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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El servicio de impresidon 3D del Centro de Automatizacidon de
Procesos presenta problemas en el agendamiento de solicitudes, _/——
niradacClientes

generando un 35,3% de usuarios insatisfechos con el servicio y en el
peor escenario un 71,42% de demanda tarde.
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Fig. 2. Diagrama del proceso de atencidn de solicitudes de impresion 3D en el CAP

Atencion insuficiente a
las solicitudes

e TIEMPO MAXIMO DE FINALIZACION

Ausencia de un

agendamiento adecuado , , ,
TABLA I. PROMEDIO DEL TIEMPO MAXIMO DE FINALIZACION SEGUN EL NIVEL DE DEMANDA

Tiempo mdximo de finalizacion segun el nivel de demanda [Dias]

Recepcion deficiente Jornada
de pedidos 10 Trabajos 16 Trabajos 31 Trabajos 49 Trabajos
Actual 4 12 14 23
Completa 2 3 4 8

o PERCEPCION DE ESTUDIANTES Y PROFESORES

e NUMERO DE TRABAJOS TARDIOS
Inconformidades con el servicio de impresion

Numero de trabajos tardios seguin el nivel de demanda atendido

M He tenido que acudir a otros lugares 95% IC para la media

por inconvenientes con mi impresion.

M La informacion que debo suministrar
en las solicitudes no es clara.

M La atencion por correo no me permite
conocer el progreso de mi solicitud.

= El tiempo de respuesta a las
solicitudes es lento.

B Mis pedidos han sido atendidos luego

de los plazos de entrega pactados. - - -

.

Numero de trabajos tardios [Unds)

I T T T
10 trabajos 26 trabajos 31 trabajos 49 trabajos
Completa

10 tl;:ﬂm 26 tl;:#n: n tlir:ldm 49 tlri::jus
Jomada Actual

Fig. 1. Inconformidades en el servicio de impresion
Las desviaciones estdndar individuales se utilizaron para calcular los intervalos.

Fig. 3. Grdfico de intervalos del nimero de trabajos tardios segun el nivel de demanda

OBJETIVO GENERAL

Disefiar una metodologia de secuenciacion para reducir el
numero de trabajos tardios en el servicio de impresién 3D del
Centro de Automatizacién de Procesos de la Pontificia
Universidad Javeriana Cali mediante la adaptacion de modelos
y algoritmos de optimizacidn.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e UTILIZACION DE MAQUINARIA Y MANO DE OBRA

Maquina 3D20: 6,59% -12,15%

Operario: 5,66% - 28,03%
Méquina 3D40: 9,80% - 18,78% peraro

o ADAPTACION DEL MODELO DE ALMASARWAH ET. AL

Grafica de interaccion para el tiempo de respuesta del modelo adaptado

1. Analizar

Modelo propussto por Suer et al  Heuristica propusata por Ho v Chang

Modelo propussto por Suer et al  Heurdstica propussta por Ho v Chang
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heuristica de Ho y Chang [3].
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