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[bookmark: _Toc219211380]Resumen Ejecutivo
El Servicio Hidrográfico y Oceanográfico de la Armada (SHOA), es la autoridad técnica nacional que edita y mantiene actualizadas las cartas náuticas, físicas y electrónicas, de las aguas nacionales; además de otras publicaciones referentes a la navegación. Al mismo tiempo, el SHOA, como entidad del estado, tiene la obligación de hacer un uso eficaz y eficiente de los recursos públicos. De este modo, el cumplimiento de lo anterior se ve directamente afectado por las decisiones y problemáticas típicas como son la estimación de la demanda, la gestión de la calidad total, la confiabilidad operacional y la disponibilidad de sus equipos. En base a los problemas anteriores, se identifica la existencia de una posibilidad de mejora en las áreas mencionadas del proceso de producción de publicaciones y cartas náuticas.
El presente trabajo, tiene como objetivo principal desarrollar una propuesta de mejora en el proceso de fabricación de publicaciones y cartas náuticas mediante herramientas de análisis de Pronóstico de Demanda, Calidad Total y Costos de Ciclo de Vida con el propósito de aumentar la eficiencia y eficacia en el uso de recursos para proceso.
Para lograr lo anterior, en primer lugar se efectuó la elaboración de pronósticos de demanda con varios métodos cuantitativos, los cuales fueron comparados utilizando su señal de rastreo, deviación estándar y MAD, con el propósito de obtener el más adecuado. En base a los resultados obtenidos, para el pronóstico de demanda de cartas náuticas se recomendó el método de regresión lineal; mientras que para las publicaciones, el de suavizamiento exponencial doble.
Luego,  desde el punto de vista de la calidad total, se determinó un plan de muestreo de aceptación de productos terminados utilizando como indicador el costo total de calidad; y también, un método de Control Estadístico de Procesos (CEP) mediante la naturaleza de los productos terminados. Es así que, considerando los costos calculados, se recomendó mantener el plan de muestreo utilizado en la actualidad, correspondiente a la inspección al 100% de los artículos; y en base a la naturaleza de los productos terminados, se determinó que el método adecuado para el CEP es mediante una carta de control para atributos de proporción de artículos defectuosos (“Carta P”). Después, en consideración que el SHOA, no posee un registro histórico de productos fallados, se debieron simular datos basados en los registros de demanda; lo que permitió verificar su variabilidad de la calidad y analizar la capacidad del proceso mediante indicadores como el Índice de capacidad potencial del proceso (Cp) e Índice de capacidad real del proceso (Cpk), con el propósito de ser presentado dentro de la propuesta de mejora. 
A continuación, en el área de la gestión de activos, se modeló el comportamiento de vida y falla del sistema productivo mediante un proceso de ajuste de curvas por método de Benard, estableciendo como supuesto que estos comportamientos se distribuyen Weibull y Normal, respectivamente. Lo anterior, permitió determinar la Confiabilidad y Disponibilidad histórica, para así presentar 3 grupos de escenarios de riesgos basados en la disponibilidad del sistema denominados como “Conservador”, “Riesgoso” y “No Recomendable”.
Del mismo modo, el modelamiento anterior, en conjunto con el cálculo de costo de ineficiencia, demostró que por el momento no es conveniente invertir en nuevos equipos debido a que con la disponibilidad actual del sistema, se puede cumplir la demanda con un amplio margen. Sin embargo, en caso exista un aumento en esta demanda, un compromiso de disponibilidad mínima y/o de producción, en este caso sí es conveniente realizar la inversión en activos, con el propósito de disminuir el riesgo de no cumplimiento; pero, debe evaluarse caso a caso con la misma metodología de "Life Cycle Cost Analisys" (LCCA).
Finalmente, los estudios anteriores permitieron entregar una propuesta de mejoras alcanzables por la organización y con baja inversión, debido a que todos los cálculos y simulaciones se realizaron con Microsoft Excel, que es un software de dominio general y ya implementado en esta organización.
1. [bookmark: _Toc219211381]Abstract
The Hydrographic and Oceanographic Service of the Navy (SHOA) is the national technical authority that edits and maintains updated physical and electronic nautical charts of national waters; in addition to other publications related to navigation. At the same time, SHOA, as a state entity, has the task of making effective and efficient use of public resources. In this way, compliance with the foregoing is directly affected by typical decisions and problems such as demand estimation, total quality management (TQM) of finished products, operational reliability (RCM) and the availability of their teams. Based on the above problems, the existence of a possibility of improvement in the aforementioned areas of the production process of publications and nautical charts is identified.
The main objective of this work is to develop a proposal for improvement in the manufacturing process of publications and nautical charts through tools for the analysis of Demand Forecast, Total Quality and Life Cycle Costs with the purpose of increasing the efficiency and effectiveness in the use of resources for processing.
To achieve the above, demand forecasts were first prepared with different quantitative methods, which were compared using their tracking signal, standard deviation and MAD, in order to obtain the most appropriate one. Thus, based on the results obtained, the linear regression method is recommended for forecasting the demand for nautical charts; while for publications, double exponential smoothing.
hen, from the point of view of total quality, an acceptance sampling plan for finished products was determined using the total cost of quality as an indicator; and also, a method of Statistical Process Control (CEP) through the nature of the finished products. Thus, considering the calculated costs, it was recommended to maintain the sampling plan currently used, corresponding to the inspection of 100% of the articles; and based on the nature of the finished products, it was determined that the appropriate method for the CEP is by means of a control letter for attributes of proportion of defective items (“Card P”). Then, considering that SHOA does not have a historical record of failed products, data based on demand records had to be simulated; which allowed verifying its quality variability and analyzing the capacity of the process through indicators such as the Index of potential capacity of the process (Cp) and Index of real capacity of the process (Cpk), with the purpose of being presented within the proposal of gets better.
Next, in the area of asset management, the life and failure behavior of the productive system was modeled through a curve fitting process using the Benard method, assuming that these behaviors are distributed Weibull and Normal, respectively. The foregoing made it possible to determine the Reliability and Historical Availability, in order to present 3 groups of risk scenarios based on the availability of the system called "Conservative", "Risky" and "Not Recommended".
In the same way, the previous modeling, together with the calculation of the cost of inefficiency, demonstrates that for the moment it is not convenient to invest in new equipment because if it is compared with the real demand of the last year and the forecast, with the Current system availability can be met with a wide margin. However, if there is an increase in demand, a minimum availability and/or production commitment, in this case it is advisable to invest in assets in order to reduce the risk of non-compliance; but, it must be evaluated case by case with the same methodology of "Life Cycle Cost Analysis" (LCCA).
Finally, the previous studies allowed us to deliver a proposal for improvements achievable by the organization and with low investment, because Microsoft Excel was used for all the calculations and simulations, since it is a general domain software and already implemented in this organization.
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[bookmark: _Toc219211383]Introducción
Actualmente, la Armada de Chile tiene al servicio del país las fragatas multipropósito (tipo M) “Almirante Blanco Encalada” y “Almirante Riveros” de la Escuadra Nacional, las cuales cuentan con un montaje OTO Melara IROF 76/62 que les permite realizar tareas de fuego de apoyo naval y defensa ante amenazas aéreas y de superficie. Para cumplir con las capacidades mencionadas, se requiere ejecutar un proceso de mantenimiento que aseguré el correcto funcionamiento del sistema, con una alta disponibilidad, pero a su vez evitando el sobre mantenimiento y la pérdida de los escasos recursos disponibles.
En relación con lo anterior, el fabricante del sistema mediante el manual recomienda las acciones enfocadas al mantenimiento preventivo definido a edad constante, sin embargo, este plan no está comprobado empíricamente, lo que no permite afirmar si existe un sobre mantenimiento o la falta de este. Cabe señalar que la Armada, mediante su Sistema Administrativo Logístico Integrado Naval (SALINO), el cual se materializa con el ERP “VENTIX”, estandariza e integra el Sistema de Mantenimiento Planificado (SIMPLA) para todas las unidades y reparticiones. Si bien se cuenta con toda la información respecto al  historial de fallas de material naval mencionado previamente, en la actualidad no existe una simulación de disponibilidad esperada del montaje a través de un análisis de confiabilidad, lo cual permitiría justificar anualmente la asignación de recursos para el mantenimiento de este armamento.
Teniendo en cuenta lo expuesto anteriormente, el problema se define en determinar la función de distribución de probabilidad que represente el comportamiento de vida y reparación del montaje, para luego efectuar el modelamiento que permita simular los indicadores relacionados principalmente a la confiabilidad y disponibilidad, presentando los posibles escenarios de riesgos


[bookmark: _Toc219211384]Descripción del problema de investigación

tomando 
las cuales poseen un montaje OTO Melara IROF de 76 mm., el cual les permite desarrollar de manera tareas de fuego de apoyo naval y defensa ante amenazas aéreas y de superficie. En particular, el modelo IROF cuenta con una mayor cadencia de fuego, 100 tiros por minuto (TPM) para lograr su objetivo, logrando una mayor eficacia con respecto a los montajes instalados en otros buques con una cadencia de fuego de 80 tiros por minuto (TPM). Dada la importancia de este armamento, son vitales las acciones de mantenimiento que permitan garantizar su disponibilidad y correcto funcionamiento. Sin embargo, por otra parte, una inadecuada periodicidad o programación de este tipo de acciones podría generar fallas catastróficas si la frecuencia es baja o sobre mantenimiento si es alta, administrando de manera ineficiente los escasos recursos fiscales disponibles.
Para este activo, el fabricante del equipo a través de sus manuales recomienda acciones enfocadas al mantenimiento preventivo para la conservación del material. Este plan de mantenimiento está definido a edad constante, lo cual no está comprobado empíricamente, lo que provoca que el momento de justificar su presupuestos, exista la tendencia a intentar disminuir sus montos en mantención ya que existe el sesgo de que el ritmo de uso del montaje varía dependiendo el usuario, sin considerar que este armamento está expuesto 24/7 a un ambiente marino altamente corrosivo y con elementos hidráulicos que se encuentran en constante funcionamiento para mitigar este desgaste y permitir que el arma se encuentra disponible cuando se necesite . Al mismo tiempo, existe una base de datos del funcionamiento del equipo, sin embargo, no ha sido analizada para comprobar que, en la actualidad, el mantenimiento mayor a edad constante dispuesto en las manuales tiene una periodicidad adecuada; no permitiendo afirmar si existe un sobre mantenimiento o la falta de éste al momento de defender la asignación de presupuesto. Lo anterior, debido a que no se implementado o efectuado un análisis/simulación de la disponibilidad esperada del montaje de 76 mm IROF. Es por lo anterior que, habiendo identificado las brechas anteriores y utilizando la base de datos de falla de este activo, el estudio a realizar consiste en modelar las funciones que representen el comportamiento de vida y reparación de este armamento, comprobando si la periodicidad del mantenimiento mayor efectuado es el adecuado y si el equipo cumple con la disponibilidad mínima exigida (no sólo anual, sino que durante el año). Finalmente, con el modelamiento anterior, simular indicadores de confiabilidad y disponibilidad; y así, proponer escenarios de riesgos futuros, para la toma de decisiones ante estos mantenimientos mayores.
Como se explicó en el punto anterior, las fragatas tipo M de la Armada de Chile cuentan con un montaje OTO Melara 76/62 IROF el cual se destaca por su versatilidad y cadencia de fuego. Para contar con este sistema operativo, la Armada ejecuta tareas de mantenimiento correctivo y preventivo, pero la eficacia del plan de mantenimiento preventivo basado en la edad constante no está empíricamente comprobada y solo se basa en lo descrito en los manuales del fabricante; no analizando la variable de horas de uso o “grado de actividad”. 
En consecuencia, el problema a abordar consiste en modelar una función de distribución de probabilidad que represente el comportamiento de vida y reparación del montaje, para luego simular escenarios de riesgos y comprobar la periodicidad del mantenimiento mayor. 
Para lograr lo anterior, a grandes rasgos la metodología a utilizar es del tipo explicativa mediante la siguiente secuencia:
En primer lugar, obtener y “limpiar” la base de datos las fallas del activo a analizar, para obtener los tiempos de buen funcionamiento y de reparación; esta base de datos permite obtener la función que modela su comportamiento de vida y reparación mediante métodos matemáticos y algunos supuestos bibliográficos. 
A continuación, una vez obtenidos los parámetros anteriores, se puede determinar la confiabilidad y disponibilidad histórica; entregando una primera aproximación respecto a la eficiencia del plan de mantenimiento.
Luego, con el propósito de modelar escenarios de riesgos, se realizarán simulaciones de disponibilidad anual y mínima del año, presentándolos mediante herramientas estadísticas como histogramas. Por el momento y considerando que se busca una propuesta de mejora alcanzable y aplicable (idealmente que no tenga costo adicional para la organización); todo ello se realizará en Microsoft Excel con su herramienta Visual Basic (macros).
A su vez, con el modelamiento de los comportamientos de vida y falla obtenidos y utilizando el Análisis de Costo global de Ciclo de Vida (LCCA), se podría determinar la conveniencia de invertir en un “upgrade” del activo o renovarlo por alguno nuevo disponible en el mercado. 
  
Finalmente, mediante todos los análisis anteriores, se elabora una propuesta final de diagnóstico, justificación, observaciones y mejoras para este activo y su proceso de mantenimiento; teniendo en consideración que para que el trabajo sea un real aporte y logre la adhesión por parte de la organización, la intención es proponer mejoras alcanzables y de preferencia con la menor inversión, es por ello que para todos los cálculos y simulación se utilizará Microsoft Excel. 

Finalmente, un Análisis de Costos de Ciclo de Vida (LCCA) permite abordar la última problemática planteada, que es la estimación de costos basados en la disponibilidad y confiabilidad de los equipos del sistema; donde mediante este cálculo económico se soportan las decisiones asociadas al diseño del proceso, mejora continua, selección, desarrollo y sustitución de activos en un sistema de producción. (Barberá et al, 2012). 
En base a las problemáticas y decisiones presentadas en los párrafos anteriores, se identifica la existencia de una posibilidad de mejora en las áreas mencionadas del proceso de producción de Publicaciones y Cartas Náuticas, es decir, la búsqueda de una propuesta de mejora a través del análisis de la predicción de la demanda, la gestión de la calidad Total (TQM) y la Confiabilidad Operacional (RCM).
A partir de ellos surgen las siguientes preguntas que guiarán la investigación de este trabajo:
1. ¿Cómo se pronostica la demanda de publicaciones y cartas náuticas? ¿Existe un método matemático capaz de modelar de mejor manera la predicción de demanda?
2. Desde el punto de vista de la gestión de calidad, ¿El proceso de producción de cartas náuticas utiliza un Control Estadístico de Procesos para verificar que se encuentre bajo control?, ¿Qué medidas se pueden adoptar para disminuir los costos de calidad o mejorar la tasa de productos fallados?
3. ¿Cuál es la mejor función que representa el comportamiento de vida y falla de los equipos del proceso productivo? En base al resultado anterior, ¿el sistema cumple con la disponibilidad mínima exigida? y ¿Cuánto es el riesgo que está dispuesto a comprometer?
4. En caso se requiera aumentar la disponibilidad, desde el punto de vista del costo global, ¿es conveniente invertir en equipos y/o mejoras? 
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[bookmark: _Toc219211386]4.1 Objetivo General
Desarrollar un análisis para justificar el mantenimiento mayor de los cañones “OTO MELARA 76/62 MM IROF” instalados en las fragatas tipo M de la Armada de Chile mediante el modelamiento y simulación de su comportamiento de vida y falla, junto con el uso de herramientas de análisis costos de Ciclo de Vida con el propósito de brindar una herramienta cuantitativa para justificar la asignación de presupuesto para este tipo de mantenimiento al armamento o generar una propuesta de mejora que aumente la eficiencia en el uso de recursos para este proceso. 

[bookmark: _Toc219211387]4.2 Objetivos Específicos
Describir conceptos asociados al mantenimiento centrado en confiabilidad, tales como políticas de mantenimiento, configuración de equipos y funciones de probabilidad para el modelamiento.
Describir los principales componentes involucrados en el funcionamiento del montaje OTO Melara 76/62 IROF.
Analizar el historial de fallas y experiencias del montaje OTO Melara 76/62 IROF, entre los años 2006 y 2021, para obtener los modos de falla críticos, tiempos de buen funcionamiento y de reparación.
Determinar la función de distribución de probabilidad que modela el comportamiento de vida y reparación de cada equipo, utilizando un proceso de ajuste de curvas por el método de aproximación de Benard.
Validar la función de distribución de probabilidad que modela el comportamiento de vida y reparación de cada equipo.
Obtener simulaciones de disponibilidad esperada anual y mínima del año, presentando posibles escenarios de riesgos.

Determinar la confiabilidad y disponibilidad del sistema productivo mediante la obtención de funciones que modelen los comportamientos de vida y falla de los equipos del proceso, utilizando bases de datos que indiquen tiempos de buen funcionamiento y de reparación, para presentar escenarios de riesgos que cumplan con los mínimos comprometidos.
Determinar la conveniencia de alternativas de inversión o mejora que aumenten la disponibilidad,  mediante el análisis de costo global de ciclo de vida de los equipos. 
Presentar un diagnóstico y propuestas de mejora al sistema productivo basado en todos  los análisis efectuados.


[bookmark: _Toc219211388]Alcance
El presente trabajo de título es del tipo explicativo y se enmarca en el análisis, justificación y/o la propuesta de mejora para el mantenimiento mayor de lo cañones “OTO MELARA 76/62 MM IROF” instalados en las fragatas tipo M de la Armada de Chile, el cual es ejecutado por la planta industrial de ASMAR Talcahuano. Para ello, el alcance de esta investigación se divide en 4 partes.
 La primera consiste en definir los modos de falla críticos y recopilar una base de datos con la fecha de ellos. 
A continuación, con los datos anteriores, mediante técnicas matemáticas, efectuar el modelamiento del sistema, para obtener las funciones que representan el comportamiento de vida y reparación de este activo.
La tercera parte está asociada a determinar y simular indicadores relacionados principalmente con confiabilidad y disponibilidad, mediante la utilización de macros y el método de Montecarlo; y así, proponer escenarios de riesgo futuro
Por último, el entregable de este trabajo sería un diagnóstico con la justificación de la ejecución del mantenimiento, junto con las posibles propuestas de mejoras para el mantenimiento, junto con el análisis de conveniencia de invertir en upgrades que aumenten la disponibilidad del sistema o permitan mejorar la eficiencia en el uso de los recursos.  

