y asi disminuir costos de contratacién, suspension y
despido.

Los trabajadores contratados fueron capacitados durante la mayor
parte del tiempo con la finalidad de mejorar sus capacidades.
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Estrategia de calidad y mantenimiento
de planta:

A lo largo de la simulacién se consider6 a estas variables como un factor
determinante para el aumento de la productividad. No obstante, en las
ultimas decisiones se decidié disminuir considerablemente la inversion
entregada en ellos dado que ya se tenia suplida la mayor cantidad de
demanda en todos los productos.
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Estrategia de materia prima:
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Se acordé realizar dos pedidos de mayor volumen, uno urgente y otro = Em
normal, para abastecer las necesidades de produccion durante todo el e .====
periodo de la simulacién y optimizar costos, debido a que a mayor volumen N EEEEE
menor es el costo de la materia prima. ..====
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PERIODO 1

Datos iniciales

Inversién en Control de Calidad 150
Inversién en Mantenimiento de Planta 100
Ordenes normales de Materia Prima -
Ordenes urgentes de Materia Prima =
Trabajo (1
Linea/Maquina | N° Operador Entrenajmisarzto A ALl Hora_s Rechazos Produccion
0) Programada | Programadas | Productivas
LINEA 1
Maquina 1 1 0 X 8 6 - 248
Maquina 2 2 1 Y 8 6 - 170
Maguina 3 3 1 V4 8 8 - 293
Maguina 4 4 0 X 8 8 - 268
LINEA 2
Maquina 5 5 0 Z 8 8 25 131 L
Maguina 6 6 1 Y 8 6 35 183
Maguina 7 7 1 X 8 8 67 348
Maguina 8 8 0 Z 8 8 23 122
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PERIODO 2; “DECISION 1~

Para disminuir los posibles rechazos de productos terminados vy para evitar que las
maquinas se detengan por fallas, se realiz6 un aumento en la inversién en el control
de calidad y en el mantenimiento de planta.

Se reemplazaron algunos de los trabajadores anteriores, para contratar operarios
con mayor eficiencia. Ademas se decidié colocarlos en entrenamiento.

Se reajust6é una maquina para realizar productos “Z”, ya que este es el producto
con mayor demanda.

Con respecto a las horas programadas, para la linea 1y 2 se le asigné a todas las
magquinas el maximo de horas , a excepcién de las maquinas que fabrican productos
Z, ya que no se disponia con el inventario suficiente.
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DECISION 1

Inversion en Control de Calidad 400
Inversion en Mantenimiento de Planta 600
Ordenes normales de Materia Prima 10.000
Ordenes urgentes de Materia Prima 8.000
N° de trabajadores contratados 5

Linea/Maquina N° Operador Trabajp (1) Prod. Programada |Horas Programadas| Ajuste de Maquina

Entrenamiento (0)

LINEA 1
Magquina 1 26 1 X 12 -
Maguina 2 3 1 Y 12 -
Magquina 3 20 1 Z 12 -
Maquina 4 19 1 Z 12 1
LINEA 2
Maguina 5 2 1 Z 8 -
Magquina 6 27 1 Y 12 -
Magquina 7 7 1 X 12 -
Maguina 8 18 1 Z 8 -
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PERIODO 3; “DECISION 27

Se aumenté la inversion en control de calidad y mantenimiento de planta
relacionado al dia anterior para disminuir rechazos.

Se reasignaron los trabajadores para las maquinas y se les capacité.

En cuanto a las horas programadas se decidié en Ia linea 1 seguir utilizando el
maximo de horas para aumentar la cantidad de productos intermedios. Para la linea
2 se programé 11 horas porque no se disponia de suficientes productos intermedios,

exceptuando la maquina “6”.

No se realizé ordenes de materia prima ya que se contaba con lo suficiente.
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PERIODO 4; “DECISION 3~

Se consider6 que la cantidad invertida en control de calidad y mantenimiento de
planta aun no era la adecuada, es por ello que se decidi6 aumentar la inversion.

Al ver que no se pudo completar la demanda en el periodo 3, se decidié reordenar
nuevamente los trabajadores con mayor eficiencia laboral en Ia linea 1 de manera

tal que se cumplan los requerimientos de demanda en el periodo 6.

Se les realizé capacitacion a cada uno de los trabajadores para aumentar su
eficiencia laboral.

Las horas productiva en lalinea 1y 2 fue de 12 horas.

12
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PERIODO 5; “DECISION 4~

Se consider6 la misma cantidad del periodo anterior invertida en control de calidad.
Por otro lado la inversion en mantenimiento de planta se disminuyé en 70 délares.

