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Objetivos

* Aplicar los conocimientos aprendidos en las clases de Ingenieria Industrial en un
simulacro similar a la vida real.

* Crear una herramienta en Excel que nos ayude a determinar la manera éptima de
programacion de maquinas y seleccion de operarios.

* Producir piezas al menor costo por unidad tomando en cuenta el precio de materia

prima, mano de obra, uso de maquinar, costo de mantenimiento, entre otros con el
proposito de cumplir la demanda.




Decision Periodo 2

.................................................................

Cada decision cubre un dia. Se debe de llenar toda |a hoja de decisiones.

350 Inversion en Control de Calidad ($) (Maximo 9.999) @ e Se d ete rm i n O e | m O ntO a
400 Inversion en Mantenimiento de Planta ($)(Maximo 9,59%) @ H H H
invertir en Control de Calidad
0 Ordenes Mormales de Materia Prima (Unid.) (Maximo 99,99%) @
0 Ordenes Urgentes de Materia Prima (Unid.) (Méximo 99,999) @ ) Mantenimiento d eP | anta.
LINEA 1 .
[ ]
MNo. Operador Trabajo/Entrena Prod. Programada Horas Programadas Se CO nt rata ro n | OS O pe ra rl OS
(1-28) @ Tra=0.Ent=1 @ X=NY=22=3 @ 0-12) @

; 18, 19, 20y se despidieron a
: los operadores con el
= potencial mas bajo.

12

* Se hizo cambio de maquina

Maguina 1 4

Maquina 2 18

Magquina 3 3

o = | || =
LI ||| LA ||| B || =

Magquina 4 19

Maguina 1 | | 20 g 1 9 ’

Maquina2 | |1 1 > 1 en la linea 1.
Maquina 3 | |2 1 1 8

Maquina 4 | |7 1 3 9




Explicacion de Decision del Periodo #2

* Se determind que para que las maquinarias no perdieran tiempo productivo por
averia se debia invertir dicha cantidad para el mantenimiento de maquinas.

* La estrategia con nuestros Recursos Humanos es que todos los operarios pudiesen
llegar a obtener una eficiencia mayor al 100% antes del ultimo periodo. Los
operarios con la menor eficiencia no podrian cumplir con la meta y es por ello que se
eligieron los operarios con mayor potencial para reemplazar a los mismos.

* Las piezas con mayor costo por demora es la pieza Zy es por ello que se debian
preparar mas piezas Z’ en la linea 1 para tener listas para producir en el periodo 3.




Decision Periodo 3

Cada decision cubre un dia. Se debe de llenar toda |a hoja de decisiones. ¢ Se determiné |a materia
350 Inversién en Control de Calidad ($) (Maximo 9.999) @ .
400 Inversién en Mantenimiento de Planta ($)(Méximo 9.999) @ p rima pa rd d F)a stecer Ia
0 Ordenes Normales de Materia Prima (Unid.) (Maximo 99 999) @ dema nda del perIOdO 6
10800 Ordenes Urgentes de Materia Prima (Unid.) (Maximo 99,999) @ ° Se h | 70 cam bIO d em a’ q u | na

:
No. Operador Trabajo/Entrena Prod. Programada Horas Programadas e n | a I I n ea 2 )
(1-28) @ Tra=0.Ent=1 @ X=1Y=27=3 @ 0-12) @

Maquina1 | |7 1 1 12
Maquina 2 10 1 2 12
Maquina3 | |2 1 3 11
Maquina4 | | 4 1 3 10
Maquina 1 | | 1 1 3 g
Maquina 2 20 1 2 12
Maquina 3 | | 18 1 1 g
Maquinad | |3 1 3 12




Explicacion de Decision del Periodo #3

* Se identificO que se necesitaria materia prima antes de los tres dias de entrega
normales y se aplicd la compra de materia prima urgente. Se calculd la cantidad de
materia prima tomando en cuenta el costo por mantenimiento de la misma vy el
ritmo de utilizacion, ademas del costo por precio unitario basado en la cantidad
solicitada.

* Para eliminar el cuello de botella que habria si se dejase la linea 2 como tal, se
cambio la linea 2 para que ambas lineas pudiesen producir al mismo ritmo y asi
disminuir el costo de almacenaje de piezas en proceso.




Decision Periodo 4

Cada decision cubre un dia. Se debe de llenar toda |a hoja de dacisiones. ® S I V4 I d
350 Inversidn en Control de Calidad (§) (Maximo 9.999) @ e CO OCO a OS O p e ra O res
400 Inversion en Mantenimiento de Planta (3)(Maximo 9,999) @ m é S eficie ntes e n |a | I’n ea 1’ y
0 Ordenes MNormales de Materia Prima (Unid.) (Maximo 99,999) @ ,
0 Ordenes Urgentes de Materia Prima (Unid.) (Maximo 99,999) @ S e p rog ra m O 1 2 h O ra S e n
7 .
LINEA 1 todas las maquinas excepto
MNo. Operador Triibajo.-'EntIena F’rE)d. P_rogriimada Horas Programadas p .

