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Satistacer las demandas de articulos X, Y, Z en cada periodo, sin dejar de
cubrir el total en el periodo 9.

Dejar en el dltimo periodo minimo 3000 unidades de materia prima en
inventario

Obtener el promedio mas alto de eficiencia en el RETO LABSAG SIMPRO
2016

Programar con minimo 8 horas de trabajo las maquina el ultimo periodo con
los tres tipos de articulos.
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* En nuestra estrategia nos basamos en diferentes conceptos, como son:

1. Materia prima
1. Eficiencia de los operadores
1. Inversién en calidad
1v. Inversién en mantenimiento
S —— — S —
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- * Se hizo un analisis del posible consumo de Materia Prima que se requeria

para cumplir con la demanda de cada periodo teniendo un en cuenta un

stock de seguridad.

* Se calcul6 cual seria la cantidad optima a pedir y el numero de pedidos a
realizar. Se efectuaron tres 6rdenes de Materia Prima para cubrir la demanda
solicitada, para minimizar los costos de pedido y almacenamiento
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* Se realizd una estimacion de la eficiencia que tendrian los trabajadores en

. cada periodo.

* Con esta estimacion determinamos los operadores mas eficientes para
contratar y cuales deberfamos de despedir. Y asi mismo decidimos a quien
entrenar y en que periodos usar.
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Estrategia en mantenimiento y calidad

* Se prefiri6 hacer una gran inversion en calidad y mantenimiento teniendo en
cuenta que no excediera los costos que el manual avanzado indicaba; y asi
lograr un minimo de producto rechazado y sin paro de maquinas




Decision 1

'SIMPRO
. LINEA1
' MAQUINA OPERADOR PRODUCTO HORAS PROG. HORAS PRODUCTIVAS PRODUCCION
1 1 X 8 6 248
2 2 Y 8 6 170
3 3 Z 8 8 293
4 4 X 3 8 268
LINEA 2

: MAQUINA OPERADOR PRODUCTO HORAS PROG.

HORAS PRODUCTIVAS PRODUCCION PRODUCCION

MAL ESTADO BUEN ESTADO

W I —
QO ~ O

N X <N

Q0 0 o0 o
o 0O O O

25 131
35 183
67 343
23 122
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* Tal como se habia contemplado, en la decision 2 tuvimos que cambiar de
. operadores, contratando nuevos de acuerdo con la eficiencia que se
pronostico.

* Se entreno a los nuevos operadores para que su eficiencia aumentara.

* Se programaron las maquinas para lograr la mayor cantidad de producto
terminado acorde con la primer entrega del periodo 3
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Decision 3

* Se combinaron los operadores de maquina dependiendo a su eficiencia real,
mostrada en los resultados del periodo anterior.

* Se programaron al maximo las horas en la linea 2 para tratar de cumplir con
la entrega de producto terminado, pero no fue suficiente, por lo que se tuvo
que absorber el costo del faltante reprogramarlo para la siguiente entrega.

* Se volvio a analizar la Materia Prima que podriamos requerir en el periodo 6
v 9, a que se alteré bastante lo que se habia considerado en el periodo 9.
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. * Se cambiaron los operadores de mayor eficiencia real del periodo anterior de

modo que este periodo se cubrieran las horas requeridas en cada lineas y

producir lo necesario y todos los operadores fueron entrenados.

* Se hizo una nueva inversion en calidad de modo que cubriera los 3 periodos
siguientes, sin que se presentaran productos rechazados.
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* Esta decision se reasignaron y entrenaron nuevamente a todos los operadores
. que se asignaron a cada maquina de las lineas 1 y 2. Verificando también la
necesidad de gastos en calidad y mantenimiento para evitar paros de la
maquinaria.

* Se prepararon las lineas de produccién para poder cumplir con la demanda
del periodo 06, considerando el faltante que se mantenia del periodo 3.
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* En este periodo, una vez completada la entrega de productos, se ajustaron las
. horas y los trabajadores para asi cubrir la demanda necesaria del periodo 9,

entrenando a todos los trabajadores para que lograran una eficiencia mas alta

y pudieran ser mas productivos a futuro. Fue necesario modificar estrategia
debido a las diferencias que se tuvieron entre lo proyectado de demanda y lo
que realmente se requeria para el periodo 9.
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* Una vez mas se toma la decision de entrenar a los trabajadores y haciendo

. cambios para cada linea.

* Realizamos una inversion en calidad y mantenimiento para evitar rechazo de

producto y paros de maquina.

* Se programaron ambas lineas, enfocando los operadores mas eficientes a la
linea de producto semiterminado para asi poder contar con lo solicitado en el

periodo 9.
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. * Programamos las maquinas de la linea 2 al maximo de trabajo, a que era -

necesario para satisfacer la demanda solicitada para el periodo 9 verificando
también que trabajadores era necesario entrenar.

* Hubo una inversion en calidad tratando de evitar al maximo los rechazos.
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* Se adaptaron las horas necesarias segun lo solicitaba el simulador en la linea 1
poniendo aqui los trabajadores con menor eficiencia y con un minimo de 8
- horas de trabajo en cada maquina. Se cuido la cantidad de materia prima que

se requeria dejar en inventario como minimo 3000 unidades

* Mientras que en la linea 2 se programaron las horas maximas permitidas para
este periodo, debido a que se requeria para cumplir con la demanda solicitada
de cada producto

* No hubo inversion en calidad y mantenimiento, ni se entrenaron operadores.




Eficiencia general

INDUSTRIA  FIRMAS Periodo 1 Periodo 2 Periodo 3 Periodo 4 Periodo 5 Periodo 6 Periodo 7 Periodo 8 Periodo 9 PROMEDIO
MOTORES4  Firma 6 66.11 58.24 37.41 101.29 86.89 605.28 2.57 115.74 318.27 165.71

MOTORES4

MOTORES3

MOTORES1

MOTORES4
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Resultados obtenidos

* Pudimos obtener la eficiencia que teniamos prevista a pesar de que la

eficiencia real de los trabajadores varié a como lo teniamos proyectado.

- ° Las inversiones en mantenimiento que se calcularon de acuerdo con el
manual avanzado fueron suficientes para evitar el paro de maquinas durante
todas las decisiones

* Las inversiones en calidad permitieron st no bien, evitar totalmente los
productos rechazados, si reducir a un minimo aceptable este pronostico.
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Avrendizacs obtenidos - e

. * Fue una de las experiencia mas favorables que hemos tenido hasta este

momento de nuestra carrera, este proyecto nos brindo conocimientos sobre

como administrar los recursos dentro de una empresa y la importancia que
tiene planear estrategias que nos puedan beneficiar a futuro no solo dentro
del ambito laborar sino personal.
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Conclusiones

* El uso de herramientas de simulacion permite a las empresas hacer
- proyecciones ensayar sin hacer gastos innecesarios.

* El uso de herramientas como manejo de inventarios, modelos de asignacion,

son utiles para el apoyo en toma de decisiones complejas bajo incertidumbre

* La gerencia de un departamento de produccion requiere del desarrollo de
una gran capacidad de analisis y detectar puntos finos que permitan operar a
una mayor eficiencia.
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