Los trabajadores fueron reordenados nuevamente dejando a los de mejor eficiencia en
la linea 2

Se les realizé capacitacion a cada uno de los trabajadores para aumentar su eficiencia
laboral.

Se decidié minimizar las horas productivas en la linea 1 de las maquinas 1y 3,y enla
linea 2 se mantuvo las 12 horas de produccion.
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PERIODO 6; “DECISION 5~

Se tom6 en cuenta la misma cantidad invertida en control de calidad y en
mantenimiento de planta que se tenia en el periodo anterior.

Se reordend a los trabajadores, dejando aquellos con mayor eficiencia en la linea 2 a
fin de producir mas vy completar la demanda del periodo. Ademas se les continué
entrenando para aumentar su eficiencia laboral.

En la linea 1 las horas programadas fueron de 12 para todas las maquinas,
exceptuando la maquina 3.

Puesto que en este periodo se debia cubrir los requerimientos debido a la alta
demanda de los productos, se establecié que en la linea 2 se programara el maximo
de horas; segun los productos intermedios que estén disponibles.
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PERIODO 7; “DECISION 6~

Se decidi6 aumentar la inversién en control de calidad para reducir los productos
rechazados y en cuanto a la cantidad invertida en mantenimiento de planta se
mantuvo igual que el periodo anterior.

Nuevamente se asignaron los trabajadores a las maquinas segun su eficiencia
laboral, dejando a los mejores de ellos en la linea 2.

Para este periodo se consideré que la eficiencia alcanzada por los trabajadores ya
cumplia con los estandares correspondientes, por lo que ya no necesitaban mas
capacitacion.

Las horas programas en la linea 2 se estimaron segun la cantidad de productos
intermedios disponibles
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PERIODO 8; “DECISION 7

En vista de que ya se ha producido la mayor parte de la demanda, se dedujo que no
era necesario invertir en control de calidad y en mantenimiento de planta, por esto
se disminuyé de manera drastica estas inversiones.

No se realizaron capacitaciones y se reordend los trabajadores, ubicando aquellos
con mayor eficiencia en la linea 2 alcanzando asi una mayor productividad.

Se efectué un pedido urgente de 6.000 unidades para poder cumplir con las bases
del reto.
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PERIODO 9; “DECISION 8

Se mantuvo la misma inversion en control de calidad y en mantenimiento de planta
que en el periodo anterior.

No se les realizé capacitacion a los trabajadores.

Al estar la demanda del producto “Z” mayormente completada, se reajusté una
magquina de el producto “Z” al producto “X”, por ser el producto mas econémico.

Se contrat6é a trabajadores con menor eficiencia de la linea 1, y de esta manera
fabricar menos productos intermedios.

Se redujo las horas programadas en la linea 1 al minimo de acuerdo a las bases
estipuladas en el reto, considerando en la maquina 3 el reajuste de maquina.
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PERIODO 9; “DECISION 8~

Linea/Maquina

N° Operador

Inversién en Control de Calidad 300

Inversion en Mantenimiento de Planta 300

Ordenes normales de Materia Prima

Ordenes urgentes de Materia Prima

N° de trabajadores contratados 4
Trabajo (1)

Entrenamiento (0)

Prod. Programada

Horas Programadas

Ajuste de Maaquina

LINEA 2

Méaquina 1 9 0 X 8 -
Maquina 2 24 0 Y 8 -
Méaquina 3 13 0 X 9 1
Méaquina 4 1 0 z 8 -
LINEA 2

Maquina 5 19 0 VA 12 -
Maquina 6 26 0 Y 12 -
Maquina 7 0 X 12 -
Maquina 8 0 Z 9 =
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Resutados destacados de la firma 8

Periodo 5: Firma 8 obtiene el 5
3° lugar en tabla general

100

Periodo
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Resutados destacados de la firma 8

300
9
Periodo 9: Firma 8 obtiene e Firma 8 231.1 unidades
el 3° lugar en tabla general —
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Aprendizajes obtenidos

Primero que todo se logré aplicar conocimientos adquiridos en la
asignatura de Gestién de Operaciones Il , las cuales fueron
ensefnadas por nuestro Profesor guia David Catari V.

Fue necesario leer los manuales tanto basico como avanzado

para poder obtener una mayor claridad de las restricciones que la

simulacién posee.
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Aprendizajes obtebidos

De bastante ayuda en todas las decisiones fue el calculo de la posible
eficiencia de cada trabajador en cada periodo, con la finalidad de no
hacer contrataciones ni despidos innecesarios.

Todo este proceso fue muy significativo para cada miembro de la
firma 8, ya que este reto de simulacién fue un verdadero desafio y
entregamos las felicitaciones al equipo LabSag por hacer. un
simulador muy bien elaborado. "-; =

T I 1]
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