(1-28) @ Tra=0,Ent=1 @ X=1Y=22=3 @ 0-12) @ en una maqU|na de Z de |a

Maquina 1 | |2 1 1 12
7 7
vaquna2 | [ 18 1 2 12 linea 2 en la que se coloco al
Maquina 3 1 1 3 12 4 e
operador mas eficiente.

Maquina 4 4 1 3 12
Maquina 1 3 1 3 9]
Maquina 2 20 1 2 12
Maquina3 | | 7 1 1 12
Maquina 4 19 1 3 12




Explicacion de Decision del Periodo #4

* Para lograr suplir toda la demanda del periodo 6 se planed producir la mayor
cantidad de piezas en linea 1. Tomando en cuenta que el operario 3 tenia la
eficiencia mas alta no era necesario que trabajara todas la horas extras para

producir lo necesario en la linea 2.




Decision Periodo 5

Cada decision cubre un dia. Se debe de llenar toda 1a hoja de decisiones.

4

70 i an Caiol de Caidad ) (Vi 9.99) @ * Se colocé una orden normal
420 Inversion en Mantenimiento de Planta (§)(Maximo 9,999) @ M4 M4

S de materia prima para
3230 Ordenes Normales de Materia Prima (Unid. ) (Maximo 99,999) @
0 Ordenes Urgentes de Materia Prima (Unid.) (Maximo 99.999) @ C u m p | I r CO n I a d e m a n d a d e |
LINEA 1 H

_ periodo 9.
No. Operador Trabajo/Entrena Prod. Programada Horas Programadas
(1-28) @ Tra=0.Ent=1 @ X=1Y=22=3 @ 012) @ , . .,

] 2 1 1 12 * Se aumentd la inversion en
Maquina 2 18 1 2 8 .
— . = = Control de Calidad vy
Maquina 4 1 1 3

10 Mantenimiento de planta en
S20.

Maquina 1 20 1 3 1
Maquina 2 19 1 2 1"
Maquina3 | |7 1 1 12
Maquina 4 | |4 1 3 1

LACOIE AN 18 DYEE AR




Explicacion de Decision del Periodo #5

* Se observo que la cantidad de materia prima necesaria para cumplir con la demanda
del periodo nueve era aproximada a esa suma.

* La cantidad de dinero perdido por las piezas rechazadas de la linea dos era superior a
la cantidad necesaria de inversion por lo que se decidido aumentar la inversion en el
control de calidad y mantenimiento de maquinaria.




Decision Periodo 6

... * Se mantuvo la inversidon en
370 Inversion en Control de Calidad (§) (Maximo 9,999) @ .
420 Inversion en Mantenimiento de Planta ($)(Maxime 9,999) @ CO ntrOI d € Ca l Id a d y
0 Ordenes Normales de Materia Prima (Unid.) (Méximo 99,999) @ Mantenimiento de Planta.
0 Ordenes Urgentes de Materia Prima (Unid.) (Méximo 99.999) @ ° Se entrené 3 tOdOS IOS
No. Operador Trabajo/Entrena Prod. Programada Horas Programadas o pe ra d ores exce ptO d l 3 q ue
(1-23) @ Tra=0.Ent=1 @ X=1Y=27=3 @ 0-12) @ , .. . ,
Vequina 1| [7 1 1 0 tenia la eficiencia mas alta.
Maquina2 | |4 1 2 12
Maquina 3 20 1 3 12
Maquina 4 | |18 1 3 11
Maquina 1 | |1 1 3 11
Maquina2 | |19 1 2 7
Maquina3 | |3 0 1 11
Magquina 4 | |2 1 3 10




Explicacion de Decision del Periodo #6

* Se identifico la cantidad especifica de inversion aceptable para el control de calidad
por lo que se decidid mantenerlo.

* Basandose en la eficiencia de cada empleado se “jugd” con las colocaciones para
conseguir la mayor produccion necesaria con la menor cantidad de horas trabajadas.
La clave de nuestra estrategia era que la eficiencia de los empleados aumentara de
forma sustancial la produccion.




Decision Periodo 7

Cada dacision cubre un dia. S debe de llanar toda la hoja da dacisiones.

370 Inversién en Control de Calidad (8) (Maximo 9,999) @ ® S e e nt re n é a tO d OS I OS
420 Inversicn en Mantenimiento de Planta (§)(Maximo 9,999) @ d |
0 Ordenes Normales de Materia Prima (Unid. ) (Maximo 99,999) @ 0 p e ra O re S exce pto a 1 8 )
0 Ordenes Urgentes de Materia Prima (Unid.) (Maximo 99, 999) @
LINEA 1

Neo. Operador Trabajo/Entrena Prod. Programada Heras Programadas

(1-23) @ Tra=0,Ent=1 @ X=1Y=27Z=3 @ 012) @

Maquina 1 1 1 1 8
Maquina2 | |3 1 2 8
Maquina 3 19 1 3 9
Maquinad | |2 1 3 9
Maguinai | |7 1 3 9
Maquina2 | |4 1 2 g
Maquina3 | (18 0 1 7
Maquina 4 | | 20 1 3 9




Explicacion de Decision del Periodo #7

* Se programo las horas necesarias en ambas lineas para cumplir la demanda
del periodo 9 y se mantuvo la inversion en Control de Calidad vy
Mantenimiento de Planta.