A continuación, la tercera parte consiste en efectuar el modelamiento del sistema, con el fin de determinar y simular indicadores relacionados principalmente con confiabilidad y disponibilidad; y así, proponer escenarios de riesgos como también la conveniencia de invertir en mejoras que aumenten la disponibilidad del sistema.  
Finalmente, el entregable de este trabajo sería un diagnóstico con propuestas de mejoras a las falencias detectadas, considerando que éstas deben ser aterrizadas y de fácil alcance para la organización.






[bookmark: _Toc219211389]Metodología
El presente trabajo de titulación tiene un enfoque mixto (cuantitativo y cualitativo), ya que propondrá mejoras para ciertos procesos, pero bajo una justificación matemática de ellos. En base a lo anterior, se desarrollará de acuerdo al siguiente esquema:
[bookmark: _Toc101123340]Figura 1.- Esquema Metodológico
[image: ]
Es así que, de esta forma, el presente trabajo se inicia con la identificación y justificación del problema, describiendo claramente los conceptos asociados al tráfico marítimo en aguas nacionales, la definición de estrategia operacional y su enfoque productivo, terminando con la descripción de las prioridades competitivas.
A continuación, se realizará una revisión bibliográfica de 3 grandes temas: Demanda, Gestión de Calidad Total (TQM) y Mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM). En el primero de ellos, el resultado a lograr es definir la naturaleza de la demanda, los métodos más utilizados y describir el comportamiento gráfico de la demanda de cartas y publicaciones náuticas del SHOA, junto con los factores que le afectan. El segundo tema es la Gestión de Calidad Total, cuyo resultado a lograr es describir los conceptos asociados a la ISO9001:2015, los tipos de planes de muestreo, métodos de Control estadístico de Procesos, asociándolo a lo que actualmente se aplica en el SHOA. Finalmente, sobre la revisión de RCM, la meta a alcanzar es definir la configuración de los sistemas existentes y el aplicado en el SHOA, modelando la configuración del sistema, definiendo su diagrama en block y lógica de falla, describir la metodología de "Life Cicle Cost Analysis", funciones de probabilidad que modelan los comportamiento de vida y falla de los sistemas; y, los diferentes tipos de políticas de mantenimiento existentes.
Una vez finalizada la revisión bibliográfica, el resultado a obtener es la finalización del marco teórico del presente trabajo; para luego dar paso a la elaboración de pronósticos de demanda con diferentes métodos cuantitativos utilizando Microsoft Excel, con el propósito de compararlos y definir uno adecuado mediante el cálculo de indicadores como Desviación estándar y Desviación Media Absoluta (MAD), permitiendo lograr el primer objetivo.
A continuación, para lograr el segundo objetivo correspondiente a la determinación de un plan de muestreo de aceptación de productos terminados, definiendo como indicador a comparar el Costo Total asociado a la gestión de calidad de cada uno de los planes propuestos, seleccionando aquél que tiene el menor de ellos. Para ello se debe considerar que para llegar a este indicador, hay que identificar claramente los costos de las alternativas de inspección (Cero Inspección, Inspección al 100% o plan de muestreo definiendo la cantidad de artículos en el lote (N), el tamaño de la muestra (n) y el criterio de aceptación (c)).
Luego, para continuar con el cumplimiento del tercer objetivo, el cual corresponde a la proposición de un método de Control Estadístico de Procesos, se estima que  la carta de control adecuada sería del tipo para atributos de proporción de artículos defectuosos, ya que se considera que la forma de producción del SHOA es de lotes variables en tamaño. Esta carta de control permite verificar la variabilidad de la calidad de los productos finales mediante la verificación si el proceso se encuentra bajo control estadístico o no; y, analizándolo mediante el Índice de capacidad potencial del proceso (Cp) e Índice de capacidad real del proceso (Cpk), todo lo anterior utilizando herramientas de Microsoft Excel.
A continuación, se debe obtener y digitalizar la base de datos las fallas del sistema productivo (actualmente en bitácoras de papel), para obtener los tiempo de buen funcionamiento y de reparación. Lo anterior permite, mediante la base de datos ingresada, obtener la función que modela el comportamiento de vida y reparación de cada equipo utilizando un proceso de ajuste de curvas por el método de Benard, asumiendo el supuesto que el comportamiento de vida se distribuye Weibull; y, el de falla, Normal. Lo anterior, permitirá en primer lugar, lograr el cuarto objetivo que es la determinación de la confiabilidad y disponibilidad histórica; y, realizando simulaciones de disponibilidad anual y mínima del año para modelar posibles escenarios de riesgos, presentándolos mediante la construcción de histogramas; todo ello en Microsoft Excel con su herramienta Visual Basic, con el propósito de presentar escenarios de acuerdo a la disponibilidad del sistema y efectuar recomendaciones respecto a la cantidad a comprometer. 
A su vez, con el modelamiento de los comportamientos de vida y falla, se puede alcanzar el quinto objetivo que es la determinación de conveniencia de invertir en nuevos equipos que aumenten la disponibilidad del sistema, utilizando como indicador de comparación el Costo Global del Análisis de ciclo de vida de los activos y seleccionando la alternativa que tenga el menor valor. Para ello es necesario determinar, además de los comportamientos anteriores, los costos de ineficiencia, los valores de las inversiones para aumentar disponibilidad y la tasa de descuento que se utiliza en las entidades públicas.  
Finalmente, mediante todas las recomendaciones y justificaciones anteriores, se elabora y presenta un listado final de diagnóstico, observaciones y propuesta de mejoras para el proceso productivo de esta organización. De este modo, este entregable permite lograr el sexto y último objetivo del presente trabajo de investigación.
Se debe considerar que la idea del presente trabajo es proponer mejoras alcanzables fácilmente por la organización y de preferencia con la menor inversión, por lo que para todos los cálculos y simulación se utilizará Microsoft Excel, ya que es un software de dominio general y ya implementado en esta organización.
















[bookmark: _Toc219211390]Marco Teórico

0.1 [bookmark: _Toc219211391]Antecedentes
De acuerdo al Boletín Estadístico de 2021 de la Dirección General del Territorio Marítimo y Marina Mercante Nacional (DGTM), desde el año 2011 existe una tendencia al alza de la cantidad de naves con bandera chilena que componen la flota de Marina Mercante Nacional, con un aumento de 207 a 266 barcos en los últimos 10 años.
[bookmark: _Toc101123341]Figura 2.- Flota de Marina Mercante Nacional.
[image: ]
Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la cantidad de naves que componen la Flota de Marina Mercante Nacional. Tomado de Boletín Estadístico Marítimo 2021 (p.22)  por DGTM.

Adicionalmente, de acuerdo a la base de datos del Banco Mundial, Chile ha presentado un alza en el tráfico marítimo de contenedores, lo que se traduce en un aumento de naves que navegan en aguas nacionales; esta información se puede apreciar en la siguiente tabla y gráfico (Banco Mundial, 2021):
[bookmark: _Toc101123297]Tabla 1.- Tráfico Marítimo de contenedores en Chile.
	Año
	Cantidad Contenedores
	
	Año
	Cantidad Contenedores

	2000
	1253131
	
	2010
	3167305

	2001
	1080545
	
	2011
	3392436

	2002
	1167880
	
	2012
	3514149

	2003
	1250126
	
	2013
	3853580

	2004
	1658672
	
	2014
	3951738

	2005
	1804236
	
	2015
	3960200

	2006
	2126811
	
	2016
	4141800

	2007
	2725218
	
	2017
	4407900

	2008
	3164137
	
	2018
	4662910

	2009
	2795990,2
	
	2019
	4658310


Nota: La tabla representa la evolución en el tiempo de la cantidad de contenedores que transitan anualmente en las aguas chilenas.

[bookmark: _Toc101123342]Figura 3.- Tráfico marítimo de contenedores en Chile.

Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la cantidad de contenedores que transitan anualmente en las aguas chilenas.

En consecuencia de lo anterior, y basado en la información obtenida a través Jefe de Departamento de Servicios a Terceros (H. Urbina, comunicación personal, Agosto 2021), el SHOA, como proveedor de Publicaciones y Cartas náuticas, ha experimentado un aumento en el mercado de los productos mencionados, lo que se traduce en un alza en la demanda; junto con el mejoramiento de sus procesos de producción y control de calidad, por lo que ante este nuevo escenario ha debido actualizar su Estrategia Operacional.
En la actualidad, un criterio de éxito para toda organización es la flexibilidad y capacidad de adaptación al cambio, con el fin de modificar y asimilar sus estrategias y/o tácticas para los nuevos desafíos o escenarios que se le presentan.
En base a lo anterior, en primer lugar, se define como Estrategia Operacional a la manera que las empresas usan sus recursos para lograr sus metas competitivas. Para lo cual, existen elementos determinantes para la elección de una estrategia, los cuales son (Chase et al., 2009):
a) Condiciones de Factor: tales como estructura fiscal, política, entorno macroeconómico, entre otros.
b) Condiciones de Demanda: los clientes presionan para que la industria tenga un mayor nivel de desempeño.
c) Industrias relacionadas y de soporte: la empresa tiene proveedores de clase mundial
d) Estrategia, estructura y rivalidad de la Compañía: la organización y administración de la empresa contribuyen a la competencia.
Esta estrategia Operacional se planifica en base a 3 horizontes de tiempo (Chase et al., 2009):
- Corto Plazo (horas o días, para compras o programación)
- Mediano Plazo (semanas o meses, para pronósticos y distribución)
- Largo Plazo (mayor a 1 año, para nuevas instalaciones o inversiones)
Actualmente, basado en la información obtenida a través Jefe de Departamento de Servicios a Terceros (H. Urbina, comunicación personal, Agosto 2021), la Estrategia Operacional utilizada por el SHOA es de Competencia de Calidad, debido a que se busca una alta confiabilidad en sus productos, basado en una satisfacción de demanda del tipo Pull, es decir, la demanda empuja el volumen de la producción; para lograr todo esto es necesario el correcto establecimiento de sus prioridades competitivas atractivas para el mercado.

7.1.1 Prioridades Competitivas
Una prioridad competitiva es un  atributo que es atractivo para ciertos clientes de acuerdo a sus preferencias y que las empresas potencian con el fin de aumentar su participación de mercado, éstas abarcan los siguientes ámbitos (Chase et al., 2009):
- Costo (menor costo con respecto a la competencia)
- Calidad (Frecuencia con que el producto o servicio cumple con las especificaciones del cliente, es decir, un alto estándar en la calidad del proceso)
0.2 [bookmark: _Toc219211394]Mantenimiento Centrado en Confiabilidad RCM
Las actividades de mantenimiento consisten en asegurar que los activos físicos sigan haciendo lo que sus usuarios quieren que hagan, siendo su principal objetivo operar al mínimo costo global. Estas actividades de mantenimiento se materializan mediante un plan, el cual es un medio y no un fin, para asegurar la confiabilidad y disponibilidad de los equipos/sistemas a mantener; su diseño debe tener énfasis en el resultado y lo más importante es que debe generar valor (Barberá et al, 2012).
El mantenimiento centrado en confiabilidad RCM, es una herramienta de análisis recurrente y sistemática que mediante el estudio de modos de falla y sus efectos permite la optimización de los planes de mantenimiento, procedimientos existentes y además un levantamiento de proyectos de mejoramiento (Arata, 2005).
En base a lo anterior, y con el propósito de lograr una mejora continua en la gestión de los procesos, se debe establecer un modelo de Gestión de Mantenimiento, el cual está determinado por el plan de negocios de la organización; considerando que, esta gestión no es un proceso aislado, sino que un sistema lineal que depende de factores internos y externos (Barberá et al, 2012).
Este modelo de gestión de mantenimiento debe ser eficiente, efectivo y oportuno; siendo capaz de operar, producir y lograr objetivos con el mínimo costo; junto con generar actividades para mejorar los KPI del proceso de mantenimiento, como lo son la confiabilidad y disponibilidad (Barberá et al, 2012).
 Basado en la información obtenida a través Jefe de Departamento de Producción (M. Vera, comunicación personal, Agosto 2021), el último año, los equipos de impresión de cartas han presentado fallas; sin embargo, realizar un seguimiento estadístico es complejo ya que ellas sólo se anotan e informan en un bitácora, y no están asociadas a un software que permita acceder a una base de datos para realizar análisis y posibles simulaciones. Es así que, la información anterior es necesario digitalizarla y generar una base de datos que indique tiempos de buen funcionamiento (TBF) y reparación (TTR), con el propósito de determinar su Confiabilidad (R(t)) y Disponibilidad (A(t)) mediante la obtención de funciones que modelen los comportamientos de vida y falla de los equipos del proceso. Los conceptos y modelos anteriores se encuentran explicados detalladamente en el Anexo "F" del presente trabajo. 
Adicionalmente, si bien al momento de analizar la confiabilidad y disponibilidad se revisa por cada equipo por separado, se debe considerar que cada uno de ellos trabaja en conjunto con otro, por lo que debe analizarse su configuración desde un enfoque sistémico; es así que, la agrupación de varios equipos que participan de un proceso productivo se le denominan Sistema.
De acuerdo a la información a través del Profesor de la asignatura de Ingeniería en Plantas Industriales (T. Grubessich, comunicación personal, Mayo de 2021), existen diversas configuraciones para los equipos que componen un sistema, detallados en el Anexo "H" del presente trabajo, lo que afecta directamente a su confiabilidad y disponibilidad, éstas son:
· Serie
· Redundancia Parcial
· Paralelo o Redundancia Total
· Stand By
· Fraccionamiento
Para el caso particular del SHOA, posee las siguientes configuraciones:
- Cartas Náuticas: Configuración en fraccionamiento, compuesto por 5 impresoras y cuyo nombre técnico es "plotter". De las cuales, cuatro son EPSON Stylus SC-P800, con una capacidad de 10 a 15 minutos por carta; y, una HP Pagewide X2510, con una capacidad de 6 segundos por carta, pero con costo mayor de adquisición y mantenimiento.
[bookmark: _Toc101123346]Figura 7.- Diagrama en Block Proceso fabricación Carta Náutica.

Nota: La figura representa la configuración del sistema de impresión de Cartas Náuticas. 
- Publicaciones Náuticas: Configuración en fraccionamiento, compuesto por 2 impresoras, las cuales son:  RICOH PRO C751 y RICOH PRO C7110, con una capacidad de 75 y 90 páginas por minuto respectivamente (4500 y 5400 páginas/hora); luego pasa a un proceso de encuadernación mediante una máquina llamada "Encoladora" (para publicaciones tipo cuaderno) y, para aquellas en carpetas, mediante "perforadoras". Finalmente, para el caso de las publicaciones de tapa dura, terminan en un proceso de "Empastado", el cual se realiza en forma manual. En base a lo anterior, el presente estudio sólo se enfocará en la etapa de impresión; ya que el resto son procesos manuales o mecánicos.
[bookmark: _Toc101123347]Figura 8.- Diagrama en Block Proceso fabricación Publicación Náutica.

Nota: La figura representa la configuración del sistema de impresión de Publicaciones Náuticas. 

De esta forma, conocer la configuración del sistema, permite calcular su disponibilidad y confiabilidad correctamente. En base a lo anterior, y con el propósito de realizar un adecuado análisis, es necesario determinar cuantitativamente el comportamiento de vida y reparación del sistema con sus equipos, tomando siempre en consideración que no existe una única distribución que modele los comportamiento de vida y falla, sino que dependerá de los datos que se analicen; estas distribuciones se detallan y explican en el Anexo "F" de esta investigación. 
Sin perjuicio de lo anterior, para este trabajo se asumirá que los comportamientos de vida y falla poseen distribuciones Weibull y Normal respectivamente, para luego comprobarlo empíricamente; lo que además, permitirá efectuar simulaciones para posibles predicciones de escenarios de riesgo de cumplimiento de las disponibilidades mínimas exigidas, proceso que se detalla a continuación.

7.4.1 Comportamiento y Simulaciones
La información que entrega la organización es fundamental para la determinación del comportamiento de vida y reparación de los equipos. Para ello se realiza un proceso denominado ajuste de curvas, el cual, de acuerdo a la información a través del profesor de la asignatura de Fundamentos de la Gestión de Activos e Ingeniería en Confiabilidad (T. Grubessich, comunicación personal, Septiembre de 2021), se debe realizar bajo el siguiente orden lógico:
En primer lugar, se obtiene la base de datos correspondiente a tiempos de buen funcionamiento (TBF) y de reparación (TTR) del sistema. 
A continuación, se realiza una limpieza y depuración de los datos según las condiciones de operación del sistema, es decir, un levantamiento de las características operacionales. Luego, estos datos se preparan objeto realizar un ajuste de curvas.
Se sigue con la estimación de parámetros para distintas distribuciones, utilizando Mínimos Cuadrados Ordinarios, y corroborando su correcta ejecución mediante pruebas de bondad de ajuste, tales como , , entre otros.
El proceso finaliza seleccionando la distribución de probabilidad que más representa a los datos. Generalmente, el comportamiento de vida (TBF) son bien modelados por una función Weibull; mientras que el comportamiento de falla (TTR), por una Distribución Normal.
Con la información obtenida en el proceso anterior, se pueden efectuar simulaciones de indicadores relevantes para la toma de decisiones como disponibilidad mensual, anual o mínima, entre otros; con el propósito de presentar escenarios de riesgos que afecten al sistema, lo que contribuiría a las propuestas de mejoras.
En la actualidad, de acuerdo a la información obtenida a través Jefe de Departamento de Producción (M. Vera, comunicación personal, Agosto 2021), el SHOA lleva el registro de sus detenciones o fallas sólo en libros y no utiliza un software por lo que no realiza simulaciones ni análisis de disponibilidad de los equipos de su proceso productivo, por lo que la primera medida a recomendar en la propuesta de mejora es la implementación de este proceso de simulación.
Finalmente, todo lo anteriormente expuesto no tendría sentido si no estuviese asociado a la optimización de los recursos; es así que, una recomendación de mejora importante es la de verificar la conveniencia de inversiones para aumentar la disponibilidad, mediante la obtención de sus costos globales para un análisis de ciclo de vida o "Life Cycle Cost Analysis" (LCCA), el cual se explica a continuación.

