EXAMEN FINAL SIMULACION DE SISTEMAS

NOMBRE: Frank Wilson Mamani Mamani

1. A un centro de copiado llegan clientes cada 5 minutos, con distribucién exponencial. Ahi son
atendidos por un operario con un promedio de servicio de 6 minutos con distribucion exponencial.
Sdlo hay espacio para tres personas en la fila; si llega alguien mas, se le envia a otro centro de
copiado. Simule el sistema y a partir de esta informacion determine:

Se considerd 8hr de simulacion.

a) ;/Cual es el numero promedio de clientes que esperan en la fila?

- 1.58

[_re_|

i BEEE B FEC =~ M M 55N
Filter q Repartl ® © Locacion Resumen Table =

Escanariaon - w

FILA. DE ESPERA a.00 3100 7500 LET] 148

CERWIDOR: a.00 110 7500 554

b) ;Cual es la utilizacion del centro de copiado?

- 88.09%
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2. Se tiene una linea de empaque a la que llegan piezas cada 2 minutos con distribucion
exponencial. Esta linea cuenta con cinco procesos, que se describen a continuacion:

1. Recepcidén de materiales. Cuenta con un espacio ilimitado de almacenamiento. En este lugar
se reciben las piezas que llegan al sistema, y luego éstas pasan a un proceso de lavado. El
traslado de las piezas de una estacion a otra es de 3 minutos con distribuciéon exponencial.

2. Lavado de la pieza. La lavadora tiene capacidad para limpiar 5 piezas a la vez. El tiempo de
proceso de cada pieza se distribuye normalmente con media



de 10 minutos y desviacién estandar de 2 minutos. De aqui pasan a un proceso de pintura, antes
del cual llegan a un almacén con capacidad para un maximo de 10 piezas. El tiempo de traslado
entre estas estaciones es de 2 minutos con distribucion exponencial.

3. Pintura. En el area de pintura se tiene capacidad para pintar 3 piezas a la vez. El tiempo de
pintado tiene una distribucion triangular de (4, 8, 10) minutos. Posteriormente las piezas pasan a
un horno, el cual cuenta con un almacén que tiene capacidad para 10 piezas. El tiempo de
transporte entre estos procesos esta uniformemente distribuido con un limite inferior de 2 minutos
y uno superior de 5 minutos.

4. Horno. En el horno se seca la pintura. El horno sélo puede procesar una pieza a la vez. La
duracion del proceso es de 3 = 1 minutos. De aqui son transportadas a dos mesas de inspeccion
visual. No existe un almacén entre el horno y las mesas de inspeccién. El tiempo de transporte
entre estas estaciones es de 2 = 1 minutos.

5. Inspeccién. En cada mesa hay un operario que realiza la inspeccion de 3 elementos en cada

pieza. La revision de cada elemento tarda 2 minutos con distribucién exponencial. Al finalizar este
proceso, las piezas salen del sistema.

Realice lo siguiente:

a) Simule el sistema por 90 dias de 24 horas cada uno.
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b) Analice el archivo de resultados del modelo.
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d) Determine, en una tabla, las utilizaciones de todas las localizaciones del modelo.
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e) (Donde se encuentra el cuello de botella de este sistema?



En las piezas en la simulacion se ve que se tiene que esperar que una pieza finalice su recorrido,
y otra pueda pasar en proceso, por ello nso resulta como bloqueado.

f) (Qué sugerencias haria para mejorar el sistema?

Que pueda tener la opcion de que puedan ingresar mas de una pieza en el proceso de esta forma
atendera al que llega primero y segun orden de llegada.

NOTA: Realizar pantallazos de su simulacién en un archivo Word.

Subir el archivo Word y de ProModel al lamb



