- \UNIVERSIDAD
DE LEON

2° Lugar Simpro
Mayo 2018




~acultad de Ingenieria
dustrial Administrativo

Integrantes:
raham Flores Elias

Andrés Alejandro Rocha Lépez
José Antonio Elizarrardas Pérez

Asesor:
- Ing. Javier Ramirez Godmez



UNIVERSIDAD
DE LEON

=\ LB
\u;" - I-ulwnuwAD
A= DE LEON

José Antonio Andrés Abraham Javier
Elizarraras Pérez  Alejandro Flores Elias Ramirez Gomez
Rocha Lépez




UNI VERSIDAD

Obijetivos -

. Safisfacer los requisitos que el RETO LABSAG SOLICITA:
Cumplir con las demandas de productos X,Y,Z

Producir los 3 arficulos en ambas lineas de produccion en
la ultima decision con minimo 8 horas de trabajo en cada

ograr el % de eficiencia promedio mas alto durante el
efo.
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Estrategio .

La estrategia consistio principalmente en:

» Eficiencia de operadores
= |nversion de la calidad

» Inversion de mantenimiento
= Asignacion de horas productivas
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Estrategia Materio -

orima

= Se realizaron varias estrategias al recibir la primer
decision para analizar cual seria la mas adecuada,
para pedir materia prima sin que se gastara en
almacenamiento de la misma, puesto que genera
costos, Unicamente se pedia la materia prima
necesaria para el periodo del dia siguiente.

» Se realizaron 2 ordenes de materia prima durante la
simulacion.

= Se contempld que se debia hacer una orden normal y
una express.
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Estrategia en S

operadores

» Se realizé una estimacion de la
eficiencia que llegarian a tener los
tfrabajadores en cada periodo.

» De esta forma logramos darnos cuenta
de los frabajadores mas eficientes y que
debiamos contratar. Para un mejor
rendimiento contemplamos la
capacitacion de los mismos.
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Estrategia en mantenimient8E LEON

y calidad

®» | mantenimiento fue considerado
COMo un factor importante, Visto

to en el manual avanzado, y de
(gual manera la calidad para fratar
de tener un menor nUmero de
articulos rechazados y de paro de
MAaquinas.
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Decision 1 e

Datos de Produccion Linea 1

Maquina Operador Producto Horas Progr. Horas Product. Produccion

1 1 X 8. 6.0 248,
2 2 Y g8 6.0 170.
3 3 z 8. 8.0 293.
4 4 X g 8.0 268.

Datos de Produccidn Linea 2
Maquina Operador Producto Horas Progr. Horas Product. Rechazos Produccion

1 5 Z 8. 8.0 25. 131.
2 6 Y 8 6.0 35. 183.
3 7 X a. 8.0 67. 348
4 g8 Z 8 8.0 23. 122
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Decision 2 -

En la Decision 2 tuvimos que cambiar de
operadores, contratando nuevos, 4 de los que
nos hicieron falta para nuestra plantilla que
vtilizaremos.

* Se capacito a todos los operadores, para
que’su eficiencia aumentara.

*Se trabajé con 12 horas cada mdquina en la

*Se realizé una inversion en calidad y
mantenimiento, calculadas para no tener
paro de maquinas y disminuir al 5% productos
rechazados



"\ UNIVERSIDAD

Decision 3 e

= Se mantuvieron los mismos operadores que en el
periodo anterior.

» « Ademas durante el periodo se programaron
horas requeridas para las maquinas X, y, z para
cumplir con la demanda solicitada. Durante este
periodo no se pudo cumplir con la demanda del
articulo z, debido a la baja eficiencia que tenian
los trabajadores y la cantidad de semiterminado
con la que contabamos

= Algo no previsto fue la descompostura de una
maquina que nos obligo a reajustar la estrategia
y a invertirle mas a mantenimiento
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Decision 4 e

= Se programaron las mdaquinas tratando de producir al
maximo, de modo que este periodo se le tuvo que
invertir una gran cantidad en calidad y
mantenimiento se cubrieran las horas requeridas en
cada linea y producir lo necesario, todos los
operadores fueron entrenados.