7.4.2 Life Cicle Cost Analysis (LCCA)
La metodología de LCCA abarca el proceso de estimación de costos que soporta la toma de decisiones, evaluándolos en el período económico que se espera el activo sea útil. Lo anterior utilizando como indicador el "Costo Global", el cual se define como la suma de todos los costos en valor presente durante el ciclo de vida del activo y está determinado por la siguiente ecuación: (Barberá et al, 2012)


De la ecuación anterior se debe considerar que todos los costos deben ser llevados a valor presente; y cada uno de ellos se encuentra definido en el Anexo "F" del presente trabajo.
Finalmente, el LCCA provee herramientas para cuantificar costos del proyecto, planificar presupuestos para mantenimiento y presentar escenarios de decisión con una perspectiva financiera óptima, es decir, permite recomendar un proyecto técnicamente factible con el menor de los costos(Barberá et al, 2012).
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[bookmark: _Toc219211396]8.1 

[bookmark: _Toc219211399]8.4 Comportamientos de Vida y falla
Siguiendo con el presente trabajo, se modelará el comportamiento de vida y falla de los equipos, con el propósito de determinar su disponibilidad mediante diferentes escenarios de riesgos que cumplan con los mínimos comprometidos; lo anterior, se logra a través la utilización de bases de datos que indiquen tiempos de buen funcionamiento y de reparación.
Es importante destacar que las impresoras para cartas náuticas (EPSON Stylus SCP800 y HP Pagewide X2510), no han presentado fallas desde su adquisición, por lo que no se podrían modelar sus comportamientos. Respecto a las impresoras de  publicaciones náuticas, sí existen registros de fallas, los cuales son anotados en un bitácora, por lo que el primer paso es ingresarlos como base de datos. 
Si bien, como se menciona en el párrafo anterior, no es posible hacer este análisis para todas las impresoras debido a que algunas no han presentado fallas (o no existen registros debido a que se hace de forma manual); es factible extrapolarlo a todas, ya que la metodología es la misma, considerando que en los dos procesos la configuración es en fraccionamiento.
De esta forma, en primer lugar, se realiza el ingreso o "digitalización" de la base de datos de fallas de las impresoras de cartas náuticas, identificando como equipo N° 1 a la impresora "RICOH PRO C751"; y como equipo N° 2, la "RICOH PRO C7110.
Con la información anterior, se determinaron los comportamiento de vida y falla para ambos equipos mediante ajustes de curvas, utilizando la metodología de la aproximación de Bernard. Por último, con dichos parámetros se determinan los MTBF y los MTTR de cada uno.

8.4.1 Comportamiento de Vida
En primer lugar, para determinar el comportamiento de vida, se obtienen todos los TBF de ambos equipos, asumiendo que es modelado por una distribución Weibull, para luego ordenarlos de menor a mayor. A continuación, se calcula la Función acumulada de Falla "F(t)" para cada TBF, la cual se puede obtener mediante las funciones k-ésima o Benard, cuyos procedimientos se detallan en el Anexo "N" denominado "Cálculo del Comportamiento de Vida y Falla".
Si bien, se efectuó el cálculo de la función acumulada de falla con ambos métodos, se eligió el de "Benard" ya que es más exacto, lo que se comprueba al compararlo con el MTBF histórico.
A continuación, se obtienen los "ejes" o variables, a los cuales se les aplica el método de Mínimos Cuadrados Ordinarios (MCO), obteniendo la pendiente (b) y el intercepto (a) de esta recta.  De esta forma, con lo anterior, se logran calcular los parámetros de forma () y escala () de la distribución weibull; esto se detalla en el Anexo "N".
Adicionalmente, para comprobar que la distribución asumida es adecuada, se obtiene el coeficiente de determinación (), el cual en este caso toma un valor de 0,966 y 0,906 en los equipos N° 1 y 2 respectivamente, corroborando que la distribución weibull es la correcta. Con todo lo anterior, se puede calcular el MTBF y compararlo con el promedio histórico de TBF, a través de las siguientes ecuaciones:



Finalmente, para cada equipo, los resultados obtenidos de los cálculos anteriores fueron los siguientes:

- Equipo N° 1, Impresora "RICOH PRO C751":
[bookmark: _Toc101123307]Tabla 11.- Resultados comportamiento de vida Impresora RICOH PRO C751
	Bernard

	Pendiente (b)
	0,8888

	Intercepto (a)
	-4,8524

	
	0,9664

	
	

	Alfa
	234,94

	Beta
	0,889

	
	

	MTBF función
	248,92

	MTBF histórico
	236,9


Nota: La tabla representa los resultados del proceso de ajuste de curvas mediante la aproximación de Benard para la Impresora "RICOH PRO C751", junto con los valores de la regresión lineal usando mínimos cuadrados ordinarios, permitiendo calcular respectivo MTBF.     
[bookmark: _Toc101123357]Figura 18.- Ajuste de curvas RICOH PRO C751

Nota: El gráfico representa el resultado de la recta y los respectivos coeficientes, obtenidos posterior a la regresión lineal mediante mínimos cuadrados ordinarios para la aproximación de Benard del comportamiento de vida de la Impresora "RICOH PRO C751".     

De los resultados anteriores se puede concluir que, el coeficiente de determinación () es cercano a 1, por lo que se comprueba que la distribución weibull representa de buena manera el comportamiento de vida, lo que también se puede corroborar con el parámetro de escala (alfa), el cual es parecido al MTBF. Respecto al parámetro de forma (beta), se puede concluir que al ser menor que 1, el equipo está en una etapa de tasa de falla decreciente; pero dada su cercanía a este valor, se aprecia que está próximo a entrar a su etapa de vida de tasa de falla constante (beta igual a 1). Finalmente, al comparar el MTBF histórico con el determinado por la función weibull, se aprecian que son parecidos por lo que los tiempos de buen funcionamiento de este equipo está bien representado.


- Equipo N° 2, Impresora "RICOH PRO C7110":
[bookmark: _Toc101123308]Tabla 12.- Resultados comportamiento de vida Impresora RICOH PRO C7110
	Bernard

	Pendiente (b)
	0,9504

	Intercepto (a)
	-5,2881

	
	0,9064

	 
	 

	Alfa
	260,96

	Beta
	0,950

	 
	 

	MTBF función
	267,02

	MTBF histórico
	298,21


Nota: La tabla representa los resultados obtenidos del procesos de ajuste de curvas mediante la aproximación de Benard obtenido para la Impresora "RICOH PRO C7110", junto con los valores de la regresión lineal usando mínimos cuadrados ordinarios, lo que permitiría calcular el respectivo MTBF.     
[bookmark: _Toc101123358]Figura 19.- Ajuste de curvas RICOH PRO C7110

Nota: El gráfico representa el resultado de la recta y los respectivos coeficientes, obtenidos posterior a la regresión lineal mediante mínimos cuadrados ordinarios para la aproximación de Benard del comportamiento de vida de la Impresora "RICOH PRO C7110". 
    
De los resultados anteriores se puede concluir que, al igual que el equipo N° 1, el coeficiente de determinación () es cercano a 1, por lo que se comprueba que la distribución weibull representa de buena manera el comportamiento de vida, lo que también se puede corroborar con el parámetro de escala (alfa), el cual es parecido al MTBF. Respecto al parámetro de forma (beta), se puede concluir que al ser menor que 1, el equipo está en una etapa de tasa de falla decreciente; pero dada su cercanía a este valor, se aprecia que está próximo a entrar a su etapa de vida de tasa de falla constante (beta igual a 1). Finalmente, al comparar el MTBF histórico con el determinado por la función weibull, se aprecian que son parecidos por lo que los tiempos de buen funcionamiento de este equipo está bien representado.
Para continuar con el trabajo, se modela el comportamiento de falla, con el propósito de obtener la disponibilidad de cada equipo y así también la del sistema.

8.4.2 Comportamiento de falla.
Para determinar el comportamiento de falla, se obtienen todos los tiempos de reparación (TTR) de ambos equipos, asumiendo que es modelado por una distribución Normal, para luego ordenarlos de menor a mayor. A continuación, se calcula la función acumulada de Falla "F(t)" para cada TTR, la cual se puede obtener mediante las funciones k-ésima o Benard, cuyos procedimientos se detallan en el Anexo "N" del presente trabajo.
En base a lo comprobado en el análisis del comportamiento de vida, para este caso se eligió trabajar de inmediato con la aproximación de "Benard", ya que es más exacta.
A continuación, se obtienen los "ejes" o variables, y se les aplica el método de Mínimos Cuadrados Ordinarios (MCO), obteniendo la pendiente (b) y el intercepto (a) de esta recta.  De esta forma, con lo anterior, se logra calcular la media () y desviación estándar () de la distribución Normal. 
Adicionalmente, para comprobar que la distribución asumida es la adecuada, se obtiene el coeficiente de determinación (), el cual en este caso toma un valor de 0,946 y 0,951 en los equipos N° 1 y 2 respectivamente, corroborándose que la distribución Normal es la correcta.
Con todo lo anterior, se puede calcular el MTTR y compararlo con el promedio histórico de TTR, a través de las siguientes ecuaciones:




Finalmente, para cada equipo, los resultados obtenidos de los cálculos anteriores fueron los siguientes:
- Equipo N° 1, Impresora "RICOH PRO C751":
[bookmark: _Toc101123309]Tabla 13.- Resultados comportamiento de falla Impresora RICOH PRO C751
	Bernard

	Pendiente (b)
	3,0626

	Intercepto (a)
	-10,783

	R^2
	0,9459

	 
	 

	Desviación
	0,3265

	Media
	3,5209

	Varianza
	0,1066

	 
	 

	MTTR
	3,52090


Nota: La tabla representa los resultados obtenidos del procesos de ajuste de curvas mediante la aproximación de Benard obtenido para la Impresora "RICOH PRO C751", junto con los valores de la regresión lineal usando mínimos cuadrados ordinarios, lo que permitiría calcular el respectivo MTTR.     
[bookmark: _Toc101123359]Figura 20.- Ajuste de curvas RICOH PRO C751

Nota: El gráfico representa el resultado de la recta y respectivos coeficientes, posterior a la regresión lineal mediante mínimos cuadrados ordinarios para la aproximación de Benard del comportamiento de falla de la Impresora "RICOH PRO C751".     
De los resultados anteriores se puede concluir que, el coeficiente de determinación () es cercano a 1, por lo que se comprueba que la distribución Normal representa de buena manera el comportamiento de falla. Finalmente, al comparar el MTTR histórico con el determinado por la Distribución Normal, se aprecia que son iguales, lo que permite comprobar que el cálculo se realizó correctamente. 
- Equipo N° 2, Impresora "RICOH PRO C7110":
[bookmark: _Toc101123310]Tabla 14.- Resultados comportamiento de vida Impresora RICOH PRO C7110
	Bernard

	Pendiente (b)
	3,272

	Intercepto (a)
	-11,447

	R^2
	0,951

	 
	 

	Desviación
	0,3056

	Media
	3,4985

	Varianza
	0,0934

	 
	 

	MTTR
	3,4985


Nota: La tabla representa los resultados obtenidos del procesos de ajuste de curvas mediante la aproximación de Benard obtenido para la Impresora "RICOH PRO C7110", junto con los valores de la regresión lineal usando mínimos cuadrados ordinarios, lo que permitiría calcular el respectivo MTTR.     
[bookmark: _Toc101123360]Figura 21.- Ajuste de curvas RICOH PRO C7110

Nota: El gráfico representa el resultado de la recta y los respectivos coeficientes, obtenidos posterior a la regresión lineal mediante mínimos cuadrados ordinarios para la aproximación de Benard del comportamiento de falla de la Impresora "RICOH PRO C7110".     

De los resultados anteriores se puede concluir que, al igual que el equipo N° 1, el coeficiente de determinación () es cercano a 1, por lo que se comprueba que la distribución Normal representa de buena manera el comportamiento de falla. Finalmente, al comparar el MTTR histórico con el determinado por la Distribución Normal, se aprecia que son iguales, lo que permite comprobar que el cálculo se realizó correctamente. 
Con todo lo anteriormente calculado, para cada uno de los equipos, se pueden obtener sus respectivas disponibilidades (A) utilizando la siguiente ecuación:

De esta forma, los resultados de disponibilidades obtenidos, junto con la información de capacidades de cada equipo y sistema, se resumen en la siguiente tabla:
[bookmark: _Toc101123361]Figura 22.- Disponibilidad y capacidad de cada equipo.
	 
	Equipo 1
	Equipo 2

	Disponibilidad
	98,61%
	98,71%

	Capacidad [pág/h]
	4.500
	5.400

	Capacidad Sistema[pág/h]
	9.900 


Nota: La tabla representa los resultados obtenidos del cálculo de disponibilidad obtenido para cada equipo utilizando los MTBF y MTTR determinados en el proceso de ajuste de curvas. 

A continuación, utilizando las disponibilidades de cada equipo, se distinguen los diferentes escenarios de funcionamiento, en los que sus respectivas capacidades de producción corresponden a la sumatoria de la capacidad de cada equipo que está en funcionamiento (siempre y cuando no supere la capacidad máxima del sistema), es decir:



Al mismo tiempo, se obtiene el porcentaje de tiempo de cada escenario, el cual está dado por:


Considerando que, si el cálculo está bien efectuado, entonces la sumatoria de todos los porcentajes de tiempo es igual al 100%. En base a lo anterior, se obtuvieron los siguientes escenarios con sus respectivas capacidades y porcentajes de tiempo:

[bookmark: _Toc101123311]Tabla 15.- Escenarios de funcionamiento de Equipos.
	Disponibilidad
	98,61%
	98,71%
	
	

	Capacidad [pág/h]
	4.500
	5.400
	
	

	
	
	
	
	

	
	Equipo 1
	Equipo 2
	% tiempo
	Capacidad

	Escenario 1
	1
	1
	97,33%
	9.900

	Escenario 2
	1
	0
	1,28%
	4.500

	Escenario 3
	0
	1
	1,38%
	5.400

	Escenario 4
	0
	0
	0,02%
	0


Nota: La tabla representa los escenarios de funcionamiento de los equipos del sistema junto con sus respectivas capacidades de producción y porcentaje de tiempo, teniendo en consideración que para cada equipo toma valor 1 si está funcionando; y 0, si no. 

Con los cálculos anteriormente efectuados, y considerando que el sistema sólo deja de funcionar cuando ambos equipos fallan, se puede obtener la Disponibilidad del sistema, la cual de forma conceptual y en base temporal, se calcula de la siguiente manera: 



El problema que se produce con la ecuación anterior es que su resultado es muy cercano a 1, ya que el sistema siempre está funcionando, pero a distintas capacidades, por lo que hay pérdidas de producción. En base a lo anterior, y para solucionar este problema, se debe calcular la capacidad promedio del sistema, para luego determinar la Disponibilidad productiva de éste (no en base temporal), utilizando las siguientes ecuaciones:



De esta forma, los resultados obtenidos fueron los siguientes:
[bookmark: _Toc101123312]Tabla 16.- Disponibilidad y capacidad del sistema.
	Disponibilidad Temporal
	99,98%

	Capacidad Promedio [Pág/H]
	9.767 

	Disponibilidad Productiva
	98,66%



	Nota: La tabla representa la capacidad y disponibilidades en bases temporal y productiva. 

En base a los resultados anteriores, se comprueba que para el caso de los sistemas en fraccionamiento, al calcular la disponibilidad en base temporal se sobreestima su valor debido a que no considera las pérdidas de producción cuando el sistema no está funcionando al 100%. Es por ello que, la disponibilidad productiva entrega un valor más cercano a la realidad porque sí considera esas pérdidas.
Finalmente, para corroborar que el análisis del comportamiento de vida y falla fue correctamente realizado, se modelará el sistema con sus datos reales para compararlos con los anteriores. 

8.4.3 Modelamiento del Sistema
El proceso para realizar este modelamiento consiste en utilizar todos los datos históricos de falla para obtener la disponibilidad que ha tenido el sistema y se detalla a continuación: 
[bookmark: _Toc101123362]Figura 23.- Proceso Modelamiento Sistema.

Nota: La figura representa el proceso a seguir para modelar un sistema productivo mediante la utilización de bases de datos de fallas y/o detenciones. 
En primer lugar, se obtiene la base de datos de detenciones del sistema, la cual se depura y sólo se dejan las asociadas a mantenimiento correctivo. A continuación, estos eventos de falla se asocian a cada equipo, indicando el inicio y fin de cada uno de ellos. Luego, todos los eventos se ordenan cronológicamente, indicando para cada uno lo siguiente:
- Equipo al que afecta 
- Si es un inicio o fin de una falla 
- Condición de cada equipo
- Condición del sistema , y a su vez, la del sistema. 
Lo anterior, permite con el obtener la capacidad de producción del período y multiplicarlo por la duración del período, para calcular la producción real en éste. De este modo, esa duración del período se multiplica por la capacidad de producción máxima del sistema para obtener la cantidad potencial a producir.
Los cálculos anteriores permiten conocer las producciones real y potencial del sistema, las que corresponden a la sumatoria de los respectivos valores de cada período, para luego obtener la disponibilidad productiva del sistema, la cual está dada por la siguiente ecuación:

Al mismo tiempo, mediante la obtención del tiempo en que el sistema está operativo (denominado "Up time"); y, el que el sistema está no operativo (denominado "Down Time"), se logra calcular la disponibilidad en base temporal mediante la siguiente ecuación:

Considerando siempre que, al igual que en el análisis de comportamiento de vida y falla, la disponibilidad en base temporal está sobreestimada, debido a que no considera las pérdidas de producción cuando el sistema no está funcionando al 100%.
Con todo lo anterior realizado, los resultados obtenidos fueron los siguientes:
[bookmark: _Toc101123313]Tabla 17.- Resultados Modelamiento Sistema.
	Capacidad Máxima [Pag/h]
	9.900

	
	

	Inicio evaluación
	01-01-2020 0:00

	Fin Evaluación
	01-11-2021 0:00

	Horizonte Evaluación [h]
	16.080

	
	

	Producción Real Sistema [pág]
	157.341.968

	Producción Potencial Sistema [pág]
	159.192.000

	Disponibilidad Productiva
	98,84%

	
	

	Up Time [h]
	16.039

	Down Time [h]
	41

	Disponibilidad temporal
	99,74%


Nota: La tabla representa los resultados obtenidos del modelamiento del sistema utilizando la base de datos para cálculos de producción y disponibilidad.  

Estos resultados se comparan con los obtenidos mediante las funciones del análisis de comportamiento de vida y falla; presentándolos en la siguiente tabla:
[bookmark: _Toc101123314]Tabla 18.- Tabla comparativa entre ajuste de curvas y base de datos.
	
	Función
	Base datos

	Disponibilidad Temporal
	99,98%
	99,74%

	Capacidad Promedio [Pág/H]
	9.767 
	9.785

	Disponibilidad Productiva
	98,66%
	98,84%





Nota: La tabla representa una tabla comparativa entre los resultados de disponibilidades obtenidos mediante ajuste de curvas y a través de la base de datos de detenciones del sistema. 

