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• Obtener el promedio de eficiencia mas alto al finalizar el reto.
• Mantener el % de “eficiencia vs estándar” superior al 30% en

todos los periodos.
• Cumplir con la demanda de entrega en el periodo 3, 6, 9, 12 y

15.
• En el último periodo producir los 3 productos en ambas líneas,

con un mínimo de 8 horas de trabajo en cada maquina.
• Dejar en almacén en el periodo 15 como mínimo 4000

unidades de materia prima. No programadas para llegar, ya
deben estar en almacén.

OBJETIVOS



ESTRATEGIAS UTILIZADAS
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• Se realizó el calculo para la materia prima necesaria
para la producción hasta el periodo 15 teniendo en
cuenta las 4000 unidades de materia prima que
debían restar.

• Se planificó pedidos grandes para disminuir los costos
y evitar pedidos urgentes.

ESTRATEGIA DE MATERIA PRIMA



• Se calculo la inversión necesaria para evitar paradas
de máquina y productos rechazados para cada
periodo de acuerdo a los resultados esperados y
obtenidos periodo a periodo.

ESTRATEGIA EN CALIDAD Y MANTENIMIENTO



• Se realizó un previo análisis de todos los operarios
disponibles teniendo en cuenta su potencial y los días
previamente trabajados con y sin entrenamiento. Se
contrató y despidió operarios de acuerdo al análisis.

• Se asignó a cada máquina un operario de acuerdo a la
necesidad de producción y su eficiencia obtenida
periodo a periodo.

ESTRATEGIA PARA SELECCIÓN DE OPERADORES



• Se realizó el cálculo de las necesidades de producción
de cada tipo de producto en cada línea.

•De a esas necesidades se asigno a los operarios, la
cantidad de horas necesarias por máquina y si los
operarios necesitaban entrenamiento o no.

ESTRATEGIA DE PRODUCTO TERMINADO Y 
EN PROCESO



• Se realizó el cálculo de las necesidades de producción
de cada tipo de producto en cada línea.

•De a esas necesidades se asigno a los operarios, la
cantidad de horas necesarias por máquina y si los
operarios necesitaban entrenamiento o no.

ESTRATEGIA DE PRODUCTO TERMINADO Y 
EN PROCESO



DECISIONES
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• La decisión para este periodo fue realizada por el
gerente anterior, los resultados sirvieron para tomar
las próximas decisiones.

PERIODO 1



• En esta decisión se hizo uso del análisis de los operarios,
contratando los operarios más eficientes.

• Se decidió entrenar a los operarios que tengan una eficiencia
menor a la estándar.

• Se realizó pedidos normales y urgentes de acuerdo a lo
programado.

• Se aumento las inversiones en mantenimiento y calidad.
• Se priorizó X en la línea 1 y Z en la línea 2, por lo que se les

asignó 2 máquinas para cada producto en cada línea. Así como
una máquina para Z y Y en la línea 1, y X y Y para la línea 2.

DECISIÓN 1 – PERIODO 2



• Se decidió entrenar a los operarios que tengan una
eficiencia menor a la estándar.

• Se inició una disminución gradual de las inversiones en
mantenimiento y calidad.

• Se priorizó Z en ambas líneas. En la línea 1 y 2 se asignaron
2 máquinas para Z, 1 máquina para X y 1 máquina para Y.

• Se pronosticó una multa por demanda ya que no se
contaba con la cantidad suficiente de productos
terminados.

DECISIÓN 2 – PERIODO 3



• Se decidió entrenar a la mayoría de los operarios.

• Se continuó con la disminución gradual de las
inversiones en mantenimiento y calidad.

• Se continuó con la misma asignación de productos en
las máquinas.

• Se despidió a los operadores que fueron suspendidos
anteriormente.

DECISIÓN 3 – PERIODO 4



• Se decidió entrenar a la mayoría de los operarios,
teniendo en cuenta que se necesita una eficiencia
superior a la estándar.

• Se continuó con la disminución gradual de las
inversiones en mantenimiento y calidad.

• Se continuó con la misma asignación de productos en
las máquinas de ambas líneas.

DECISIÓN 4 – PERIODO 5



• Se decidió ya no entrenar los operarios.
• Se continuó con la disminución gradual de la inversión

en mantenimiento y se mantuvo la inversión de
calidad del periodo anterior.
• Se continuó con la misma asignación de productos en

las máquinas de las ambas líneas.
• Sé disminuyó las horas programadas en la línea 1 y se

aumento las horas en la línea 2.

DECISIÓN 5 – PERIODO 6



• Se decidió no entrenar a los operarios

• Se continuó con la disminución gradual de la inversión
en mantenimiento y se mantuvo la inversión de
calidad del periodo anterior.

• En la línea 1 se asignó 3 máquinas para Z y 1 máquina
para X. Se continuo con la misma asignación de
productos en las máquinas de la línea 2.

DECISIÓN 6 – PERIODO 7



• Se decidió entrenar a todos los operarios, teniendo en
cuenta que se necesita una eficiencia superior a la
estándar en los próximos periodos.

• Se aumento las inversiones en mantenimiento y
calidad.

• En la línea 1 se asignó 2 máquinas para Z, 1 máquina
para X y 1 máquina para Y. En la línea 2 se asignó 3
máquinas para Z y 1 máquina para X.

DECISIÓN 7 – PERIODO 8



• Se decidió entrenar a todos los operarios, teniendo en
cuenta que se necesita una eficiencia superior a la estándar
en los próximos periodos.
• Se aumento las inversiones en mantenimiento y calidad.
• En la línea 1 se asignó 2 máquinas para X, 1 máquina para Y

y 1 máquina para Z. En la línea 2 se asignó 2 máquinas para
Z, 1 máquina para X y una máquina para Y.
• Se realizó una orden urgente de materia prima debido a

que se pronosticó falta de materia prima para los
necesidades de producción posteriores.

DECISIÓN 8 – PERIODO 9



• Se decidió no entrenar a los operarios, debido a que se les
dio entrenamiento en los periodos anteriores.

•No se invirtió en mantenimiento ni en calidad, debido a los
aumentos en los periodos anteriores.

• En la línea 1 se continuó con la misma asignación de
productos en las máquinas. En la línea 2 se asignó 2
máquinas para X, 1 máquina para Y y una máquina para Z.

• Sé disminuyó drásticamente las horas programadas en la
línea 1 y se aumento las horas en la línea 2.

DECISIÓN 9 – PERIODO 10



• Se decidió no entrenar a los operarios.

• Se invirtió en mantenimiento y calidad, debido a que
no se invirtió en el periodo anterior.

• Se continuó con la misma asignación de productos en
las máquinas de las ambas líneas.

DECISIÓN 10 – PERIODO 11



• Se decidió no entrenar a los operarios.

• Se mantuvo las mismas inversiones de mantenimiento
y calidad.

• Se continuó con la misma asignación de productos en
las máquinas de las ambas líneas.

DECISIÓN 11 – PERIODO 12



• Se realizó el calculo para la materia prima necesaria
para la producción hasta el periodo 15 teniendo en
cuenta las 4000 unidades de materia prima que
debían restar.

• Se planificó pedidos grandes para disminuir los costos
y evitar pedidos urgentes.

DECISIÓN 12 – PERIODO 13



RESULTADOS
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RESULTADOS OBTENIDOS EN LA INDUSTRA 20-RETO20191



RESULTADOS GENERALES



TOMANDO LAS DECISIONES
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