= ¢ Se hizo unainversion en calidad de modo que
cubriéramos el minimo de eficiencia para no tener
producto rechazados y paro de maquinas durante
varios periodos siguientes, sin necesidad de invertir
mucho en cada periodo.

» «Serealizo el pedido de materia prima para que
llegara en el periodo 7.
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Decision 5 e

= Dentro de la quinta decision
capacitamos a todos los trabajadores
para seguir mejorando su eficiencia

= Las lineas de produccion se ajustaron
para fratar de cubrir todo el producto
que se demanda en el periodo 6 y el
faltante por cubrir del periodo 3
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Decisidon 6 DESSESE

= En este periodo se logré la produccioén necesaria para
cumplir con la demanda

» «Se tuvieron de acuverdo a la inversion en calidad
realizada en periodo anterior un minimo de productos
rechazadas por maquina

= +Se logréo cumplir con la entrega total de la demanda
y se dejo un stock para cumplir con la demanda del
periodo 9
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Decision 7 e

= En la linea 1 programamos al maximo para lograr
reunir una gran cantidad de producto
semiterminado, considerando la entrega del periodo
? quenos fue informada en los resultados del
periodo 6, ya que se habian programdo la entrega
un stock de seguridad del 5%

4 maquinas de la linea 2 se programaron de
cuerdo al producto semiterminado que teniamos
n almacén.
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Decision 8 e

= Nos encargamos de programar las
maquinas de manera que
cumpliera con la demanda que
nos solicitaban para el periodo 9,
no inverfimos en calidad ni en
mantenimiento.

» Solo se capacitaron a 4 de los
operadores
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Iculando la produccion
hecesaria




"\ UNIVERSIDAD

Decision 9 e

= Se programaron las horas necesarias y
solicitadas para el periodo 9.

= «Se asignaron los operadores mds
productivos en la linea 2

= *No se capacité a ningun trabajador ya que
vimos innecesario ese gasto de acuerdo a
que era el ultimo periodo.

» No se readlizaron inversiones en calidad ni
en mantenimiento, cumplimos con la
demanda.
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Eficiencias Logrodas -

Pe i Pe i Pe F"enudn Pe Pe Pe Pe Pe
GANADORES Univ. [ Pais

R1201814 66.11 54 95 50.80 2457 115.97 637.38 314 138,62 353 34 1er lugar U DE LEON - MEXICO

R1201813 7 66.11 53.76 68.31 333 1211 627 .42 070 118.78 34505 2do lugar ULECN CAMPUS IRAPUATO -
MEXICO

R1201815 9 66.11 13.54 2917 109.07 77.67 403.44 .72 117.40 282.85 Jer lugar U DE LEON CAPMPUS 2 -
MEXICO

R1201815 5 66.11 50.44 58.82 86.96 88.52 353.39 32.16 107.74 225956 UCONTINENTAL - PERU

R1201812 66.11 57.04 78.56 78.11 86.08 10415 108.06 78.38 216.83 UBIOBIO - CHILE

\\<
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Resultados pah

obtenidos

Logramos obtener una eficiencia altq, la
cual nos otorgo el segundo lugar.
Luchamos ante ciertos problemas que se
nos presentaron a lo largo del reto, siendo
todos ellos superados gracias al trabajo
colectivo. La administracion de materia
prima fue adecuada para los periodos y la
produccion suficiente para cubrir las
demandas pedidas
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Aprendizajes -

Logrados

Esta competencia nos deja una grata experiencia, puesto
que nos muestra una forma real de aplicacion de los
procesos productivos de una empresa. A lo largo del reto
fuimos perfeccionando nuestro funcionamiento, el cual rindid
frutos y nos dio un excelente segundo lugar. Nuestro
agradecimiento a LABSAG por dar la oportunidad de
participar en un simulador de esa naturaleza y darnos un
panorama amplio del ambiente verdadero
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