En los resultados anteriores se aprecia una similitud entre ellos, lo que permite comprobar nuevamente que los comportamientos de vida y falla del sistema se encuentran bien modelados por distribuciones Weibull y Normal, respectivamente
Además, permite concluir que, a pesar que el modelamiento del sistema desde una base de datos es más exacto, el análisis de comportamiento de vida y falla asociado a una Distribución de probabilidades (especialmente una weibull) permite conocer el ciclo de vida de un activo y evita el problema de volver a modelar la base de datos ante la aparición de nuevos equipos; es decir, las bases de datos sirven para efectuar un ajuste de curvas y conocer la función de distribución de probabilidad que mejor modela el comportamiento de vida y falla de un equipo.

8.4.4 Simulación del Sistema y Escenarios de Riesgo.
Si bien, se podría comprometer el cumplimiento de demanda con un 98% de disponibilidad productiva, un factor que no está considera en esa cantidad es el riesgo existente de no cumplir durante ciertos períodos del año, lo que puede suceder con la disponibilidad mensual. Es por ello que, para presentar estos escenarios de riesgos se realizaron simulaciones de la disponibilidad esperada del sistema, utilizando los parámetros obtenidos del comportamiento de vida y falla (); permitiendo generar 500 eventos con sus respectivos TBF y TTR. Posteriormente, se plantea como escenario de simulación un año de horizonte, comprendido entre el período de noviembre 2021 hasta el mes de octubre del año 2022.Todo lo anterior, se realiza mediante el siguiente proceso:
[bookmark: _Toc101123363]Figura 36.- Proceso de simulación del sistema.

Nota: La figura representa el proceso a seguir para simular eventos de falla del sistema mediante la utilización parámetros obtenidos del análisis de comportamiento de vida y falla.
De este modo, para efectuar un análisis de riesgo a partir de una simulación, se siguió el proceso y ecuaciones descritas en el anexo "Ñ" del presente trabajo; para lo cual, se generaron 500 eventos o detenciones por cada equipo, los que serán utilizados para obtener la disponibilidad productiva del sistema. Este último valor, se calcula a partir de las producciones simuladas del sistema (real y potencial), las que se obtienen de la misma forma que en el modelamiento del sistema con datos reales. 
A su vez, mediante la obtención de los "Up time" y "Down Time" del sistema, se logra calcular la disponibilidad en base temporal, teniendo en cuenta que, como ya se mencionó en párrafos anteriores, la disponibilidad en base temporal está sobreestimada debido a que no considera las pérdidas de producción cuando el sistema no está funcionando al 100%.  
Con todo lo anterior realizado, los resultados obtenidos en la primera simulación fueron los siguientes:
[bookmark: _Toc101123315]Tabla 19.- Resultados primera simulación del sistema.
	Capacidad Máxima [Pag/h]
	9.900

	 
	 

	Inicio evaluación
	01-11-2021 0:00

	Fin Evaluación
	18-11-2028 4:03

	Horizonte Evaluación
	61.780

	 
	 

	Producción Real Sistema [pág]
	603.781.439

	Producción Potencial Sistema [pág]
	611.622.655

	Disponibilidad Productiva
	98,72%

	 
	 

	Up Time [h]
	                       61.766 

	Down Time [h]
	                               14 

	Disponibilidad temporal
	99,98%


Nota: La tabla representa los resultados obtenidos utilizando la base de datos obtenida de la primera simulación del sistema, para cálculos de producción y disponibilidad.  

Estos resultados indican la disponibilidad que se obtiene en todo el horizonte dado por los 500 eventos simulados para cada equipo. Sin embargo, no representa la variabilidad mensual o anual, por lo que se procede a calcular las disponibilidades mensuales en el horizonte de un año; y, al mismo tiempo, se identifica la disponibilidad mínima y anual. Para lograr lo anterior, se define la siguiente tabla con los resultados de la primera simulación, cuyos valores se obtienen de acuerdo a lo señalado en el anexo "Ñ" del presente trabajo:
[bookmark: _Toc101123316]Tabla 20.- Simulación de Disponibilidades Mensuales y Mínima.
	AÑO
	2021
	2021
	2022
	2022
	2022
	2022
	2022
	2022

	MES
	11
	12
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	PRODUCCION MENSUAL REAL
	7051820
	7239125
	7348156
	6584747
	7325831
	7002395
	7317587
	7021587

	PRODUCCION POTENCIAL
	7128000
	7365600
	7365600
	6652800
	7365600
	7128000
	7365600
	7128000

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	DISPONIBILIDAD MENSUAL
	0,9893
	0,98282
	0,9976
	0,9897
	0,9946
	0,9824
	0,9935
	0,9851



	AÑO
	2022
	2022
	2022
	2022
	
	

	MES
	7
	8
	9
	10
	
	

	PRODUCCION MENSUAL REAL
	7311405
	7280933
	7059364
	7261064
	
	

	PRODUCCION POTENCIAL
	7365600
	7365600
	7128000
	7365600
	
	

	
	
	
	
	
	DISP. MINIMA
	DISPONIBILIDAD ANUAL

	DISPONIBILIDAD MENSUAL
	0,9926
	0,9885
	0,9904
	0,9858
	0,9824
	0,9899


Nota: La tabla representa la simulación de las disponibilidades mensuales y mínima del período que se ha establecido para este efecto.

De este modo, con el propósito de crear los diferentes escenarios de riesgo se realizaron 1000 simulaciones mediante Macros en Visual Basic de Microsoft Excel, guardando los valores de las disponibilidades mensuales, la mínima de ellas y la disponibilidad anual. El código de programación anterior se detalla en Anexo "J".
A continuación, utilizando las disponibilidades mensuales mínimas, se crea un histograma, con el propósito de comprender su comportamiento y obtener su frecuencia de ocurrencia. Para ello, se calculó la cantidad de 11 intervalos mediante la "Regla de Sturges", cuya ecuación es la siguiente:
   

De este modo, los resultados obtenidos de las simulaciones son los siguientes:
[bookmark: _Toc101123317]Tabla 21.- Parámetros para Histograma.
	Máximo
	0,987

	Mínimo
	0,954

	Cant. Intervalos por Regla de Sturges
	10,9

	Rango
	0,297%


Nota: La tabla representa el cálculo mediante la regla de Sturges de la cantidad de intervalos a utilizar y el rango de cada uno de ellos. 

Así, con los valores anteriores, el histograma y su respectivo gráfico quedan de la siguiente manera: 
[bookmark: _Toc101123318]Tabla 22.- Histograma de Simulaciones
	Clase
	Inicio
	Fin
	Frecuencia
	Frec. Acumulada
	Probabilidad

	
	
	
	
	
	Sea Menor
	Sea Mayor

	95,59%
	95,44%
	95,74%
	2
	2
	0,20%
	99,80%

	95,89%
	95,74%
	96,04%
	1
	3
	0,30%
	99,70%

	96,19%
	96,04%
	96,34%
	5
	8
	0,80%
	99,20%

	96,49%
	96,34%
	96,64%
	16
	24
	2,40%
	97,60%

	96,79%
	96,64%
	96,94%
	46
	70
	7,00%
	93,00%

	97,09%
	96,94%
	97,24%
	109
	179
	17,90%
	82,10%

	97,39%
	97,24%
	97,54%
	194
	373
	37,30%
	62,70%

	97,69%
	97,54%
	97,84%
	293
	666
	66,60%
	33,40%

	97,99%
	97,84%
	98,14%
	263
	929
	92,90%
	7,10%

	98,29%
	98,14%
	98,44%
	62
	991
	99,10%
	0,90%

	98,57%
	98,44%
	98,71%
	9
	1000
	100,00%
	0,00%


Nota: La tabla representa el histograma de las mil simulaciones efectuadas, junto con su frecuencia y probabilidad asociada.. 
[bookmark: _Toc101123364]Figura 25.- Representación gráfica de las Simulaciones.

Nota: El gráfico representa el comportamiento de las frecuencias de cada intervalo y acumulada de las simulaciones. 

De la tabla y gráfico anterior se puede concluir que, la frecuencia de las simulaciones tiene una distribución Normal, en el que la mayoría de los datos se encuentran en 2 intervalos, entre el 97,54% y 98,14%. Además, se comprobó que el sistema posee una alta disponibilidad, ya que existe un 100% de probabilidad de que el sistema posea un disponibilidad mensual mayor al 95,44%; sin embargo, no existe posibilidad de que esta supere el 98,71%. Demostrando así que a mayor disponibilidad, menor es la probabilidad de lograrla; considerando que aproximadamente hasta un 97%, existe una alta probabilidad de cumplimiento, pero para un valor mayor a ese, es más riesgoso.
Al mismo tiempo, en base a las disponibilidades anuales obtenidas de la simulación (), se calculó la cantidad de páginas que se podría producir en un año, utilizando un horizonte de planificación (H) de 2.080 horas en el año (se trabajan 40 horas semanales por 52 semanas), es así que la siguiente ecuación se aplicó en cada simulación:



A modo de análisis exploratorio, usando los resultados anteriores, se calcularon indicadores estadísticos (media, varianza, desviación estándar, entre otras), de simetría y curtosis; para concluir respecto a su comportamiento. Los valores obtenidos fueron los siguientes: 
[bookmark: _Toc101123319]Tabla 23.- Indicadores Estadísticos de Cantidades a producir.
	Mínimo
	20.185.923

	Máximo
	20.417.065

	Promedio
	20.316.912

	Mediana
	20.318.930

	
	

	Rango
	231.142

	
	

	Varianza
	1.293.585.313

	Desviación estándar
	35.966

	Coef. De Variación
	0,0018


Nota: La tabla representa los indicadores estadísticos asociados a la cantidad a producir de acuerdo a la disponibilidad de cada simulación.  

De acuerdo con la tabla anterior, al verificar la desviación estándar, se puede concluir que todos los datos tienen una baja variabilidad, es decir, están cercanos del promedio. 
Además, se obtuvo un bajo Coeficiente de Variación, por lo que se puede inferir que la muestra es bastante homogénea.
Finalmente, existe cercanía entre el promedio y la mediana, por lo que la muestra podría ser simétrica; sin embargo, se debe comprobar con los respectivos indicadores que a continuación se presentan:
[bookmark: _Toc101123320]Tabla 24.- Indicadores de Simetría y Curtosis de Cantidades a producir.
	Simetría

	Pearson
	-0,168

	Fisher
	-0,282

	Curtosis

	Fisher
	0,056


Nota: La tabla representa los indicadores de simetría y curtosis asociados a la cantidad a producir de acuerdo a la disponibilidad de cada simulación.

Mediante el cálculo del indicador de simetría de Fisher, y bajo el criterio que una muestra es simétrica cuando su indicador está entre -0,2 y 0,2; se puede concluir y comprobar empíricamente que los datos no tienen una distribución simétrica, sino que presentan una leve Asimetría Negativa, por lo que su mejor indicador de tendencia central es la mediana y significa que la mayoría de los datos se concentran en los valores altos de las variables.
Al mismo tiempo, calculando un indicador de curtosis y bajo el criterio que una muestra es Mesocúrtica cuando su indicador está entre -0,2 y 0,2; se puede concluir y comprobar empíricamente que se cumple con esta condición por lo que tiene variabilidad ideal (“colas no tan pesadas ni livianas”). Luego, al efectuar los cálculos para confeccionar un boxplot, se comprobó que no hay datos extremos que distorsionen la muestra, lo que se aprecia en la siguiente tabla:
[bookmark: _Toc101123321]Tabla 25.- BOXPLOT de Cantidades a producir.
	BOXPLOT

	Cuartil 1
	20.294.909

	Cuartil 3
	20.340.871

	Rango Intercuartil
	45.962

	
	

	Límite Superior
	20.409.814

	Límite Inferior
	20.225.967

	
	

	Bigote Superior
	20.409.814

	Bigote Inferior
	20.225.967


Nota: La tabla representa los indicadores que se calculan para confeccionar un BOXPLOT con el propósito de verificar la existencia de datos extremos. 
A continuación, utilizando la información anterior y la marca de clase de cada intervalo como "disponibilidad comprometida", se confeccionó una tabla con  diferentes escenarios de riesgos, lo que también fue graficado para analizar su comportamiento: 
[bookmark: _Toc101123322]Tabla 26.- Escenarios de riesgo en base Disponibilidad Compormetida.
	Disponibilidad 
Comprometida
	Páginas Anuales 
con Disp Min
	Probabilidad 
No logro
	Probabilidad 
logro

	
	
	
	

	95,74%
	19.714.384
	0,20%
	99,80%

	96,04%
	19.776.151
	0,30%
	99,70%

	96,34%
	19.837.918
	0,80%
	99,20%

	96,64%
	19.899.685
	2,40%
	97,60%

	96,94%
	19.961.452
	7,00%
	93,00%

	97,24%
	20.023.220
	17,90%
	82,10%

	97,54%
	20.084.987
	37,30%
	62,70%

	97,84%
	20.146.754
	66,60%
	33,40%

	98,14%
	20.208.521
	92,90%
	7,10%

	98,44%
	20.270.288
	99,10%
	0,90%

	98,71%
	20.325.878
	99,90%
	0,10%


Nota: La tabla representa los escenarios de riesgo establecidos en base a histograma y utilizando como disponibilidad comprometida la marca de clase de cada intervalos.
[bookmark: _Toc101123365]Figura 26.- Representación Gráfica de Escenarios de Riesgo.
 (
RIESGOSO
) (
NO RECOMENDABLE
) (
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)
Nota: El gráfico representa los escenarios de riesgo en cuanto a producción y probabilidad de logro, al comprometerse a una disponibilidad mensual. 
En base a lo anterior, se definieron 3 grandes grupos de riesgos, donde el elegido depende del perfil del tomador de decisión de la organización; sin embargo, para cada grupo, se debe considerar lo siguiente:
- Para los escenarios catalogados como "Conservadores", existe una alta probabilidad de logro (sobre 90%); sin embargo, hay una menor disponibilidad productiva comprometida, lo que se traduce en una menor capacidad de ventas, implicando menores ingresos.
- Para los escenarios catalogados como "Riesgosos", existe una probabilidad de logro entre el 90 y el 30%, pero una mayor disponibilidad productiva comprometida, lo que se traduce en una mejor capacidad de ventas y a su vez, mayores ingresos; teniendo en consideración que ambas variables (probabilidad de logro y disponibilidad comprometida) son inversamente proporcionales.
- Finalmente, todos los escenarios con una probabilidad de logro bajo el 30%, fueron catalogados como "No recomendables", en atención a que es casi seguro no cumplir con estos escenarios, lo que significaría quiebres de stock o insatisfacción de los clientes (todos los escenarios de este grupo tienen una probabilidad menor al 10%).
Todos los escenarios presentados anteriormente sirven para tomar decisiones de producción basados en los comportamientos de vida y falla de los equipos de sistema, permitiendo comprometer cierto nivel de disponibilidad; y así, satisfacer correctamente la demanda requerida por los clientes.
Además, estas simulaciones son homologables a todos los procesos productivos del SHOA, por lo que al momento de poseer estadísticas y bases de datos de falla de las impresoras de cartas náuticas, se puede realizar el mismo análisis y así, modelar su comportamiento de vida y falla, con el propósito de realizar una correcta gestión de estos activos.
Finalmente, con este análisis se cumple el cuarto objetivo del presente trabajo que corresponde a la determinación de la confiabilidad y disponibilidad del sistema productivo mediante la obtención de funciones que modelen los comportamientos de vida y falla de los equipos del proceso, utilizando bases de datos que indiquen tiempos de buen funcionamiento y de reparación, presentando escenarios de riesgos que  permitan cumplir con los mínimos comprometidos de acuerdo a las decisiones que tome la organización. Con lo anterior, se puede dar paso a la siguiente arista del área de Gestión de Activos e Ingeniería en Confiabilidad, la cual es conducente a determinar la conveniencia de alternativas de inversión o mejora que aumenten la disponibilidad, mediante la comparación de costos globales del análisis de ciclo de vida (LCCA).  

[bookmark: _Toc219211400]8.5 Análisis de Costos Globales
Continuando con el área de Gestión de Activos, y con el fin de determinar la conveniencia de realizar alguna inversión que mejore la disponibilidad del sistema; se utilizará la herramienta denominada "Costo Global" para comparar 2 situaciones (la actual y alguna mejorada con propuesta de inversión), las cuales se denominarán como:
- "Situación Actual": 
Correspondiente al sistema funcionando con los actuales equipos.
- "Situación Propuesta": 
Correspondiente a agregar al sistema un equipo en redundancia igual al que presenta menor disponibilidad de los actuales, con el propósito de aumentar la del sistema. 
Es así que, con el propósito de definir la situación propuesta, se procede a calcular las disponibilidades de equipos y sistema en fraccionamiento en situación actual, utilizando MTTR y MTBF obtenidos al modelar los comportamientos de vida y falla; logrando los siguientes resultados:
[bookmark: _Toc101123323]Tabla 27.- Cálculo Disponibilidad Productiva "Situación Actual".
	
	RICOH PRO 751
	RICOH PRO C7110
	
	

	MTBF
	248,921
	267,016
	
	

	MTTR
	3,521
	3,498
	
	

	Disponibilidad
	98,61%
	98,71%
	
	

	Capacidad [páginas/hr]
	4.500
	5.400
	
	

	
	
	
	
	

	
	RICOH PRO 751
	RICOH PRO C7110
	% tiempo
	Capacidad

	Escenario 1
	1
	1
	97,33%
	9.900

	Escenario 2
	1
	0
	1,28%
	4.500

	Escenario 3
	0
	1
	1,38%
	5.400

	Escenario 4
	0
	0
	0,02%
	0

	
	
	
	
	

	Disponibilidad Productiva
	98,66%


Nota: La tabla representa los escenarios de funcionamiento de los equipos del sistema junto con sus respectivas capacidades de producción y porcentaje de tiempo, teniendo en consideración que para cada equipo toma valor "1" si está funcionando; y, "0" si no; junto con el cálculo de la Disponibilidad Productiva de la "Situación Actual".
En base a las disponibilidades anteriores, se define que el equipo a adquirir como redundante es la impresora RICOH PRO C751, lo que implicaría que su nueva disponibilidad es "1"; ya que, en caso de falla, éste puede ser reparada mientras el otro está en funcionamiento, y además, su MTBF es mucho mayor que su MTTR. Con todo lo anterior, la disponibilidad del sistema sería la siguiente:
[bookmark: _Toc101123324]Tabla 28.- Cálculo Disponibilidad Productiva "Situación Propuesta".
	
