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La mayoria de los estudios en el area
de los sistemas de manufactura conside-
ran principalmente la relacion entre las
estrategias de produccidn-mantenimiento
o produccion-calidad, optimizando solo
una parte del sistema, lo cual no nece-
sariamente conlleva a una situacion op-
tima. Ademas, en la practica, el deterioro
es un fenomeno comun en las plantas de
semiconductores, la industria automotriz,
aeronautica, etc., y generalmente reduce
la eficiencia del sistema resultando en un
incremento en los costos operativos, (Oos-
teron et al. [1]). El sistema bajo estudio
experimenta un proceso de deterioro el
que incrementa la tasa de fallas y la tasa
de defectos como se define en Rivera-
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Gomez et al [2]. El objetivo del modelo es
determinar el plan optimo de produccion
y mantenimiento que minimiza el costo
total.

PROPUESTA

Se desarrollaron modelos de simula-
cion a través del software ARENA para
comparar las siguientes tres politicas de
control:

Politica CPR1: La estrategia de pro-
duccion estd definida por la politica de
punto de cobertura, (Akella y Kumar [3]):

u(l,x,a) =
Umax  six(t) < Z;
1# six(t) = Z; M
—OB(a) six(t) > Z;

donde Z’; de fine la capacidad del in-
ventario. El reemplazo del sistema esta
regulado por:

v(l,x,a) =
{1 sia(t) > Ay
0 deotra forma @)

Se realiza el reemplazo del sistema
solo cuando la edad ha alcanzado el nivel
critico 4°, eliminando por completo los
efectos del deterioro.

Politica CPR2: La estrategia de pro-
duccidn esta regulada por la Ecuacion (1).
Sin embargo en lugar del reemplazo, se
utiliza una estrategia de mantenimiento
imperfecto:

t=a —¢ra” (3)
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Caso de b
aso e base 47.95 23.55 56.28 2152 44.89 26.75 25.13 Caso de base
(0,=0.8)
i (0,=1.0) 49.67 22.62 57.19 21.11 46.09 29.13 2438 | Zp N, Zy 1AL
i (0,=0.6) 45.81 24.72 55.02 22.12 43.81 25.65 2594 | Zpl, Zy LADT

Tabla 1: Resultados del andlisis de sensibilidad

donde ¢ denota la eficiencia del man-
tenimiento imperfecto,0 < ¢ < 1,a esla
edad del sistema antes del mantenimien-
to imperfecto y a* es la edad del sistema
después del mantenimiento imperfecto.
Este mantenimiento reduce la edad del
sistema solamente en un cierto porcentaje
definido por la eficiencia ¢.

Politica CPR3: La estrategia de pro-
duccion esta requlada por la Ecuacion (1).
El reemplazo, utiliza dos parametros de
control A" y Z";

v(l,x,a) =

{1 sia(t) >Ary x(t) =27y ()
0 de otra forma

donde Z* < 7" , se requiere que exis-
r P

ta un nivel de inventario de sequridad Z"

para reemplazar el sistema.

RESULTADOS

Analisis ANOVA fueron realizados don-
de los correspondientes modelos de sequn-
do orden tuvieron la siguiente forma:

costr=hot i A iiﬂg&xj ®
i=1

i=1j=1

Donde X, representa a los parametros
de control con sus respectivos coeficien-
tes B. Al minimizar los modelos (5) se
obtuvo un costo total de 264.34, 274.85
y 247.87 para las politicas CPR1, CPR2 y

para remplazar mas rapidamente el siste-
ma. La Tabla 2 presenta el ahorro poten-
cial al implementar la mejor politica (en
este caso la politica CPR3).

Caso de base
264.24 6.60% 274.85 10.88% 247.87
(0,=0.8)
i (Gd= 1.0) 271.42 7.77% 281.84 11.91% 251.84
ii (ad= 0.6) 257.34 5.51% 267.82 9.80% 243.90
Tabla 2: Comparacion de costos
CPR3, respectivamente. La politica CPR3 CONCLUSION

reporta el menor costo total del analisis,
con una reduccion del 9.82% con respecto
al costo mas alto reportado por la politi-
ca CPR2. Los resultados se complementan
con el analisis de la variacion en el incre-
mento de la tasa de defectos o, como se
presenta en la Tabla 1.

Se observa que al aumentar el para-
metro g, el sistema genera defectos mas
rapidamente y esto incrementa los niveles
de inventario Z) )y Z' para asegurar que la
demanda se satisface con unidades libres
de defectos. Ademds la edad A’ reduce

Se compararon tres estrategias de
control considerando diferentes tipos de
mantenimiento. Se realizé un analisis de
sensibilidad para el incremento en la tasa
de defectos observando una reduccion del
costo total del 11.91% al aplicar la mejor
estrategia de control en esta caso repor-
tada por la politica CPR3. La reduccién
obtenida es importante porque mejora el
desempefio del sistema e incrementa la
competitividad de la organizacion.
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