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Iniciamos el reto con la lectura del manual donde entendimos los

objetivos del reto y el escenario, así como nuestra simulación como

Gerentes de Operaciones y Producción y lo que conlleva,

analizamos los conceptos, glosario y la estructura de las dos líneas

de producción ( intermedio y terminado) así como uno a uno, los

costos generados de toda la operación, la importancia de los

operadores y su entrenamiento, el tiempo requerido de trabajo, y las

inversiones en materia prima ya fuera urgente o normal, control de

calidad, mantenimiento de planta, también analizamos la

interrelación entre cada uno de los elementos que conforma la

manufactura, y como afecta cada decisión a la eficiencia por

periodo y general, una vez visto estos temas iniciamos el reto.
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Parámetros básicos que teníamos que cumplir para mantenernos

dentro de la competición:

• Mantener la eficiencia del periodo por encima del 30 %.

• Tener a final un mínimo de 3500 unidades de materia prima.

• En ultimo periodo producir tanto en línea de producto intermedio

como terminado los 3 productos (X, Y, Z) .

• En periodo 9 tener a los operadores trabajando mínimo sus 8

horas en ambas líneas.

• No dejar productos pendiente de entregar en periodo 9.

Fundamental cumplir con la demanda de este ultimo periodo.
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El primer día, ingresamos con las credenciales que recibimos de

LABSAG y al ingresar descargamos el Excel que el simulador nos

entregó como el resultado de la primer decisión que ya estaba

generada, la cual nos ayudo ya en la práctica, ver como se

relaciona entre sí, la decisión, la producción, los costos y el

inventario, pudimos obtener las eficiencia de los operadores 1 al 8

de acuerdo a su producción, ver con cuanta materia prima

contábamos para el periodo 2, y analizar posibles cambios de

operadores revisando uno a uno, los 28 operadores disponibles que

aparecen en el manual, así como revisar las demandas, para

diagnosticar si era necesario más adelante, hacer cambio en los

productos a fabricar tanto en la línea de producto intermedio como

producto terminado, también conocimos la interfaz del simulador y

exploramos como se enviaban las decisiones, y nos familiarizamos

con el simulador.

RESULTADOS DIA 1
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Este primer día después de analizar a detalle los resultados

de la primer decisión, decidimos que en la línea 1 de

producto intermedio teníamos que realizar cambios ya que la

demanda de Z era la más alta, en cuestión de la línea 2 de

producto terminado la estrategia fue producir al máximo el

producto disponible para procesar, como la primer decisión la

tomó el sistema, nos acoplamos a esos resultados para

ocuparlos al máximo. Otra estrategia que realizamos fue la

contratación de nuevos operadores, colocando a los que

estimamos tendrían mejor eficiencia con el entrenamiento, y

en futuros periodos nos mejorarían la producción.

Decisión 2
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Este segundo día descargamos los resultados de la decisión

2, la analizamos, y comprobamos que la eficiencia de los

operadores aumentara, para este periodo que se realizó la

primer entrega parcial, las estrategias fueron producir más

producto intermedio, así como realizamos pedido de materia

prima, así mismo monitoreamos que el gasto de control de

calidad y mantenimiento de máquinas fuera el óptimo,

manteniendo la estrategia de producir al máximo en ambas

líneas de producción.

Decisión 3
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Este tercer día descargamos los resultados de la decisión 3

analizamos los resultados notando que la demanda del

periodo 6 había aumentado, fuimos monitoreando que

realmente la eficiencia aumentara con los entrenamientos, y

la estrategia usada en este periodo fue aumentar la

producción de la línea 2 para ir preparándonos para cumplir

la entrega del periodo 6 así como mantener la producción de

la línea 1, realizamos las inversiones óptimas en control de

calidad y mantenimiento de máquinas y realizamos otro

pedido de materia prima de manera que fuéramos

previniendo las unidades que teníamos que dejar de materia

prima final.

