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OBJETIVO
S• 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.

• Obtener el promedio de eficiencia mas alto al finalizar el reto.
• Reducir el costo total.



PRIMER PERIODO
• Para el primer periodo la decisión ya fue tomada por otra industria, los

datos con los que partiremos con la toma de decisiones son los siguientes:
Datos de Costos



Datos de Producción

Datos de Inventario



ESTRATEGIAS PARA LAS 
DECISIONES



DECISIÓN 
1• Después de analizar la eficiencia de cada uno de los operadores, se acordó

que deberíamos despedir a 4 operadores y contratar a otros 4 que se
consideraban excelentes o buenos.

• Se puso a los operadores más eficientes en la línea para tratar de cumplir
con la demanda del periodo 3.

• Se hizo un cambio de máquina en la línea 1.
• Se programó al máximo laas máquinas de la línea 1
• Para la línea 2 se programó al máximo 2 máquinas y en las otras 2 solo lo

necesario para producir lo que se tenían en inventario de producto en
proceso.



RESULTADO PERIODO 2



DECISION 
2• En la segunda decisión incrementamos la inversión en mantenimiento y

calidad en 450 y 350 respectivamente, esto para evita tener paradas de
máquinas y pocos productos rechazados

• Se realizó una orden de manera urgente de materia prima.
• Se programó al máximo las máquinas de ambas líneas para tratar de

cumplir con la demanda del periodo 3
• Se mantuvo a los operadores con mayor eficiencia en la línea 1.
• Se entrenó a todos los operarios.
• No se pudo cumplir con la demanda del periodo 3



RESULTADO PERIODO 3



DECISION 
3• Para la decisión 3 se consideró mantener el orden de las máquinas

• Se siguió incrementando la inversión a realizar para el mantenimiento de
planta y control de la calidad.

• Después de calcular la cantidad exacta de necesidad de materia prima, se
realizo una orden normal.

• Se programó al número máximo de horas en las máquinas de la línea 1
• En la línea 2 se programó 12 horas para el producto que tenía mayor

demanda en el periodo 6.
• Se dejó de entrenar a un operador que se consideraba que ya tenía buena

eficiencia.



RESULTADO PERIODO 4



DECISION 
4• En esta decisión no se realizaron pedidos de materia prima.

• Se programó a los operadores más eficientes en la línea 1
• La programación de las horas en las máquinas de la línea 1 fue al máximo
• Para la línea 2 solo se programó al máximo la línea del producto que tenía

mayor demanda en el periodo 6
• Se realizó una fuerte cantidad en inversio de control de calidad y

mantenimiento de planta
• Se entrenó a todos los operarios, menos al que ya se consideraba con una

buena eficiencia.



RESULTADO PERIODO 5



DECISION 
5• Para este periodo se pudo tener la eficiencia más alta del concurso.

• Se disminuyó la inversión en control de calidad y mantenimiento de la
planta.

• En la línea 1 se programó el mínimo de horas
• Para la línea 2 se produjo el máximo de horas para cumplir con la demanda
• Se dejó de entrenar a todos los operadores para reducir los costos
• Se puso a los operadores más eficientes en la línea 2
• Se logró completar la demanda del periodo 6



RESULTADO PERIODO 6



DECISION 
6• En esta decisión se incrementó la inversión en control de calidad

• Se realizó una orden de materia prima de manera urgente
• Se amntuvo la idea de dejar de entrenar a los operadores.
• En la línea 2 solo una máquina trabajó al máximo de horas
• En la línea 1 se programó lo necesario para acumular productos en proceso

y cumplir con la demanda del periodo 9



RESULTADO PERIODO 7



DECISION 
7• Se incrementaron las inversiones para control de calidad y mantenimiento

de planta.
• En la línea 1 se programó a las máquinas lo máximo de horas
• En la línea 2 solo se programó al máximo de horas en las máquinas que

producían el producto que tenían mayor demanda en el periodo 9
• Se entrenó a 3 operadores para mejorar su eficiencia y puedan cumplir con

la demanda del periodo 9
• Se contrató a un operario con eficiencia regular



RESULTADO PERIODO 8



DECISION 
8• Para la última decisión se respetó las bases del concurso y en la línea 1 se

programó para que las máquinas produzcan 8 horas.
• En la línea 2 se programó el máximo de horas para cumplir con la demanda

que se tenía del periodo 9
• Se contrató a otros 3 operarios con baja eficiencia
• No se entrenó a ningún operario
• No se realizó pedidos de materia prima.
• Se respetó la cantidad mínima de materia prima en inventario.



RESULTADO PERIODO 9



RESULTADOS OBTENIDOS EN 
NUESTRA INDUSTRIA R062115



RESULTADOS GENERALES



RESULTADOS GENERALES



CONCLUSIONES
• SIMPRO nos demostró la importancia de los simuladores para fortalecer la toma 

de decisiones y resolución de problemas dentro de una organización.
• Se fabricaron los tres productos, con más de 8 horas productivas, en ambas 

líneas. 
• Se dejaron las unidades requeridas de materia prima en el almacén, además no se 

dejaron productos pendientes de entrega.
• Se logró ganar el reto labsag Junio 2021 con la mejor eficiencia frente a las demás 

firmas del concurso. 
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MUCHAS   GRACIAS