	RICOH PRO 751
	RICOH PRO C7110
	
	

	MTBF
	248,921
	267,016
	
	

	MTTR
	3,521
	3,498
	
	

	Disponibilidad
	100%
	98,71%
	
	

	Capacidad [páginas/hr]
	4.500
	5.400
	
	

	
	
	
	
	

	
	RICOH PRO 751
	RICOH PRO C7110
	% tiempo
	Capacidad

	Escenario 1
	1
	1
	98,71%
	9.900

	Escenario 2
	1
	0
	1,29%
	4.500

	Escenario 3
	0
	1
	0%
	5.400

	Escenario 4
	0
	0
	0%
	0

	
	
	
	
	

	Disponibilidad Productiva
	99,29%


Nota: La tabla representa los escenarios de funcionamiento de los equipos del sistema junto con sus respectivas capacidades de producción y porcentaje de tiempo, teniendo en consideración que para cada equipo toma valor "1" si está funcionando; y, "0" si no; junto con el cálculo de la Disponibilidad Productiva de la "Situación Propuesta".

Luego, a cada una de estas situaciones se les calcula el "Costo Global" para hacerlas comparables; el cual, como ya se mencionó en el marco teórico, se determina de la siguiente manera:


De este modo, se procede a calcular el "Costo Fijo de Capital" o también llamado Inversión (CAPEX). Para el caso de la "situación actual" es "0"; pero, para la "situación propuesta" es de $6.000.000, que corresponde al valor comercial de una impresora RICOH PRO C751, la cual es la que tienen una menor disponibilidad de las dos utilizadas. 
Luego, los "Costos Operacionales" (OPEX), para ambas situaciones son los mismos por lo que no están considerados debido a no marcan diferencia para la comparación de las alternativas.
A su vez, los "Costos de No Disponibilidad", correspondientes a los costos de penalización y por mantenimiento correctivo, asociados a los costos de ineficiencia producto de la indisponibilidad del sistema, y se determinaron con la siguiente ecuación explicada en el Anexo "F":

Así, primero se obtuvo el costo de ineficiencia, el cual se realizó considerando que la empresa opera cada día con 1 turno de 8 horas, durante 5 días a la semana y durante 52 semanas al año, se obtiene la cantidad de Horas Totales (H) de la siguiente forma:



A continuación, considerando un Precio de Venta de $22.500 [$/publicación] y cada una de ellas tiene 300 páginas, entonces el precio unitario es de $75 [$/página]. Del precio anterior, de acuerdo a lo investigado en terreno, el 80% corresponde a costos variables, lo que asciende a $60. Luego, considerando una capacidad de diseño de 9.900[Pág/h], y utilizando los datos anteriores, se obtiene el costo de ineficiencia de la siguiente forma:




Respecto a la tasa de descuento a utilizar, es de un 5% (corresponde para toda entidad pública en Chile); al mismo tiempo, para el factor de actualización se utilizó un horizonte de 6 años, tomando como referencia la tabla de vida útil del Servicio de Impuestos Internos (SII). Es así que, con todos los resultados anteriores, se obtienen los siguientes costos globales:
[bookmark: _Toc101123325]Tabla 29.- Costos Globales
	
	Situación Actual
	Situación Propuesta

	Inversión
	$0
	$6.000.000

	Costo de No Disponibilidad
	$20.997.477
	$11.057.926

	Costo Global
	$20.997.477
	$17.057.926


Nota: La tabla representa los costos globales de ambas situaciones propuestas. 

De la tabla anterior se puede concluir que, desde el punto de vista del Costo Global, es más conveniente la situación propuesta (invertir en una segunda impresora para aumentar la disponibilidad). Sin embargo, si en el análisis se incluye la demanda real del último año, se logra observar que con la disponibilidad actual es suficiente para satisfacerla, por lo que no sería conveniente invertir; ya que, incluso con una meta de producción de un 93% de logro (Perfil Conservador), aún se cumple con la demanda, lo que se presenta en la siguiente tabla:
[bookmark: _Toc101123326]Tabla 30.- Comparación de producción con situación actual y propuesta.
	
	Situación Actual
	Situación Propuesta

	PRODUCCIÓN ANUAL ESPERADA
	20.316.209
	20.446.760

	META PRODUCCIÓN ANUAL 93% Prob de logro
	19.961.452
	19.961.452

	VENTAS ÚLTIMO AÑO
	768.000
	768.000


Nota: La tabla representa la producción y demanda con las situaciones actual y propuesta.  

Es así que, a pesar que la situación propuesta posee un menor costo global, no es conveniente aumentar la disponibilidad del sistema mediante una inversión ya que no se requiere aumentar la demanda. Esta situación sería factible y conveniente sólo si existiese un compromiso de disponibilidad o de producción mínima, de lo contrario no se recomienda.
Del mismo modo, mediante un análisis de sensibilidad, variando la cantidad de horas diarias de producción, se puede comprobar que se continúa cumpliendo ampliamente con la demanda solicitada el último año; por lo que se tiene holgura en caso de fallas. Además, a pesar que estas cantidades no consideran el riesgo o variabilidad mensual, el cual ya fue analizado previamente, permite comprobar que, con una alta probabilidad de logro, se logra cumplir con la demanda mínima; lo que se presenta en la siguiente tabla:
[bookmark: _Toc101123327]Tabla 31.- Análisis sensibilidad horas de trabajo diaria.
	Horas Diarias
	8
	7
	6
	5
	4
	3
	2

	Horas Anuales
	2080
	1820
	1560
	1300
	1040
	780
	520

	
	
	
	
	
	
	
	

	Disp. Actual
	98,66%
	98,66%
	98,66%
	98,66%
	98,66%
	98,66%
	98,66%

	Disp. Propuesta
	99,29%
	99,29%
	99,29%
	99,29%
	99,29%
	99,29%
	99,29%

	
	
	
	
	
	
	
	

	Producción Actual
	20.316.209
	17.776.683
	15.237.157
	12.697.630
	10.158.104
	7.618.578
	5.079.052

	Producción Propuesta
	20.446.760
	17.890.915
	15.335.070
	12.779.225
	10.223.380
	7.667.535
	5.111.690

	Demanda último año
	768.000
	768.000
	768.000
	768.000
	768.000
	768.000
	768.000


Nota: La tabla representa un análisis de sensibilidad variando las horas diarias de producción para determinar la producción en cada una de las situaciones (actual y propuesta), comparándola con la demanda total del último año. 

Finalmente, se puede concluir que con la situación actual del sistema productivo se cumple con la demanda mensual y anual con una alta probabilidad de logro; no siendo conveniente invertir en equipos que aumenten la disponibilidad productiva del sistema. Así, mediante el análisis de costo global de ciclo de vida de los equipos, se cumple con el quinto objetivo de este trabajo, correspondiente a la determinación de la conveniencia de invertir en alternativas que aumenten la disponibilidad del sistema, dando paso a la última etapa del este trabajo, correspondiente a una propuesta de mejora para el SHOA basada en todas las áreas analizadas previamente.  

[bookmark: _Toc219211401]8.6 Propuesta de Mejora
Para finalizar el presente trabajo, se presentará un diagnóstico junto con sus respectivas propuestas de mejora para el sistema productivo, el cual está basado en todos los análisis previos efectuados en 
Finalmente, para el área relacionada con la gestión de activos, se proponen y/o recomiendan las siguientes mejoras:
· Mediante la investigación en terreno se detectó que no existe un registro digital, por lo que la primera recomendación es la utilización de algún sistema ERP, para el ingreso de fallas y mantenimientos, con el propósito de mantener una estadística de falla de fácil acceso.
· Al momento que se cuente con una base de datos de falla de las impresoras de cartas náuticas, debe modelarse el comportamiento de vida y falla al igual como se hizo con las publicaciones náuticas, ya que la metodología es la misma; junto con la evaluación de conveniencia de alternativas de inversión para mejorar su disponibilidad.
· Para modelar los comportamientos de vida y falla debe utilizarse la función de Benard, porque presenta mayor exactitud; junto con distribuciones de probabilidad Weibull y Normal, respectivamente. Esto último debe corroborarse mediante la comparación con los valores históricos y el cálculo del Coeficiente de Determinación (); de lo contrario, a medida que se va actualizando la base de datos, se debe utilizar la distribución de probabilidad que mejor modele estos comportamientos.
· Considerando que el sistema está configurado en fraccionamiento, su cálculo de disponibilidad debe realizarse en base productiva y no en base temporal.
· En el sistema productivo, no está considerado el riesgo asociado a no cumplir la disponibilidad comprometida en ciertos períodos del año, por lo que mediante la simulación de fallas y disponibilidades mensuales del sistemas se crearon diferentes escenarios de riesgos. Estos últimos, se utilizaron para definir 3 grandes grupos de riesgos denominados a continuación:
- "Conservador": Asociado a las menores disponibilidades productivas simuladas, pero con una alta probabilidad de logro.  
- "Riesgoso": Asociado a las disponibilidades productivas simuladas mayores a las anteriores, pero con una menor probabilidad de logro.  
- "No Recomendable": Asociado a muy altas disponibilidades productivas simuladas, pero con una muy baja probabilidad de logro.
· En base a los 3 perfiles anteriores, y considerando la demanda actual del SHOA, se recomienda comprometer una disponibilidad del grupo "Conservador"; sin embargo, se podría ir aumentando a medida que sea necesario, pero se debe considerar que también sube el riesgo de no cumplimiento, es decir, va disminuyendo la probabilidad de logro.
· Mediante la comparación de los costos globales de 2 situaciones, se determinó que invertir en una segunda impresora en condición de "stand by" que  aumente  la disponibilidad del sistema es más conveniente; sin embargo,  si se compara con la demanda real del último año y la pronosticada, con la disponibilidad actual del sistema se puede cumplir con un amplio margen, por lo que bajo este punto de vista, no es conveniente realizar la inversión.
· En caso exista un aumento en la demanda, un compromiso de disponibilidad mínima y/o de producción, sí sería conveniente realizar la inversión en activos, con el propósito de disminuir el riesgo de no cumplimiento (debe evaluarse caso a caso con la misma metodología de "Life Cycle Cost Analisys").
· Para implementar estas mejoras en la organización, se entregan y presentan 2 archivos en "Microsoft Excel" , el primero con la metodología de modelamiento y simulación del sistema, el cual es homologable a las fallas del sistema productivo de cartas náuticas. Y, el segundo de ellos, con el cálculo de costo global para el análisis y comparación de alternativas de inversión que aumente la disponibilidad del sistema. 
De este modo, y con todo lo anteriormente expuesto, se cumple con el último objetivo del presente trabajo, que corresponde al presentación de un diagnóstico y propuestas/recomendaciones de mejora al sistema productivo basado en todos  los análisis efectuados previamente.





[bookmark: _Toc219211402]Conclusiones
En primer lugar, mediante la búsqueda de lograr el primer objetivo del presente trabajo, al analizar la demanda de las cartas náuticas no se aprecia algún tipo de tendencia o estacionalidad; sin embargo, para las publicaciones náuticas se pueden identificar 2 fenómenos, el primero de ellos es que se aprecia estacionalidad con un peak de ventas los meses de noviembre, lo que se debe a que la mayor cantidad de los clientes compran las publicaciones necesarias para el año siguiente. Y, el segundo de ellos es que a contar de Abril del año 2020, se produjeron 2 bajas notables en la venta de estos productos; la primera se debe al comienzo de la pandemia de COVID 19 en Chile, momento en que ciertas empresas dejaron de adquirir ciertos productos que no son de primera necesidad para ellos con el fin de disminuir costos. Luego, la segunda baja, la cual se estima es el efecto producido por la venta de publicaciones electrónicas; es por ello que, objeto no distorsionar los pronósticos de publicaciones, sólo se utilizaron aquellos datos desde enero de 2021.
Al analizar la demanda histórica de publicaciones náuticas, la última observación (que tiene un valor 1, siendo diferente a todos) podría presentarse como un dato anormal; por lo que, a medida que se obtienen mayor información, se debería investigar esta última observación y reevaluar el método de pronóstico; situación que se justifica porque el Coeficiente de Determinación () tiene un valor muy bajo, lo que significa que no representa muy bien la demanda esta regresión. 
Para definir el método de pronóstico,  el primer criterio de decisión utilizado fue que la señal de rastreo no presente un error sistemático; y el segundo, aquel que tuviera menor variabilidad, es decir, menor MAD y Desviación estándar. En base a los criterios mencionados en el punto anterior, para cartas náuticas, el método que presenta una menor variabilidad según MAD es el de Media Móvil (12) y, por Desviación estándar, es el de Descomposición; sin embargo, en ambos sus señales de rastreo salen de los Límites de Control, por lo que se concluye que existe un error sistemático en todos los métodos excepto en el "Suavizamiento Exponencial Doble"; es así que este último se recomendaría como el más adecuado para el pronóstico. Este método permitiría pronosticar más de un período a la vez, pero la limitación es que se debe ir actualizando a medida que se tienen nuevas observaciones. Para publicaciones náuticas, el método que presenta una menor variabilidad según MAD y Desviación estándar, es el de Regresión lineal; y además, no presenta error sistemático ya que se encuentra dentro de los límites de control, por lo que se recomendaría como el más adecuado. Los métodos anteriores permiten calcular los intervalos de confianza para los pronósticos de demandas de cartas y publicaciones náuticas, siempre y cuando se asuma que el error tiene un comportamiento de Ruido blanco Gaussiano, logrando así el primer objetivo correspondiente a la proposición de una metodología cuantitativa de pronóstico de demanda.
A continuación, con el fin de conseguir el segundo objetivo del presente trabajo, se comprobó empíricamente que los costos de evaluación y prevención, en comparación con los costos de falla, tienen un comportamiento inverso independiente del modelo que se analice. Esto se debe porque a medida que aumenta el porcentaje a inspeccionar, disminuyen los costos de calidad; lo que se sustenta en que el costo de fallar es altísimo, porque está directamente asociado a las indemnizaciones. Esto se justifica porque una falla en cartas o publicaciones náuticas puede causar graves accidentes con daños materiales o a las personas, trayendo consigo una alto costo para el FISCO por las demandas que conlleva. Es así que tiene sentido que la alternativa de inspección al 100% es la que presenta menores costos totales de calidad.
 También,  se comprobó empíricamente que la alternativa de inspección actual del SHOA (Inspección al 100% de los productos) es la óptima por lo que la recomendación es mantener el método utilizado para este fin. De este modo, se logra el cumplimiento del segundo objetivo correspondiente a la determinación de un plan de muestreo de aceptación de productos terminados que minimice los Costos Totales de Calidad.
Luego, en la búsqueda de una propuesta de método de Control Estadístico de Procesos, correspondiente al tercer objetivo de este trabajo, se detectó que el SHOA no posee un registro de productos fallados, por lo que se recomendó la implementación de esta base de datos. En base a lo anterior, se utilizaron valores simulados para presentar una propuesta de mejora, determinando que para esta organización las cartas de control para atributos son las más adecuadas, específicamente la "Carta P" o de proporción de artículos defectuosos. Con esta simulación, se comprobó empíricamente que es altamente recomendable llevar un registro de los productos fallados, ya que permite verificar el estado de capacidad del sistema mediante indicadores como  y , permitiendo tomar medidas de mejora continua de procesos que ayuden a minimizar costos de producción desde el punto de vista de la calidad del producto final. 
Siguiendo con la búsqueda del cuarto objetivo del presente trabajo, en terreno se levantó la información que las impresoras para cartas náuticas (EPSON Stylus SCP800 y HP Pagewide X2510), no han presentado fallas desde su adquisición, por lo que no se pudo modelar sus comportamientos. Pero, para las de publicaciones náuticas, sí existen registros de fallas, los cuales son anotados en un bitácora, por lo que la primera recomendación es que se deben ingresar a una base de datos digital y utilizar algún software ERP para una mejor gestión de los activos de la organización. 
Luego, con el modelamiento de los comportamiento de vida y falla de las impresores de publicaciones náuticas, se comprueba que éstos poseen una distribución de probabilidad weibull y normal respectivamente. Al mismo tiempo, se puede concluir que la utilización de una configuración en fraccionamiento permite seguir produciendo aunque sea a menor capacidad que la de diseño; sin embargo, el cálculo de disponibilidad debe realizarse en base a la capacidad productiva y no de forma temporal, ya que este último método no representa las pérdidas de producción asociadas a la configuración el sistema (siempre está funcionando). Posteriormente, mediante la simulación del sistema productivo se demostró que posee una alta disponibilidad, ya que existe un 100% de probabilidad de que el sistema posea un disponibilidad mensual mayor al 95,44%; sin embargo, no existe posibilidad de que esta supere el 98,71%; demostrando así un comportamiento que a mayor disponibilidad, menor es la probabilidad de lograrla. De esta forma se consiguió el cuarto objetivo de esta investigación, correspondiente a la determinación de la confiabilidad y disponibilidad del sistema productivo junto con la presentación de escenarios de riesgo.
Desde el punto de vista del costo global, se demostró la importancia de cada uno de sus componentes, para la elección de cualquier alternativa de producción, especialmente los costos de ineficiencia. Sin embargo, para este caso particular, a pesar de que la situación propuesta posee un menor costo global, no es conveniente aumentar la disponibilidad del sistema mediante una inversión; ya que en base a la demanda, no se requiere aumentar la cantidad a producir. Esta situación sería factible y conveniente sólo si existiese un compromiso de disponibilidad o de producción mínima; de lo contrario, no se recomienda. Así se logró el quinto objetivo específico, correspondiente a la determinación de conveniencia de alternativas de inversión o mejora.
Continuando con la última parte de esta investigación, todos los análisis anteriores permitieron cumplir el objetivo correspondiente a la presentación de un diagnóstico y propuesta de mejora, la cual es considerada como un entregable del trabajo junto con los archivos electrónicos que respaldan los cálculos y simulaciones. Estos archivos son en formato para "Microsoft Excel", debido a que es accesible para cualquier organización y de fácil uso para sus colaboradores. Además, todas estas simulaciones son homologables a todos los procesos productivos del SHOA, por lo que al momento de poseer estadísticas y bases de datos de falla de las impresoras de cartas náuticas, productos terminados u otros, se puede realizar el mismo análisis; tales como, modelar su comportamiento de vida y falla o analizar capacidad, para una correcta gestión de estos activos y de calidad total.
Finalmente, la importancia del presente trabajo radica en que la prioridad competitiva del SHOA es la "Calidad", ya que sus productos inciden en la seguridad a la navegación de las embarcaciones dentro de las aguas nacionales; al mismo tiempo, el enfoque en esta prioridad permite lograr una disminución de los costos de calidad, debido a que las multas o demandas son altísimas al momento de producirse un accidente a causa de un error o falla en los productos que ofrece esta organización. Es así que, en el presente trabajo se investigó y presentó una propuesta que permita el uso eficaz y eficiente de los recursos durante el proceso de producción, pero sin perder de vista la estrategia. Donde, sin inversión adicional, se podrían lograr mejoras para la disminución de diferentes tipos de costos; siempre con el enfoque en el mejoramiento continuo y poder evidenciar puntos a atacar para continuar mejorando el proceso, cumpliendo así con el objetivo general del presente trabajo.  
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[bookmark: _Toc101123328]Tabla 32.- Cantidad de Cartas y Publicaciones demandadas.
	Año
	Mes
	Demanda Cartas
	Demanda Publicaciones