Decisión 4
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Este cuarto día descargamos el Excel de resultados de la

decisión 4 la analizamos, verificamos la cantidad faltante

para cumplir con la entrega del periodo 6, la estrategia para

este periodo fue poner al máximo de su capacidad ambas

líneas designando de acuerdo a la eficiencia de cada

operador en la máquina correspondiente, de esta manera

fuimos preparando la siguiente estrategia, también en este

periodo 5 aumentamos la inversión en control de calidad y

mantenimiento de máquinas, así como realizamos pedidos

de materia prima asegurando el cumplimiento de materia

prima en el ultimo periodo.

Decisión 5
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decisión 5, revisamos el aumento de la eficiencia de los

operadores, y cuanto nos hacia falta para esta entrega

parcial, en este periodo con suficiente producto intermedio

decidimos como estrategia, tener un periodo con alta

eficiencia, haciendo una evaluación de los gastos en este

periodo 6 para obtener una buena eficiencia.

Decisión 6





z

Este sexto día descargamos el archivo de resultado de la

decisión 6, notamos que las demandas para el periodo 9

habían aumentado, la estrategia fue poner los operadores

mas eficientes en la línea 1 para obtener alta producción de

producto intermedio e ir haciendo camino para la entrega en

el periodo 9, producimos en la línea 2 lo suficiente, así como

las inversiones óptimas en control de calidad y

mantenimiento de las máquinas, también recibimos materia

prima, y entrenamos a todos operadores.

Decisión 7
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Este séptimo día descargamos el archivo de resultado de la

decisión 7, revisamos que la eficiencia de los operadores

aumentara, y como estrategia para este periodo pusimos al

máximo la línea 1 con los operadores mas eficientes para en

el siguiente periodo 9 producir al máximo en la línea 2 y

cumplir con la entrega, en la línea 2 también producimos lo

mas posible, elevamos la inversión en control de calidad y en

mantenimiento de máquinas para no tener artículos

rechazados ni descompostura de máquinas, ya que era

crucial, asegurar la producción planeada y la entrega total de

artículos del periodo 9

Decisión 8
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Este octavo día descargamos el archivo de resultado de la

decisión 8, revisamos que aumentara la eficiencia de los

operadores, y decidimos que la línea 2 produjera al máximo,

para asegurar la entrega total de productos, dejando un

margen de sobrante para prevenir posibles variaciones en la

producción debido a la eficiencia de los operadores usados.

Se cuidó cumplir con el requisito de mínimo 8 horas de

trabajo por máquina, verificamos que cumpliríamos con las

demandas, cumpliríamos con la cantidad de unidades de

materia prima, y mantener la inversión de control de calidad y

mantenimiento de máquinas.

Pronosticamos una buena eficiencia en este periodo.

Decisión 9
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La experiencia de haber participado en este reto nos deja

una enseñanza clave en nuestro desarrollo y aprendizaje

profesional, aprendimos la importancia de la toma de

decisión, y el alcance de estas decisiones, así como la

importancia de analizar correctamente los números la

información histórica, que al final nos ayuda a elegir la mejor

estrategia, tomando en cuenta los elementos directos e

indirectos tales como los costos, gastos, inventarios, mano

de obra, etc. Sentimos la presión real de un puesto gerencial

en el que tenemos que contemplar cada área revisando tanto

resultados como elaborar pronósticos.

Conclusión
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Les damos las gracias a los miembros Directivos del H.

Comité Organizador por brindarnos la oportunidad de haber

participado en este reto LABSAG SIMPRO, Gerencia de

Operaciones, y extendemos nuestras felicitaciones por su

Ecosistema LABSAG, pudimos presenciar el gran trabajo de

ingeniería y desarrollo de su simulador, tratamos de estar a

la altura de tan importante y prestigioso reto internacional y

dimos nuestro mejor desempeño, infinitas gracias a todos las

personas que hacen posible el excelente funcionamiento de

los simuladores LABSAG.
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