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OBJETIVOS
 CUMPLIR CON LAS BASES DEL RETO

LABSAG:

 En ningún periodo el % de
eficiencia debe ser menor a 30%.

No dejar productos pendientes en
el periodo 12.

En la última decisión, producir los
3 productos en ambas líneas de
producción con un mínimo de 8
horas de trabajo en cada máquina.

En el último periodo, dejar en el
almacén de materia prima mínimo
3500 unidades.

 OBTENER LA EFICIENCIA PROMEDIO
MAS ALTA DE LOS 12 PERIODOS.



ESTRATEGIA
 PROGRAMAR INVERSIONES

ADECUADAS PARA CADA PERIODO, EN
CALIDAD Y MANTENIMIENTO DE
EQUIPOS.

 REDUCIR COSTOS EN PERIODOS CLAVE
PARA LOGRAR ALTAS EFICIENCIAS.

 ASIGNAR CORRECTAMENTE LOS
OPERADORES EN CADA LÍNEA DE
PRODUCCIÓN.



DECISIÓN INICIAL TOMADA POR EL 
SIMULADOR



01
 Se contrató 3 obreros y se suspendió a 3 de los 8

operadores, con la finalidad de trabajar correctamente
en ambas líneas.

 Se invirtió correctamente en calidad y mantenimiento
para cubrir la demanda del periodo 3.

 Se programó y adecuó la producción para cubrir la
demanda del periodo 3.

 Se realizó un pedido estándar de materia prima.

DECISIÓN 01



02
 Se realizó un reordenamiento en las líneas de

producción, conservando los mismos
operadores de la decisión anterior.

 En la línea 1 se trabaja las 12 horas para cubrir
la demanda del periodo 6.

 En la línea 2 no se llegó a cubrir la demanda
del periodo 3, con un faltante de 10 unidades
de X y 395 de Z.

 Se realizó un pedido de materia prima express.

DECISIÓN 02



03
 Se mantiene la producción de la línea 1 para cubrir

la demanda del periodo 6.
 En la línea 2 se trabaja con 7 y 8 horas de trabajo

para cubrir con la cantidad adecuada de producto
terminando para el periodo 6.

 Se realizó un pedido de materia prima normal.
 Se hizo una inversión adecuada en mantenimiento y

calidad.

DECISIÓN 03



04
 Se mantiene la producción 12 horas de la línea 1

para cubrir la demanda del periodo 9.
 En la línea 2 se trabaja con 10, 11 y 12 horas de

trabajo para cubrir la demanda de producto
terminando para el periodo 6.

 Se entrenó solo 6 operadores.
 Se hizo una inversión elevada en mantenimiento

y calidad, con la finalidad de reducir los costos en
la siguiente decisión.

DECISIÓN 04



05
 En la línea 1, se reguló la producción a 3, 4 y 5 horas

de trabajo, para cubrir la demanda del periodo 9.
 En la línea 2 se trabajó 12 horas, para cubrir la

demanda de producto terminando para el periodo 6
y lograr una eficiencia alta.

 No se entrenaron trabajadores.
 Se hizo una inversión mínima en mantenimiento y

calidad.

DECISIÓN 05



06  En la línea 1, se modificó la producción a una
máquina a 10 y 3 a 12 horas de trabajo, para cubrir
la demanda del periodo 9.

 En la línea 2 se programó la producción para cubrir
la demanda del periodo 9.

 Se entrenaron 6 trabajadores.
 Se realizó un pedido de materia prima normal y

express.
 Se hizo una inversión adecuada en mantenimiento

y calidad.

DECISIÓN 06



07
 En la línea 1, se reprogramó la producción a 12 horas de

trabajo en todas las máquinas, para cubrir la demanda
del periodo 9 y 12.

 En la línea 2 se ajustó la producción para cubrir la
demanda del periodo 9.

 Se entrenaron 5 trabajadores.
 No se realizaron pedidos de materia prima.
 Se hizo una inversión alta en mantenimiento y calidad.

DECISIÓN 07



08
 En la línea 1, se reprogramó la producción a 1 hora de

trabajo en todas las máquinas, para reducir costos.
 En la línea 2 se reprogramó la producción a 12 horas de

trabajo, para lograr una alta eficiencia, colocando a los
trabajadores más eficientes.

 No se entrenaron trabajadores.
 Se hizo una inversión mínima en mantenimiento y

calidad.

DECISIÓN 08



09
 En la línea 1, se reprogramó la producción

para cubrir la demanda del periodo 12.
 En la línea 2 se reprogramó la producción

para cubrir todo el producto semiterminado
existente en inventario.

 No se entrenaron trabajadores.
 Se hizo un pedido de materia prima express.
 Se hizo una inversión adecuada en

mantenimiento y calidad.

DECISIÓN 09



10
 En la línea 1, se reprogramó la producción a 11 y

12 horas de trabajo, para lograr una alta eficiencia
en el periodo 12.

 En la línea 2 se reprogramó la producción a 8 y 12
horas de trabajo para cubrir todo el producto
semiterminado existente en inventario.

 Se entrenaron 4 trabajadores.
 No hizo un pedido de materia prima express.
 Se hizo una inversión alta en mantenimiento y

calidad, para reducir los costos del periodo 12.

DECISIÓN 10



11
 En la línea 1, se reprogramó la producción 8 horas

de trabajo, cuidado de que se produzcan los 3 tipos
de productos.

 En la línea 2 se ajusto la producción a 12 horas de
trabajo.

 Se contrato 4 obreros de baja eficiencia con la
finalidad de disminuir los costos por consumo de
materia prima, fueron asignados a la línea 1.

 No se entrenó trabajadores.
 Se hizo una inversión mínima en mantenimiento y

calidad, para reducir los costos del periodo 12.

DECISIÓN 11



EFICIENCIA



RESULTADOS



RESULTADOS

163.25



 Se debe planear las decisiones desde
el inicio.

 Las estrategias de cada periodo se
deben replantear, puesto que no se
tienen conocimiento certero de las
demandas.

 El uso de una estrategia para el
pedido de materia prima es
importante.

Las estrategias utilizadas permitieron
cumplir con las reglas del Reto
LABSAG.



 Agradecemos al comité del Reto
LABSAG, por habernos invitado,
para poder mejorar nuestros
conocimientos y desenvolvimiento
de nuestras áreas de trabajo.
 Agradecemos a nuestro asesor
por colaborar en nuestras
decisiones y estrategias utilizadas.
 Agradecemos a la Universidad
Privada del Norte por permitirnos y
fomentar nuestra participación en
el Reto Internacional LABSAG. AGRADECIMIENTO



MUCHAS GRACIAS

“Lo que sabemos es una gota de agua, lo 

que ignoramos es el océano”

Issac Newton