	2010
	JULIO
	308
	26

	2010
	AGOSTO
	585
	160

	2010
	SEPTIEMBRE
	1051
	230

	2010
	OCTUBRE
	1314
	1.115

	2010
	NOVIEMBRE
	1418
	1923

	2010
	DICIEMBRE
	1423
	1713

	2011
	ENERO
	968
	1631

	2011
	FEBRERO
	708
	1827

	2011
	MARZO
	1504
	1537

	2011
	ABRIL
	1087
	1341

	2011
	MAYO
	1135
	1129

	2011
	JUNIO
	801
	1439

	2011
	JULIO
	777
	1092

	2011
	AGOSTO
	803
	1410

	2011
	SEPTIEMBRE
	1420
	251

	2011
	OCTUBRE
	1149
	1057

	2011
	NOVIEMBRE
	2683
	2354

	2011
	DICIEMBRE
	786
	1566

	2012
	ENERO
	873
	1460

	2012
	FEBRERO
	1715
	1147

	2012
	MARZO
	1231
	1507

	2012
	ABRIL
	1262
	1204

	2012
	MAYO
	1269
	1102

	2012
	JUNIO
	1307
	1011

	2012
	JULIO
	1035
	1087

	2012
	AGOSTO
	1470
	1197

	2012
	SEPTIEMBRE
	1318
	1164

	2012
	OCTUBRE
	1392
	1158

	2012
	NOVIEMBRE
	2529
	1082

	2012
	DICIEMBRE
	1459
	1674

	2013
	ENERO
	1093
	1334

	2013
	FEBRERO
	1372
	1380

	2013
	MARZO
	896
	1415

	2013
	ABRIL
	1086
	1111

	2013
	MAYO
	804
	966

	2013
	JUNIO
	1020
	1035

	2013
	JULIO
	1177
	918

	2013
	AGOSTO
	1404
	1031

	2013
	SEPTIEMBRE
	1474
	942

	2013
	OCTUBRE
	1298
	1112

	2013
	NOVIEMBRE
	1716
	1424

	2013
	DICIEMBRE
	1854
	1882

	2014
	ENERO
	1462
	1804

	2014
	FEBRERO
	950
	1148

	2014
	MARZO
	1117
	1256

	2014
	ABRIL
	1209
	1055

	2014
	MAYO
	666
	895

	2014
	JUNIO
	1014
	849

	2014
	JULIO
	911
	1032

	2014
	AGOSTO
	1058
	802

	2014
	SEPTIEMBRE
	1008
	893

	2014
	OCTUBRE
	1732
	1082

	2014
	NOVIEMBRE
	1110
	1408

	2014
	DICIEMBRE
	950
	1402

	2015
	ENERO
	1011
	1673

	2015
	FEBRERO
	1080
	1049

	2015
	MARZO
	1200
	1145

	2015
	ABRIL
	1413
	1003

	2015
	MAYO
	1067
	991

	2015
	JUNIO
	1202
	825

	2015
	JULIO
	1466
	958

	2015
	AGOSTO
	1305
	845

	2015
	SEPTIEMBRE
	748
	785

	2015
	OCTUBRE
	1241
	922

	2015
	NOVIEMBRE
	1188
	1992

	2015
	DICIEMBRE
	1165
	1457

	2016
	ENERO
	1291
	1351

	2016
	FEBRERO
	978
	1186

	2016
	MARZO
	1153
	1102

	2016
	ABRIL
	1082
	928

	2016
	MAYO
	1069
	901

	2016
	JUNIO
	708
	805

	2016
	JULIO
	886
	926

	2016
	AGOSTO
	1499
	760

	2016
	SEPTIEMBRE
	1167
	782

	2016
	OCTUBRE
	1555
	751

	2016
	NOVIEMBRE
	967
	1742

	2016
	DICIEMBRE
	1553
	1594

	2017
	ENERO
	1452
	1683

	2017
	FEBRERO
	727
	1066

	2017
	MARZO
	900
	1180

	2017
	ABRIL
	786
	828

	2017
	MAYO
	998
	1095

	2017
	JUNIO
	954
	856

	2017
	JULIO
	1708
	869

	2017
	AGOSTO
	944
	979

	2017
	SEPTIEMBRE
	840
	816

	2017
	OCTUBRE
	1063
	657

	2017
	NOVIEMBRE
	1380
	1419

	2017
	DICIEMBRE
	1056
	1210

	2018
	ENERO
	1120
	1970

	2018
	FEBRERO
	989
	1102

	2018
	MARZO
	1127
	678

	2018
	ABRIL
	2012
	928

	2018
	MAYO
	839
	782

	2018
	JUNIO
	725
	739

	2018
	JULIO
	1265
	784

	2018
	AGOSTO
	1113
	762

	2018
	SEPTIEMBRE
	1006
	670

	2018
	OCTUBRE
	1546
	704

	2018
	NOVIEMBRE
	1478
	1017

	2018
	DICIEMBRE
	1196
	2203

	2019
	ENERO
	1170
	1465

	2019
	FEBRERO
	1387
	905

	2019
	MARZO
	921
	1016

	2019
	ABRIL
	1072
	866

	2019
	MAYO
	1253
	873

	2019
	JUNIO
	1329
	798

	2019
	JULIO
	1090
	755

	2019
	AGOSTO
	1192
	920

	2019
	SEPTIEMBRE
	887
	699

	2019
	OCTUBRE
	957
	644

	2019
	NOVIEMBRE
	1822
	1814

	2019
	DICIEMBRE
	1136
	1840

	2020
	ENERO
	1453
	1409

	2020
	FEBRERO
	1818
	1142

	2020
	MARZO
	1381
	1043

	2020
	ABRIL
	582
	525

	2020
	MAYO
	817
	758

	2020
	JUNIO
	654
	302

	2020
	JULIO
	667
	229

	2020
	AGOSTO
	1232
	243

	2020
	SEPTIEMBRE
	942
	212

	2020
	OCTUBRE
	610
	181

	2020
	NOVIEMBRE
	579
	206

	2020
	DICIEMBRE
	728
	138

	2021
	ENERO
	672
	18

	2021
	FEBRERO
	1353
	22

	2021
	MARZO
	936
	22

	2021
	ABRIL
	836
	23

	2021
	MAYO
	533
	31

	2021
	JUNIO
	809
	41

	2021
	JULIO
	782
	18

	2021
	AGOSTO
	849
	33

	2021
	SEPTIEMBRE
	932
	35

	2021
	OCTUBRE
	255
	1


Nota: La tabla representa la evolución en el tiempo de la cantidad demandada de Publicaciones y Cartas náuticas.
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1. Métodos Cualitativos
Estos son métodos subjetivos o de juicio, basados en estimados y opiniones (Chase et al., 2009), los más utilizados son:
Técnicas acumulativas. 
Son aquellas que derivan un pronóstico a través de la compilación de las entradas de aquellos que se encuentran al final de la jerarquía y que tratan con lo que se pronostica (Chase et al., 2009). 
Investigación de mercados. 
Se establece para recopilar datos de varias formas (encuestas, entrevistas, etc.) con el fin de comprobar hipótesis acerca del mercado. Por lo general, se usa para pronosticar ventas a largo plazo y de nuevos productos (Chase et al., 2009).
Grupos de consenso.  
Intercambio libre en las juntas. La idea es que la discusión en grupo produzca mejores pronósticos que cualquier individuo. Los participantes pueden ser ejecutivos, vendedores o clientes (Chase et al., 2009).
Analogía histórica. 
Relaciona lo pronosticado con un artículo similar. Es importante al planear nuevos productos en los que las proyecciones se pueden derivar mediante el uso del historial de un producto similar (Chase et al., 2009).
Método de Delfos. 
Un grupo de expertos responde un cuestionario. Un moderador recopila los resultados y formula un cuestionario nuevo que se presenta al grupo. Por lo tanto, existe un proceso de aprendizaje para el grupo mientras recibe información nueva y no existe ninguna influencia por la presión del grupo o individuos dominantes (Chase et al., 2009). 
2. Métodos Cuantitativos
Estos métodos se caracterizan porque son objetivos y se  modelan utilizando bases de datos cuantitativas, se subdividen en 2 tipos: Análisis de series de tiempo y métodos causales (Chase et al., 2009).
En primer lugar, los Análisis de Series de Tiempo se basan en que el historial o información pasada a lo largo del tiempo puede ser utilizada para predecir los datos futuros. Los métodos más comunes son:
Promedio móvil simple. 
Se calcula el promedio de un periodo completo y se utiliza este promedio como pronóstico para el siguiente (Chase et al., 2009). 
Promedio móvil ponderado. 
Se calcula el promedio de un período específico, los cuales ponderan más que los otros basado en la experiencia (Chase et al., 2009).
Suavización exponencial. 
Los datos recientes ponderan más y a la vez, esta ponderación sufre una reducción exponencial conforme al envejecimiento de los datos (Chase et al., 2009).
Análisis de regresión. 
Este método ajusta una recta a los datos pasados casi siempre en relación con el valor de los datos, siendo la más común la de los mínimos cuadrados (Chase et al., 2009).
Técnica Box Jenkins. 
Técnica estadística más exacta que existe. Relaciona una clase de modelos estadísticos con los datos y ajusta el modelo con las series de tiempo utilizando distribuciones bayesianas posteriores (Chase et al., 2009).
Series de tiempo Shiskin. 
Es un método utilizado para dividir una serie temporal en temporadas, tendencias e irregular de manera efectiva, la única restricción es que necesita un historial por lo menos de 3 años para ser eficiente en la identificación de los cambios (Chase et al., 2009).
Proyecciones de tendencias. 
Método que ajusta una recta matemática de tendencias a los puntos de datos con el propósito de proyectarlo linealmente en el futuro (Chase et al., 2009).
Por otra parte, los Métodos Causales buscan entender el sistema que rodea al elemento que se va a pronosticar, siendo los más comunes los siguientes:
Análisis de regresión. 
Método similar al método de los mínimos cuadrados en las series de tiempo, pero puede contener diversas variables, donde la base es que el pronóstico se desarrolla por la ocurrencia de otros eventos (Chase et al., 2009).
Modelos econométricos. 
Son métodos que intentan describir algún sector de la economía mediante una serie de ecuaciones y variables interdependientes, incluso algunas de ellas pueden ser cualitativas (Chase et al., 2009).
Modelos de entrada/salida. 
Se base en las ventas de otra empresa similar e indica los cambios que otra empresa productora puede esperar debido a los cambios en las compras estudiados previamente (Chase et al., 2009). 
Principales indicadores.  
Estadísticas que tienen el mismo comportamiento matemático que la serie a pronosticar, pero antes que ésta (Chase et al., 2009). 
Si bien, no existe un criterio exacto para definir el mejor método a utilizar para el pronóstico de demanda, existen herramientas e indicadores para compararlos entre ellos como su error, ya sea mediante la Desviación Estándar o la Desviación Media Absoluta.




















[bookmark: _Toc219211407]Anexo C: Monitoreo y Control de Pronósticos de demanda.
1. Conceptos Básicos
En primer lugar, el error del pronóstico se puede definir como la cercanía del pronóstico respecto a la demanda real, buscando proyectar un rango en un  intervalo de confianza. Este error se puede expresar de 2 formas, la Desviación Estándar o  Desviación Media Absoluta del pronóstico (Chase et al., 2009).
La Desviación Estándar corresponde a una medida de dispersión que se utiliza para determinar la precisión de los datos y está dada por (Canavos, 1988):

Donde:
At: Demanda real en el período t
Ft: Pronóstico de demanda en el período t
n: Cantidad de períodos
La Desviación Media Absoluta del Pronóstico (MAD) se define como el error promedio en los pronósticos, mediante el uso de valores absolutos y está dada por: (Chase et al., 2009)

De acuerdo a  lo anterior, se asume que estos errores tienen una Distribución Normal, entonces el error promedio es 0, es decir, tiene comportamiento de "Ruido Blanco Gaussiano" (Chase, Jocobs, & Aquilano, 2009):

Es así como ambos errores están relacionados de la siguiente forma:


[bookmark: _Toc101123366]Figura 27.- Distribución Normal con Media=0 y MAD=1.
[image: ]
Nota: El gráfico representa una Distribución Normal con Media = y MAD 1.Tomado de Administración de Operaciones: Producción y cadena de suministros (p.482)  por J.L. De Vore. 
Con lo anterior y asumiendo que existe Ruido Blanco Gaussiano, se puede definir un intervalo de confianza dado por (1-)% de grado de confianza, que corresponde a la probabilidad de que los datos se encuentren dentro de ese ancho (De Vore, 2008), dado por:

[bookmark: _Toc101123367]Figura 28.- Intervalo de Confianza de Distribución Normal.
[image: ]
Nota: El gráfico representa el intervalo de confianza para una distribución Normal con un grado de (1-)%. Tomado de Probabilidad y Estadística para Ingeniería y Ciencias (p.257)  por J.L. De Vore.
 Los pronósticos obtenidos anteriormente con los diferentes métodos se pueden monitorear y verificar su desempeño mediante la utilización de un indicador llamado Señal de Rastreo (ST), el cual permite descartar aquellos con una mala representación y está dado por la siguiente ecuación (Chase et al.,2009):

De esta forma, de acuerdo a la información a través del Profesor de la asignatura de Gestión de Operaciones  (P. Viveros, comunicación personal, Julio 2020), esta Señal de Rastreo (ST) se hace cargo del error sistemático y se compara con límites de control cuyos valores límites son [-4,4], teniendo además en consideración que a pesar de estar dentro de los límites de control esta señal no es buena si presenta alguna de las siguientes características:
 - Que no empiece con -1,0 o 1
- Que presente patrones de tendencia y/o estacionalidad
- Muchos positivos o negativos seguidos
Si la Señal de Rastreo no presenta ninguno de los errores anteriores, entonces el mejor método a utilizar es el de menor MAD o Desviación Estándar.
Es así que, cuando la Señal de Rastreo es negativa, significa que se sobreestima la demanda, es decir, el pronóstico es mayor a lo real. En cambio, si es positiva, se subestima la demanda (Chase et al., 2009).
Finalmente, se puede aseverar que el pronóstico acertado de la demanda permite optimizar costos desde el punto de vista de la compra de materiales, pérdidas por quiebres de stock o costos de inventarios por sobre stock; sin embargo, otros costos que también afectan a los procesos productivos son los relacionados con la calidad del producto por lo que también deben ser gestionados de manera correcta.

2. Pronósticos de demanda de cartas náuticas.
Para el caso de la demanda de cartas náuticas, en primer lugar se pronosticó con el método actual usado por el SHOA, el cual es el "simplista". Éste consiste en que el pronóstico del siguiente período es igual al del período más reciente anterior, es decir:

Donde:
: Pronóstico de la demanda en el período t.
: Demanda real del período anterior.
Obteniéndose la siguiente señal de rastreo:
[bookmark: _Toc101123368]Figura 29.- Señal de rastreo método simplista.

Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la señal de rastreo realizando pronósticos de demanda con un método simplista.

A continuación de revisar la situación actual de pronóstico del SHOA, se utilizó la técnica de Promedios móviles linealmente con 3, 6 y 12 períodos anteriores; el cual consiste en que el pronóstico del siguiente período está dado por el promedio de los "n" períodos anteriores.

Donde:
: Pronóstico de la demanda en el período t.
: Demanda real de i períodos anteriores.
n: N° de períodos incluidos en el promedio.
Obteniéndose los siguientes resultados:
[bookmark: _Toc101123369]Figura 30.- Señal de Rastreo Media Móvil (3)

Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la señal de rastreo realizando pronósticos de demanda con un método Media Móvil de los últimos 3 períodos.
[bookmark: _Toc101123370]Figura 31.- Señal de rastreo Media Móvil (6)

Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la señal de rastreo realizando pronósticos de demanda con un método Media Móvil de los últimos 6 períodos.
[bookmark: _Toc101123371]Figura 32.- Señal de rastreo Media Móvil (12)

Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la señal de rastreo realizando pronósticos de demanda con un método Media Móvil de los últimos 12 períodos.

Luego, se aplicó la técnica de tendencia lineal en la que mediante el método de los "Mínimos Cuadrados Ordinarios" (MCO), es decir, obteniendo la recta que minimiza la suma de los cuadrados de las diferencias verticales entre la línea y cada una de las observaciones. Esta recta está dada por:

Tal que:



Donde:
Y: Valor de la Cantidad demandada
X: Número de período
a: intersección con el eje Y
b: pendiente de la recta de regresión.
n: número de observaciones
Obteniéndose la siguiente señal de rastreo:
[bookmark: _Toc101123372]Figura 33.- Señal de Rastreo Tendencia Lineal.

Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la señal de rastreo realizando pronósticos de demanda con una Regresión Lineal mediante MCO.

Considerando la existencia de tendencia, probada con la dócima individual, y estacionalidad, se utilizaron los métodos Suavizamiento Exponencial Doble y Descomposición para realizar los pronósticos de demanda. El primero de ellos está dado por 2 constantes de suavizamiento () que toman valores entre 0 y1, además de 2 ecuaciones de Suavizamiento (Valor de la serie y tendencia):
Valor de la Serie (Gt):


Tendencia (Tt):

Por lo que el pronóstico está dado por:

Debiendo considerarse que Go y To son obtenidos desde la regresión lineal, donde Go=intercepto y To=pendiente.
Adicionalmente, este método permite pronosticar más de un período, es decir, pueden existir saltos:

Donde:
: Lapso temporal entre el período actual "t" y el período a pronosticar "t+i".
La dificultad de este método es la obtención de las constantes de suavizamiento, lo que se debe hacer planteando un  problema de programación Lineal cuya función objetivo es la Minimización del MAD uniformado exponencialmente, ya que este último es más sensible a los datos recientes a diferencia del MAD tradicional y está determinado por la siguiente ecuación:


De esta forma, el problema de optimización a plantear es el siguiente:
FO	: MIN 
Variables de Decisión	: 
Restricciones	: 

Para resolver este problema se utilizó el complemento “Solver” de Microsoft Excel, obteniendo las siguientes constantes de suavizamiento y señal de rastreo:
[bookmark: _Toc101123329]Tabla 33.- Contantes de Suavizamiento.
	ALFA ()
	0,76

	BETA ()
	0,88


Nota: La tabla representa los resultados de las constantes de Suavizamiento exponencial doble.  
[bookmark: _Toc101123373]Figura 34.- Señal de rastreo Suavizamiento Exponencial Doble.

Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la señal de rastreo realizando pronósticos de demanda con Suavizamiento Exponencial Doble.

Esto significa que, de acuerdo con la señal de rastreo, no hay un error sistemático; mientras que los valores altos de las constantes de suavizamiento, que se le da más valor a los datos y tendencias recientes.
Por último, se utilizó el método de Descomposición, el que consiste en primer lugar calcular los respectivos Índices de Estacionalidad Neto y los valores de demanda sin este fenómeno, lo cual está dado por: 

Donde, para este caso, el período "i" es cada uno de los meses del año.

A los datos obtenidos anteriormente sin estacionalidad, se les realizó una regresión lineal para verificar la existencia de tendencia, mediante el uso de la Dócima Individual la cual plantea la siguiente hipótesis:
Ho: 
Ha: 
Donde:
Si se acepta Ho (Dócima No significativa), entonces no existe tendencia
Si se rechaza Ho (Dócima significativa), entonces hay tendencia
De este modo, para aceptar Ho, se debe cumplir que el "Estadístico" (E) en valor absoluto es mayor al valor tabla de una Distribución T student; y cuyos valores para este caso están dados por:

Donde:
b: pendiente de la recta de regresión.
: Error estándar o Error típico
n: número de observaciones
p: número de variables

Al efectuar el test, se obtienen los siguientes valores:
[bookmark: _Toc101123330]Tabla 34.- Resultados Dócima Individual (Sin Estacionalidad)
	DÓCIMA INDIVIDUAL

	t Tabla
	1,9778

	E
	-2,5387


Nota: La tabla representa los resultados para la verificación de tendencia en la demanda sin estacionalidad mediante la dócima individual.  
Es así que, el Valor absoluto del Estadístico (E) es mayor que el valor tabla por lo que se rechaza la Hipótesis Nula (Ho), la dócima es significativa, por lo que existe tendencia. Luego, mediante una regresión lineal se calcularon los pronósticos sin estacionalidad; para luego corregirlos, lo que se logran multiplicándolos por el índice de estacionalidad neto respectivo a cada período. De este modo, la señal de rastreo obtenida fue la siguiente:
[bookmark: _Toc101123374]Figura 35.- Señal de rastreo con Método de Descomposición.

Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la señal de rastreo realizando pronósticos de demanda con un Método de Descomposición.






3. Pronósticos de demanda de publicaciones náuticas.
Para el caso de la demanda de publicaciones náuticas, en primer lugar se pronosticó con el método actual usado por el SHOA, el cual es el "simplista". Obteniéndose la siguiente señal de rastreo:
[bookmark: _Toc101123375]Figura 36.- Señal de rastreo método simplista.
[bookmark: _Toc219211408]
Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la señal de rastreo realizando pronósticos de demanda con un método simplista.
A continuación de revisar la situación actual de pronóstico del SHOA, se utilizó la técnica de Promedios móviles linealmente con 3 y 6 períodos anteriores, obteniendo la siguiente señal de rastreo:
[bookmark: _Toc101123376]Figura 37.- Señal de rastreo Media Móvil (3)
[bookmark: _Toc219211409]
Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la señal de rastreo realizando pronósticos de demanda con un método de media móvil de los últimos 3 períodos.
[bookmark: _Toc101123377]Figura 38.- Señal de rastreo Media Móvil 6.
[bookmark: _Toc219211410]
Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la señal de rastreo realizando pronósticos de demanda con un método de media móvil de los últimos 6 períodos.

Luego, se aplicó la técnica de tendencia lineal en la que mediante el método de los "Mínimos Cuadrados Ordinarios" (MCO), es decir, obteniendo la recta que minimiza la suma de los cuadrados de las diferencias verticales entre la línea y cada una de las observaciones; obteniéndose la siguiente señal de rastreo:
[bookmark: _Toc101123378]Figura 39.- Señal de Rastreo Regresión Lineal.
[bookmark: _Toc219211411]
Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la señal de rastreo realizando pronósticos de demanda con un método Regresión Lineal mediante MCO.
Considerando la existencia de tendencia, probado mediante la dócima individual,  se utilizó el método de Suavizamiento Exponencial Simple, el cual está dado por una constante de suavizamiento () que toma valores entre 0 y1 y representa la reacción al error; además de una ecuación de Suavizamiento, por lo que el pronóstico está dado por:

Debiendo considerarse que Fo es la demanda del primer período. La dificultad de este método es la obtención de la constante de suavizamiento, lo que se debe hacer planteando un  problema de programación cuya función objetivo es la Minimización del MAD; de esta forma, el problema de optimización a plantear es el siguiente:
FO	: MIN 
Variables de Decisión	: 
Restricciones	: 

Para resolver este problema se utilizó el complemento “Solver” de Microsoft Excel, obteniendo la constante de suavizamiento () un valor de 0,967 y la siguiente señal de rastreo:
[bookmark: _Toc101123379]Figura 40.- Señal de Rastreo Suavizamiento Exponencial Doble.
[bookmark: _Toc219211412]
Nota: El gráfico representa la evolución en el tiempo de la señal de rastreo realizando pronósticos de demanda con un método de Suavizamiento Exponencial simple.
[bookmark: _Toc219211413]Anexo D: Concepto de Gestión de Calidad Total (TQM)
1. Evolución de la Gestión de Calidad
La Gestión de calidad ha evolucionado en el tiempo requiriendo cada vez un mayor involucramiento de la Alta Dirección, entrenamiento para todos los niveles y proyectos de inversión para mejora continua. Esta evolución se aprecia de acuerdo al siguiente esquema (Miranda et al., 2007):
[bookmark: _Toc101123380]Figura 41.- Línea de tiempo Gestión de Calidad.

Nota: El gráfico representa la evolución de en el tiempo de la Gestión de Calidad Total. 
Es así que con esta evolución se fue descubriendo que existen diferentes tipos de calidad las que se deben gestionar durante el proceso productivo.

2. Tipos de Calidad
Considerando su evolución en el tiempo, la calidad ha sido considerada como un grado de confiabilidad en la fabricación de bienes y de acuerdo a su definición anterior se puede subdividir en 2 tipos, los cuales son de Diseño y Fabricación (Chase et al., 2009).
2.1 Calidad de Diseño:
Corresponde a la formulación de especificaciones derivadas del levantamiento de expectativas de los clientes, son especificaciones más técnicas y cuyo efecto es en el ingreso por ventas.
2.2 Calidad de Fabricación: 
Se refiere a la fidelidad con que el producto o servicio se ajusta a las especificaciones definidas o de diseño y cuyo efecto es en los costos.
[bookmark: _Toc101123381]Figura 42.- Tipos de Calidad

Nota: La figura representa la asociación económica de los 2 tipos de calidad, las cuales influyen directamente en la Utilidad.

En base a lo anterior, y utilizando la información entregada por el Profesor de la asignatura de Gestión de Calidad Total (P. Godoy, comunicación personal, Marzo 2020), se debe considerar que la calidad es definida por el cliente y su satisfacción es determinada por el cumplimiento de las expectativas; es así como la calidad de diseño puede ser buena (buen levantamiento de expectativas) pero la calidad de fabricación ser mala generando un cliente insatisfecho por error en fabricación. En base a lo anterior, existen elementos clave para la correcta gestión de ambos tipos de calidad.


3. Elementos Clave de Calidad
Los Elementos Clave de Calidad son considerados como tal, debido a que son aquellos que le dan el enfoque a la Gestión de Calidad Total que realiza una empresa, estas son (Miranda et al., 2007):
3.1 Productos y Servicios
Los productos o servicios que se ofrecen deben estar orientados a todo tipo de empresas y las diferencias de calidad provocan un cambio en los atributos de estos, es decir, al mejorar los atributos, hay un aumento en la calidad (Miranda et al., 2007).
3.2 Especificaciones versus Expectativas
Un producto es considerado de buena calidad si satisface las expectativas del cliente, las cuales deben ser utilizadas como base para generar las especificaciones (Miranda et al., 2007).
3.3 Clientes
Son aquellos grupos de personas u organizaciones que se deben satisfacer con los productos o servicios ofrecidos, se pueden distinguir entre 2 tipos, los internos y externos (Miranda et al., 2007).
- Cliente Interno: es aquel que está entre procesos de la empresa.
- Cliente Externo: es aquel que recibe el producto o servicio final.
[bookmark: _Toc101123382]Figura 43.- Tipos de Clientes.
 (
Cliente Interno
Cliente  Externo
)
Nota: La figura representa gráficamente la diferencie entre un cliente interno y externo.

3.4 Consideración de Costos Versus Valor
La estructura de costos debe ser capaz de soportar la calidad que se quiere ofrecer, es decir, si hay costos asociados a fabricación y hay clientes entonces hay un valor, de lo contrario no es conveniente (Miranda et al., 2007).
Lo elementos claves descritos anteriormente son fundamentales para el aseguramiento de la calidad.

4. Aseguramiento de la Calidad
De acuerdo a la definición de la ISO 9000/2015, se define como Aseguramiento de la Calidad a las Acciones planificadas y sistemáticas necesarias para proporcionar la confianza adecuada de que un producto o servicio satisface los requerimientos de calidad establecidos. Para ello está compuesto por 4 elementos básicos: Política, Objetivos, Sistemas y Organización de Calidad. Es así como en estos 4 elementos se abarca el involucramiento de toda la organización en  la gestión de calidad, generándose una "Pirámide de Calidad Total" cuyo objetivo es la generación de valor, entendiéndose este último concepto como lo que la gente está dispuesta a pagar por un bien o servicio y que debe cumplir las siguientes 2 condiciones:
- El precio de bien o servicio no puede exceder el valor percibido.
- Los costos de producción no pueden ser mayor al valor entregado por el producto.
[bookmark: _Toc101123383]Figura 44.- Pirámide de Calidad Total.
 (
Mejora de la Calidad y la Productividad
)
Nota: La figura representa el Comportamiento que debe tener toda la organización para satisfacer al cliente en términos de calidad, lo que trae como consecuencia un aumento en las utilidades producto de la valorización. Tomado de apuntes de clases de la asignatura de Gestión de Calidad Total por David Godoy. 
La pirámide anterior, al considerar el compromiso de toda la organización, permite lograr una sinergia o mejora continua de los procesos de producción.

5. Calidad y Productividad
De acuerdo a la información entregada por el Profesor de la asignatura de Gestión de Calidad Total (P. Godoy, comunicación personal, Marzo 2020), la productividad es el mejoramiento continuo del sistema, es decir, con  el tiempo ir produciendo cada vez mejor. Esta Productividad está determinada por la Eficiencia y la Eficacia. Esta Eficiencia está relacionada con la Calidad de Fabricación, es decir, a mayor eficiencia, mayor es el cumplimiento de las especificaciones técnicas. A su vez, la Eficacia está relacionada a la Calidad de Diseño, la cual se puede mejorar mediante un mejor levantamiento de expectativas para definir especificaciones técnicas. Por lo tanto se sube la productividad, entonces aumenta la calidad (de diseño y fabricación), lo que significa que hay un mayor cumplimiento de expectativas y especificaciones; además, como consecuencia de lo anterior, una disminución en los costos y tiempos de espera. Lo anterior se traduce en una disminución del precio, pero un aumento del valor del producto, por lo que la gente está dispuesta a pagar más por él; pero como su precio es menor, genera fidelidad por parte de ellos.
En base a todo lo anterior la productividad está determinada por la siguiente ecuación:



Por lo tanto, en conclusión, para mejorar la productividad (y a su vez la calidad), se debe elevar la eficiencia y la eficacia, lo que traería como consecuencia una disminución en los costos de calidad.

6. Costos de Calidad
Los costos de calidad son aquellos en los que se incurren para asegurar un producto o servicio que cumpla con las especificaciones técnicas y las expectativas del cliente, los que se dividen en costos directos e indirectos (Chase et al., 2009).
Los costos directos son aquellas inversiones para lograr objetivos de calidad, y pueden ser de prevención o de evaluación. Los costos de Prevención son los que buscan mantener los costos de falla y evaluación al mínimo; perno no elimina la probabilidad de falla, es decir, buscan reducir el riesgo de falla. Mientras que los costos de Evaluación son aquellos orientados a la inspección y comprobación del producto, proceso o sistema (Chase et al., 2009).
Los Costos indirectos son los asociados a los costos de mala calidad o falla y generalmente se asocia a los de oportunidad por ventas perdidas, a las inconformidades y/o procesos ineficientes; estos costos pueden ser por fallas internas y externas. Los costos por fallas internas se producen por incumplimiento o ineficiencia interna y sólo es percibido por el cliente interno antes de que llegue a los externos. En cambio, los costos por fallas externas son cuando el cliente ya percibió o recibió el producto o servicio; incluyendo a clientes potenciales (Chase et al., 2009). Es así que los costos anteriores pueden ser representados por 2 modelos económicos, el clásico (costos totales infinitos) y el moderno (costos totales finitos).
6.1 Modelo Económico Clásico.
Considerando la información entregada por el Profesor de la asignatura de Gestión de Calidad Total (P. Godoy, comunicación personal, Marzo 2020), este modelo se caracteriza porque sus costos totales son infinitos, es decir, la disminución de fallas no asegura el 100% de conformidad o nivel de calidad. Por lo tanto existe un punto óptimo que minimiza el costo total pero no con un nivel de conformidad del 100%., ya que para alcanzar este último los costos serían infinitos, lo que se aprecia en la siguiente figura:
[bookmark: _Toc101123384]Figura 45.- Costos de Calidad (Modelo Clásico).
[image: ]
Nota: La figura representa el modelo clásico de los costos totales, de falla y de evaluación/prevención según el nivel de calidad del producto o servicio. Tomado de Apuntes de Clases "ICN-346 Gestión para la Calidad Total - Costos de Calidad 2020" por David Godoy R.
6.2 Modelo Económico Moderno.
Igual que lo anterior, tomando en cuenta la información entregada por el Profesor de la asignatura de Gestión de Calidad Total (P. Godoy, comunicación personal, Marzo 2020), este modelo se caracteriza porque sus costos son finitos, permitiendo acceder a un nivel de calidad mayor con un costo total menor respecto al modelo clásico, de acuerdo a la siguiente figura:
[bookmark: _Toc101123385]Figura 46.- Costos de Calidad (Modelo Moderno).
[image: ]
 Nota: La figura representa el modelo moderno de los costos totales, de falla y de evaluación/prevención según el nivel de calidad del producto o servicio. Tomado de Apuntes de Clases "ICN-346 Gestión para la Calidad Total - Costos de Calidad 2020" por David Godoy R.

Para lograr este efecto de costos finitos, de acuerdo a la información concluida por el Profesor de la asignatura de Gestión de Calidad Total (P. Godoy, comunicación personal, Marzo 2020), es necesario evaluar la metodología de detección y prevención de fallas para hacerlas más efectivas, lo que se logra con medidas de autodetección como el uso de normas tipo ISO, implementación o mejora de "Poka Yokes"[footnoteRef:1], capacitación y entrenamiento del Recurso Humano; y medidas de mejoras tecnológicas que se vean justificadas en el largo plazo, como fortalecer la automatización e implementación de robótica . [1:  El término POKA YOKE se refiere a la medida utilizada para evitar errores por parte de los usuarios con el propósito de llegar a cero defectos, con este método es físicamente imposible cometer errores. (Chase et al., 2009, p.319-320). ] 

[bookmark: _Toc219211414]Anexo E: Tipos Carta de Control y Planes de Muestreo.
1. Tipos de Carta de Control
1.1 Cartas de Control para Variables
Estas cartas de control son utilizadas cuando la característica a analizar y graficar es continua como por ejemple el peso, el volumen, etc. Las más utilizadas son la "X-R" y "Medias Individuales" (Chase et al., 2009).
1.2 Cartas de Control para Atributos
Esta carta de control es utilizada cuando la característica que se analiza es discreta como por ejemplo defectuoso o no, pasa o no pasa, etc. Teniendo en consideración que una variable (continua) puede hacerse atributo si se coloca en rangos. Las más utilizadas son las de proporción de artículos defectuosos, cantidad de artículos defectuosos, número de defectos y promedio de defectos por unidad (Chase et al., 2009).

2. Tipos de Planes de Muestreo
2.1 Muestreo aleatorio simple
Consiste en seleccionar un grupo de "n" elementos de la población, y así cada muestra de tamaño "n" tiene la misma probabilidad de ser seleccionada. Se utiliza si los elementos pueden numerarse fácilmente, están bien mezclados y no forman grupos internos aleatorio (Chase et al., 2009).
2.2 Muestreo aleatorio estratificado
Para este muestreo se deben identificar los estratos en que se divide la población cuyos elementos son homogéneos y se selecciona una muestra aleatoria de cada estrato. Se utiliza si los estratos son diferentes e independientes entre sí (Chase et al., 2009).

2.3 Muestreo aleatorio sistemático
Consiste en tomar los elementos de una muestra en intervalos fijos considerando que  punto de partida se selecciona aleatoriamente. Se utiliza para medir la calidad de la  producción en cadena (Chase et al., 2009).
2.4 Muestreo aleatorio por conglomerados
En primer lugar se  determinan los subgrupos o conglomerados homogéneos en que se divide la población, luego se selecciona aleatoriamente "k" de ellos, los cuales se analizan por separado (Chase et al., 2009). 
