Decision Periodo 8

Cada decision cubre un dia. Se debe de llenar toda 1a hoja de decisiones.

370 Inversion en Centrol de Calidad ($) (Maximo 9.999) @ ¢ Se e nt re n O a tO d OS I OS
420 Inversicn en Mantenimiento de Planta (§)(Maximo 9,9%9) @ d |
0 Ordenes Normales de Materia Prima (Unid.) (Maximo 99,999) @ 0 p e ra O re S exce pto a 1 |
0 Ordenes Urgentes de Materia Prima (Unid.) (Maximo 99,955) @
LINEA 1

MNe. Operador Trabajc/Entrena Prod. Programada Heras Programadas

(1-28) @ Tra=0.Ent=1 @ X=1Y=2Z=3 @ (012) @

Maquina 1 7 1 1 8
Magquina 2 19 1 2 8
Maguina3 | |4 1 3 10
Maquina 4 20 1 3 11
Maquina1 | |2 1 3 8
Maquina2 | |3 1 2 7
Maquina3 | |1 0 1 6
Maquina4 | | 18 1 3 9




Explicacion de Decision del Periodo #8

* Todos los operadores fueron entrenados con el fin de aumentar al maximo Ia
cantidad de piezas a producir.

* En la linea 1 aplicamos las horas necesarias para producir lo que era la cantidad
maxima de piezas primas que se pudieran producir en la linea dos en el periodo 9. Ya
gue aungue se hubiese trabajado 12 horas en la linea 1, no era de importancia, sino
la cantidad de piezas que se podrian producir en la linea 2 en el periodo 9.




Decision Periodo 9

Cada decision cubre un dia. Se deba da llenar toda |a hoja de decisionss. ° 4 4
370 Inversion en Control de Calidad () (Maximo 9,999) @ Se CO I OCO 1 2 h O ra S e n | a | I n e a
420 Inversion en Mantenimiento de Planta (5)(Maximo 9,999) @ 2 pa r‘a |Og ra r C u m p I i r Ia
0 Ordenes Mormales de Materia Prima (Unid.) (Maximo 99,999) @
0 Ordenes Urgentes de Materia Prima (Unid.) (Maxime 99,999) @ d e m a n d a *
LINEA 1 H
_ * Se mantuvieron los costos de
NEE.1 ggﬁrgor ; Tra%a]oéE?tre?aa F)’(ro%l.YPrgggagn:%a Horﬂ(s[ﬁgggadas
=£0) ra=u, ent= = =i = -1.L) 0 . .
e ; 1 ; Calidad y Mantenimiento de
Magquina 2 4 0 2 8 Maquina
Maquina3 | |18 0 3 8
Maquna ¢ | |20 0 3 8 * Se entreno a los operadores
.

= 2,19, y 1 para incrementar su

Maquina 1 3 0 3 12
. . ] ’

vaqra2 | [2 : 2 12 eficiencia en la linea 2.
Maquina 3 10 1 1 12
Maquina 4 1 1 3 12




Explicacion de Decision del Periodo #9

* Para que la eficiencia fuese superior a |las anteriores se produjo la mayor cantidad de
piezas posibles. Se entrenaron solo los operarios de la linea 2 ya que las unicas piezas
tomadas en consideracion son las piezas terminadas.

* Decidimos mantener la cantidad de inversion calidad y mantenimiento para no
correr el riesgo de perder tiempo de maquinas productivas en la linea 2.




Conclusiones

* Para aumentar la eficiencia de costos de forma competitiva es necesario cerrar la
linea 1y producir al maximo en la linea 2.

* No es necesario solo producir para la demanda ya que la desventaja por mantener
inventario es menor que la ventaja que conlleva producir mas.

* La compra de la materia prima debe de mantenerse en mente desde el primer
periodo ya que el precio por compras urgentes es innecesario con una buena
planeacion.




Recomendaciones

 Recomendaciones para participantes futuros:
1. Planear la estrategia desde el principio del simulacro tomando en cuenta
qgue la eficiencia es la clave para ganar.
2. En el periodo que se desea alcanzar la eficiencia maxima, no invertir en
control de calidad e intentar cerrar el uso de materia prima.

3. Comprar materia prima de forma normal, evitar al maximo los pedidos
urgentes. Es un gasto innecesario que se puede evitar con buena planeacion.

* Recomendaciones para Labsag:

1. La manera de escoger la fabrica mas exitosa no deberia ser en base a la
eficiencia de costos, sino en base a utilidades generadas. Utilizar la eficiencia
promueve alterar el juego a conveniencia quitandole el factor realista a la

competencia.




