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OBJETIVOS

▪ Obtener el promedio de eficiencia mas alto al finalizar el reto

▪ Cumplir con la demanda de entrega en el periodo 3, 6 y 9. 

▪ En el ultimo periodo producir los 3 productos en ambas líneas de 
producción como mínimo 8 horas de trabajo en cada máquina. 

▪ Dejar en el periodo 9 en almacén 3500 unidades de materia prima 
como mínimo, no programadas para llegar, ya deben estar en almacén.

▪ Mantener el % de eficiencia superior al 30% en cada periodo, para no 
incumplir con las bases del concurso. 



Decisión N° 1

• Para este primer periodo se contrato a 3 operadores que eran considerados como buenos y

excelentes

• Se puso a disposición de la línea 1 los trabajadores con mayor eficiencia

• Se realizo el calculo de cuanto se tenia que producir de cada uno de los productos para

poder satisfacer la demanda del periodo 6, ya que prácticamente en el período 3 no se

podría lograr aquel objetivo.



Resultados Periodo 2



Decisión N° 2

• Para esta decisión se invirtió en calidad y mantenimiento 500 dólares

• Se utilizó las maquinas de la línea 1 a su máxima capacidad y asignando a 

los operarios mas eficientes

• Se entreno a los operarios para mejorar su eficiencia



Resultados Periodo 3



Decisión N° 3

• Para esta decisión se invirtió nuevamente en calidad y mantenimiento 500 

dólares

• Se utilizó las maquinas de la línea 1 a su máxima capacidad y asignando a 

los operarios mas eficientes

• En la línea 2 se trabajo un promedio de 8 horas en cada maquina

• Se entreno a los operarios para mejorar su eficiencia



Resultados Periodo 4



Decisión N° 4

• Para esta decisión se invirtió una cantidad mayor a las anteriores debido a 

las paralizaciones y al aumento de productos defectuosos 

• Se utilizó las maquinas de la línea 1 a su máxima capacidad y asignando a 

los operarios mas eficientes

• En la línea 2 se trabajo menos horas en comparación a los periodos 

anteriores

• Se entreno a todos los operarios para mejorar su eficiencia



Resultados Periodo 5



Decisión N° 5

• Para esta decisión se invirtió una cantidad mínima en calidad y 

mantenimiento debido a que en el periodo anterior se elevaron mucho los 

costos

• Se utilizó las maquinas de la línea 1 a su menor capacidad y asignando a los 

operarios menos eficientes

• En la línea 2 se trabajo a su máxima capacidad para cumplir con la demanda



Resultados Periodo 6



Decisión N° 6

• Para esta decisión se invirtió nuevamente en calidad y mantenimiento 500 

dólares 

• Se utilizó las maquinas de la línea 1 un promedio de 9 horas y asignando a 

los operarios mas eficientes debido a que había un déficit de productos 

semiterminados

• En la línea 2 se programo las horas de trabajo en base al stock que había en 

almacén.

• Se entreno a los operarios para mejorar su eficiencia



Resultados Periodo 7



Decisión N° 7

• Para esta decisión se aumento nuevamente la inversión por encima de los 

1000 dólares en calidad y mantenimiento

• Se utilizó las maquinas de la línea 1 a su máxima capacidad y asignando a 

los operarios mas eficientes

• En la línea 2 se trabajo un promedio de 8 horas en cada maquina

• Se entreno a los operarios para mejorar su eficiencia

• Se contrato un nuevo operario



Resultados Periodo 8



Decisión N° 8

• Para esta decisión se invirtió una cantidad mínima  en calidad y 

mantenimiento

• En la línea 1 se respeto las 8 horas de trabajo para cada maquina

• En la línea 2 se trabajo el máximo numero de horas

• No se entreno a los operarios y se despidieron a algunos



Resultados Periodo 9



Resultados Generales



Conclusiones

• Se cumplió con la entrega de los 3 productos a lo largo del reto 

debido a la producción oportuna y a la adecuada programación de 

las horas de trabajo

• Debido a que se realizo un adecuado análisis de la cantidad 

necesaria de materia prima se tuvo un control que permitió tener las 

cantidades optimas en el almacén

• La eficiencia promedio alcanzada nos permitió ocupar un segundo 

puesto en este Reto


