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El proceso de planificacién y control
de la produccion son dos de los elementos
mas importantes dentro de la logistica de
un proceso de manufactura. Con el obje-
tivo de plantear diferentes escenarios para
la toma de decision en dichos procesos se
desarrolla un modelo dinamico del flujo de
produccion, tomando como caso de estudio
una linea de estampados de una empresa
de autopartes. El modelo considera las con-
diciones y restricciones del sistema tanto
reales como tedricas y su impacto econd-
mico en los costos de produccion [1].

El enfoque sistémico bajo el cual fue
desarrollado el modelo, permite analizar el

comportamiento del sistema bajo condi-
ciones reales, considerando las afectacio-
nes de las variables de interés. De esta ma-
nera es posible analizar el comportamiento
del flujo de produccion y el desempefio del
sistema en condiciones normales de opera-
cion, ante el efecto de demoras y eventos
propios del sistema [2-3].

Como punto de partida para proceder
con el analisis del caso de estudio fue ne-
cesario definir los limites y analizar la in-
formacion sobre la problematica del objeto
de estudio. Se establecid que el escenario
complejo y variable del proceso ocurre
debido a la mezcla de produccién y a las
caracteristicas de los requerimientos de
produccion, concluyendo que: “/a proble-
madtica principal que se presenta en e/ drea
de control/ de la produccion es la afectacion
ae Jos tiempos de demora ocasionada por
los cambios de herramental y material y ac-
tividades anexas o/ proceso”

La estructura general del modelo desa-
rrollado en el software Vensim consta de

dos mddulos y cinco bucles de retroalimen-
tacion. Esta estructura determina la inte-
rrelacion y afectacion de las 100 variables
claves representadas en 32 ecuaciones que
caracterizan el sistema desarrolladas en el
modelo dinamico. El esquema general del
modelo y sus mddulos se presenta en la
Figura 1.

El primer modulo, se refiere al analisis
de la produccion de componentes en cada
prensa de la linea involucrada en el proceso.
La informacidn proveniente del mddulo 1 se
convierte en la variable de entrada para el
mddulo 2, el cual corresponde a la produc-
cion del producto terminado. En este sequn-
do mddulo se evalua si la programacion de
la carga asignada a las prensas involucradas
en el proceso en el modulo 1, permiten la
entrega del producto final a tiempo.

Los principales resultados de las corri-
das de simulacion muestran que el modelo
permite establecer un escenario de deci-
sion en cdmo y cuando implementar me-
didas de mejora tomando como parametro
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de medicion el porcentaje de contribucion
a la utilidad en funcion de la reduccion de
costos e incremento en el volumen de pro-
duccion. Otro parametro de medicion im-
portante es el porcentaje de capacidad re-
querido, ya que se le ayuda al planificador
de la produccion a equilibrar la necesidad
de cumplimento del plan con la necesidad
de mantener un nivel aceptado de capaci-
dad requerido de acuerdo a las mejoras a
implementar.

Por ultimo, el planteamiento del mo-
delo desarrollado en un caso practico real
pone en evidencia que el enfoque sisté-
mico es util para simular y modelar situa-
ciones bajo condiciones reales de eventos

Requerimiento

que afectan al sistema [4], en este caso al
proceso de planeacion y control de la pro-
duccidn. Esta situacion refleja ain mas la
complejidad de los casos de estudios en
este campo de investigacion.
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Fig. 1: Estructura general del modelo
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