[bookmark: _Toc219211415]Anexo F: Conceptos y Modelos de Confiabilidad centrada en Mantenimiento (RCM)
1. Confiabilidad R(t)
Según Arata (2005), La confiabilidad se define como la probabilidad de que dicho elemento funcione sin fallas durante un tiempo determinado bajo ciertas condiciones, donde para que se evaluación se pueden utilizar tres enfoques: 
· Utilizar la información recolectada de una base de datos durante un período de tiempo en equipos similares, en que estos datos no necesariamente se someten a procesos estadísticos.
· Utilizar la información de pocos equipos por períodos breves, con lo que se puede entregar un comportamiento estimado con un grado de confiabilidad, el cual debe ser procesado estadísticamente.
· Utilizar la confiabilidad de los equipos para realizar pronósticos.
[image: ]
[bookmark: _Toc101123386]Figura 47.- Confiabilidad y Probabilidad de falla.
Nota: La figura representa la función de densidad de probabilidad de falla y confiabilidad. Tomado de Libro "Manual de Gestión de Activos y mantenimiento" por Adolfo Arata.
Así, considerando el gráfico anterior y definiendo f(t) como la función de densidad de probabilidad de falla, la probabilidad de ocurrencia de una falla está representada por el área bajo la curva, por lo que se puede inferir que (Arata, 2005) :

Del mismo modo, si se conoce la función f(t), entonces se puede determinar la probabilidad de ocurrencia de una falla al tiempo "t", que está dada por (Arata, 2005):

En base a lo anterior, la confiabilidad R(t) o la probabilidad de que el equipo funcione correctamente hasta el tiempo "t" está dado por (Arata, 2005): 

Además, se define como “tasa de fallas” a la función λ(t) que representa la probabilidad de que un equipo falle en un intervalo de tiempo, siendo interpretada como medida de la rapidez de ocurrencia de fallas (cantidad de fallas por unidad de tiempo). Todas las funciones anteriores; de densidad de falla f(t), de probabilidad acumulada de falla F(t), de tasa de falla λ(t) y confiabilidad R(t), se pueden relacionar en las siguientes tres ecuaciones (Arata, 2005): 



2. Disponibilidad A(t)
Según Arata (2005), La disponibilidad corresponde a la probabilidad de utilización de un equipo o sistema excluyendo las detenciones no originadas por falla. La esperanza o Disponibilidad esperada se obtiene como el porcentaje del tiempo en que un equipo está funcionando correctamente y está dado por la siguiente ecuación:

En base a la ecuación anterior es pertinente definir conceptualmente lo que es un tiempo de buen funcionamiento (TBF) y un tiempo de reparación (TTR). 
3. Tiempo de Buen Funcionamiento (TBF)
De acuerdo a la información a través del Profesor de la asignatura de Ingeniería en Plantas Industriales (T. Grubessich, comunicación personal, Mayo de 2021), se define como tiempo de buen funcionamiento a aquél que transcurre entre que se soluciona una falla y ocurre la siguiente, es decir, es el tiempo que el equipo está operando de forma normal. Con los datos anteriores se puede obtener el promedio de los tiempos de buen funcionamiento o MTBF, el cual está dado por la siguiente ecuación:

Si se considera el siguiente gráfico que representa el ciclo de vida de un equipo, se puede concluir que el comportamiento de vida podría definirse por una función Weibull y que durante su etapa de vida útil, su tasa de falla es constante (Arata, 2005):
[image: ]
[bookmark: _Toc101123387]Figura 48.- Ciclo de vida de un activo.
Nota: La figura representa la evaluación de la tasa de falla de un equipo durante el ciclo de vida de éste. Tomado de Libro "Manual de Gestión de Activos y mantenimiento" por Adolfo Arata.
Es así que si el equipo está en etapa de vida útil (tasa de falla" " constante), entonces el MTBF está dado por la siguiente ecuación (Arata, 2005):

Adicionalmente, la mayoría de las veces, al efectuar un ajuste de curvas, este comportamiento de vida está modelado por una Distribución Weibull, por lo que su MTBF está dado por (Arata, 2005):


4. Tiempo de Reparación (TTR)
Al igual que en la definición anterior, según a la información a través del Profesor de la asignatura de Ingeniería en Plantas Industriales (T. Grubessich, comunicación personal, Mayo de 2021), se define como el tiempo que demora reparar una falla o que un equipo vuelva a ponerse en servicio, teniendo que éste debe considerar las pruebas y respectivo set-up. Generalmente este comportamiento de falla está asociado a una distribución Normal, por lo que su Tiempo promedio de reparación o MTTR está dado por la media de esta distribución. 

5. Modelos de Confiabilidad
Si bien, de acuerdo a lo explicado en los párrafos anteriores del presente trabajo, generalmente la Distribución Weibull es la que mejor representa el comportamiento de vida de un equipo y la Normal su comportamiento de reparación; según la información a través del Profesor de la asignatura de Fundamentos de la Gestión de Activos e Ingeniería en Confiabilidad  (T. Grubessich, comunicación personal, Septiembre de 2021), no necesariamente pueden modelarse sólo por esas distribuciones, sino que también, dependiendo de los datos éstas podrían ser:
- Exponencial Negativa: Cuando la tasa de falla es constante, es decir, el equipo está en etapa de vida útil. La confiabilidad estaría dada por la siguiente ecuación (Arata, 2005):


- Normal: Generalmente asociada al comportamiento de falla de los equipos, pero en algunas ocasiones también podría modelar el comportamiento de vida. Esto depende de los datos que se analicen. Tiene 2 parámetros que son su media y desviación estándar. La confiabilidad estaría dada por la siguiente ecuación (Arata, 2005):


- Weibull: Generalmente asociada al comportamiento de vida de los equipos, posee 3 parámetros los cuales son (Arata, 2005):
a) de escala (α): el que da una buena aproximación del MTBF cuando modela el comportamiento de vida de un equipo.
b) de forma (β): Indica el comportamiento de la tasa de falla (se es mayor a 1, la tasa de falla es creciente; si es menor a 1, es decreciente; y si es igual a 1; es constante)
c) de localización (γ): mueve la curva en el tiempo, si no se especifica puede omitirse.
De este modo la confiabilidad está dada por la siguiente ecuación:

Adicionalmente, según a la información a través del Profesor de la asignatura de Ingeniería en Plantas Industriales (T. Grubessich, comunicación personal, Mayo de 2021), existe también la Distribución de Poisson, la que permite calcular la confiabilidad de que el equipo funciones hasta un tiempo "t" habiendo fallado "k" veces antes, estando dada por la siguiente ecuación, siempre y cuando la tasa de falla sea constante (Arata, 2005):

[image: ]
[bookmark: _Toc101123388]Figura 49.- Distribuciones de Probabilidad
Nota: La figura las funciones de densidad de probabilidad utilizadas comúnmente en confiabilidad. Tomado de Libro "Manual de Gestión de Activos y mantenimiento" por Adolfo Arata.
6. Componentes del "Costo Global"
 - Costos Fijos de Capital: o también llamado Inversión, es el costo de equipos e instalaciones asociados al proyecto (CAPEX), y se determina con la siguiente ecuación (Barberá et al, 2012):

Donde:
: Inversión en el período "t"
n: Total de períodos
td: Tasa de descuento

- Costos Operacionales: Costo de todos los elementos para la operación del sistema (OPEX), y se determina con la siguiente ecuación (Barberá et al, 2012):

- Costos de No Disponibilidad: Corresponde a los costos de penalización y por mantenimiento correctivo, asociados a los costos de ineficiencia producto de la indisponibilidad del sistema, y se determina con la siguiente ecuación (Barberá et al, 2012):

Donde:
: Costo de ineficiencia en el período "t", tal que

y, 
n: Total de períodos
td: Tasa de descuento
: Cantidad de horas del período
 : Disponibilidad del sistema en el período "t"
: Costo de mantenimiento correctivo en el período "t"
[bookmark: _Toc219211416]Anexo G: Configuración de Sistemas
1. Serie
Existe una dependencia total entre los equipos que componen el sistema y cuando falla uno de ellos, se detienen la producción del sistema.
[image: ]
[bookmark: _Toc101123389]Figura 50.- Sistema en Serie.
Nota: La figura representa el diagrama en block de un sistema con sus equipos configurados en serie. Tomado de Libro "Manual de Gestión de Activos y mantenimiento" por Adolfo Arata.

Su confiabilidad (R) y Disponibilidad (A) está dada por las siguientes ecuaciones:


2. Redundancia Parcial
Configuración en la que se requiere utilizar una fracción de la capacidad total para que el sistema funcione correctamente. Si los equipos son iguales y en etapa de vida útil, entonces su confiabilidad (R) y Disponibilidad (A) está dada por las siguientes ecuaciones:



Donde:
r: Cantidad mínima de equipos que tienen que funcionar para que el sistema no falle
n: Cantidad total de equipos
R: Confiabilidad del equipo
: Disponibilidad del equipo i

3. Paralelo o Redundancia Total
Es un caso especial de la redundancia parcial en el que uno de los equipos es capaz de soportar la carga del sistema por sí solo, es decir, para que el sistema falle, deben fallar todos los equipos. Su confiabilidad (R) y Disponibilidad (A) está dada por las siguientes ecuaciones:


Donde:

: Probabilidad de falla del equipo i 
: Confiabilidad del equipo i
n: Cantidad total de equipos en paralelo
r: Cantidad mínima de equipos que tienen que funcionar para que el sistema no falle
A: Disponibilidad del los equipos (considerando que para utilizar esta ecuación, todos los equipos deben ser iguales.


4. Stand By
Configuración en la que cada equipo es capaz de tomar en forma independiente la carga del sistema, mientras que el resto está en espera de entrar a la línea si es que falla el que está operando. Para calcular su Confiabilidad se utiliza Poisson y con la consideración que sus equipos deben ser iguales, pudiendo obtenerse con la siguiente ecuación:

Donde:
k: Cantidad de equipos en Stand by.
Para este tipo de configuración generalmente existe un conmutador, el cual tiene como función, ante falla de un equipo, desviar el flujo de los procesos hacia aquél que está en Stand By. De lo anterior, se debe considerar que el conmutador también puede fallar, por lo que si su confiabilidad es menor a, entonces la del sistema está dada por:

A su vez, su disponibilidad depende del tipo de reparación que permite esta configuración, las cuales pueden ser:
- Reparación en frío: Se repara cuando todos los equipos stand by fallen, con lo que se obtienen lo siguiente:
, cuando los equipos se pueden reparar en paralelo.
, cuando los equipos no se pueden reparar en paralelo.
- Reparación en caliente: Se repara de inmediato cuando el equipo falla, mientras tanto el toro equipo se mantiene funcionando, para este caso si el MTTR del equipo fallado es mucho menor al MTBF del equipo que entró en funcionamiento, entonces la disponibilidad es cercana a 1 (A≈1).
5. Fraccionamiento
Configuración en que una cantidad "n" de equipos se reparten proporcionalmente la carga de trabajo. A su vez, a diferencia de redundancia o serie, el sistema se ajusta a la menor capacidad que puede funcionar el sistema, es decir, el sistema es capaz de funcionar hasta la menor capacidad de los equipos. A diferencia del resto de la configuraciones, para el cálculo de su Disponibilidad (A), en primer lugar se debe obtener una Capacidad Productiva, la cual corresponde a un promedio ponderado de la capacidad capaz de producir en cada escenario de funcionamiento ponderado por el porcentaje de tiempo que se utilizó este escenario basado en la disponibilidad de los equipos en análisis, por lo que está dada por la siguiente ecuación:

Donde:
, Teniendo en consideración que si esta sumatoria es mayor a la Capacidad de Diseño, esta última pasa a ser la capacidad del escenario.

De este modo, se obtiene una disponibilidad productiva dada por:

Es así que conocer la configuración del Sistema, permite calcular su disponibilidad y confiabilidad correctamente, para luego obtener sus costos globales para un análisis de costos de ciclo de vida o "Life Cycle Cost Analysis" (LCCA).



[bookmark: _Toc219211417] Anexo H: Tipos de Políticas de Mantenimiento
De acuerdo a Arata (2005), las políticas de mantención que más se utilizan en la actualidad son:
- Correctivas: sustitución cuando el equipo falla.
- Preventivas: sustitución del equipo antes de  que falle. Ésta puede ser a edad constante o según condición; y la selección de alguna de las dos responde a la siguiente tabla:
	Modelo a elegir
	Característica mantenimiento equipo

	Preventivo a edad constante
	-Tasa de Falla creciente
- Costos de mantenimiento preventivo menor al de correctivo.

	Preventivo según condiciones
	- Costos de mantenimiento preventivo menor al de correctivo.
- Costos de inspección menor al costo de prevención.
Costo de Inspección menor a la diferencia entre los costos de mantenimiento correctivo y preventivo.


[bookmark: _Toc101123390]Figura 51.- Tipos y Requisitos para mantenimiento preventivo.
Nota: La figura representa los criterios a considerar para seleccionar una política de mantenimiento preventivo. Tomado de Libro "Manual de Gestión de Activos y mantenimiento" por Adolfo Arata.

- Predictivas: sustitución del equipo tras síntomas o señales específicos (es preventiva), las cuales se califican en 4 categorías de emisiones: acústicas y vibratorias, térmicas, relativas a los fluidos y relativas al producto.
- Mejorativa: asociada al mejoramiento continuo de los equipos
- Productiva: mantenimiento preventivo asociado con políticas mejorativas.
La elección de las políticas de mantenimiento están asociadas directamente al ciclo de vida del equipo, por lo que considerando la  información a través del Profesor de la asignatura de Ingeniería en Plantas Industriales (T. Grubessich, comunicación personal, Mayo de 2021) y asumiendo que el comportamiento de vida es modelado por una distribución Weibull, las adecuadas políticas de mantenimiento se resumen en la siguiente figura:
[image: ]
[bookmark: _Toc101123391]Figura 52.- Ciclo de Vida y Política de mantenimiento asociada.
Nota: La figura representa la relación entre la política de mantenimiento a escoger y el ciclo de vida en el que se encuentra un equipo, siempre y cuando cumpla ciertas condiciones respecto a costo. Tomado de apuntes de clases de la asignatura de Ingeniería en Plantas Industriales por Tomás Grubessich. 





[bookmark: _Toc219211418]Anexo I: Estadísticas de Falla de equipos.
1. Fallas Reales
[bookmark: _Toc101123331]Tabla 35.- Detenciones Impresora "RICOH PRO 751"
	Equipo N°1 Impresora "RICOH PRO 751"

	
	
	

	N°
	Inicio
	Detención (Hr)

	1
	20-01-2020 8:50
	3,50

	2
	27-01-2020 9:50
	3,40

	3
	29-01-2020 9:00
	3,69

	4
	06-02-2020 16:35
	3,58

	5
	18-02-2020 11:50
	3,82

	6
	09-03-2020 10:00
	3,09

	7
	14-03-2020 18:48
	3,86

	8
	19-03-2020 10:00
	3,96

	9
	23-03-2020 9:30
	3,25

	10
	25-03-2020 9:00
	3,01

	11
	23-04-2020 15:43
	3,68

	12
	27-04-2020 12:30
	3,47

	13
	20-05-2020 9:00
	4,00

	14
	25-05-2020 15:34
	3,54

	15
	26-05-2020 11:00
	3,19

	16
	27-05-2020 9:00
	3,49

	17
	10-06-2020 9:36
	3,99

	18
	12-06-2020 11:35
	3,33

	19
	01-07-2020 10:15
	3,57

	20
	03-07-2020 14:52
	3,52

	21
	14-07-2020 11:30
	3,18

	22
	27-07-2020 9:00
	3,88

	23
	01-09-2020 16:24
	3,98

	24
	04-09-2020 10:00
	3,92

	25
	24-09-2020 12:30
	3,51

	26
	25-09-2020 9:00
	3,78

	27
	09-10-2020 10:00
	3,32

	28
	04-11-2020 9:30
	3,29

	29
	09-11-2020 10:30
	3,15

	30
	25-11-2020 9:00
	3,62

	31
	12-12-2020 12:47
	3,70

	32
	16-12-2020 10:05
	3,78

	33
	21-12-2020 12:50
	3,12

	34
	06-01-2021 16:56
	3,16

	35
	11-01-2021 10:00
	3,44

	36
	18-01-2021 11:00
	3,05

	37
	20-01-2021 9:02
	3,48

	38
	26-01-2021 15:30
	3,09

	39
	11-02-2021 15:29
	3,28

	40
	12-03-2021 11:30
	3,91

	41
	17-03-2021 10:30
	3,84

	42
	22-03-2021 15:30
	4,00

	43
	26-04-2021 13:05
	3,32

	44
	27-04-2021 11:50
	3,90

	45
	28-04-2021 17:23
	3,97

	46
	29-04-2021 13:10
	3,41

	47
	11-05-2021 12:10
	3,61

	48
	17-05-2021 10:00
	3,87

	49
	26-05-2021 11:45
	3,20

	50
	23-06-2021 15:00
	3,28

	51
	24-06-2021 11:29
	3,10

	52
	25-06-2021 9:30
	4,00

	53
	05-07-2021 13:10
	3,15

	54
	20-07-2021 16:59
	3,32

	55
	21-07-2021 9:20
	3,59

	56
	29-07-2021 11:29
	3,07

	57
	29-07-2021 16:17
	3,31

	58
	30-07-2021 12:45
	3,15

	59
	18-08-2021 21:30
	3,22

	60
	19-08-2021 13:20
	3,83

	61
	03-09-2021 9:30
	3,73

	62
	22-09-2021 8:54
	3,84



[bookmark: _Toc101123332]Tabla 36.- Detenciones Impresora "RICOH PRO C7110"
	Equipo N° 2 Impresora RICOH PRO C7110

	
	
	

	N°
	Inicio
	Detención (Hr)

	1
	23-01-2020 9:38
	3,65

	2
	28-01-2020 9:20
	3,37

	3
	31-01-2020 16:25
	3,29

	4
	03-02-2020 11:15
	3,74

	5
	06-02-2020 11:40
	3,08

	6
	13-02-2020 11:10
	3,12

	7
	24-02-2020 9:55
	3,08

	8
	27-02-2020 9:45
	3,74

	9
	28-02-2020 18:36
	3,84

	10
	09-03-2020 12:00
	3,91

	11
	11-03-2020 10:05
	3,38

	12
	15-03-2020 2:18
	3,49

	13
	24-03-2020 10:00
	3,30

	14
	23-04-2020 15:31
	3,73

	15
	27-04-2020 11:30
	3,47

	16
	15-05-2020 12:31
	3,50

	17
	18-05-2020 14:00
	3,42

	18
	26-05-2020 12:30
	3,54

	19
	27-05-2020 9:30
	3,64

	20
	27-07-2020 9:30
	3,57

	21
	30-07-2020 13:54
	3,87

	22
	05-08-2020 15:55
	3,09

	23
	06-08-2020 11:45
	3,31

	24
	13-08-2020 10:00
	3,77

	25
	01-09-2020 16:21
	3,98

	26
	04-09-2020 10:00
	3,94

	27
	15-09-2020 12:00
	3,78

	28
	17-09-2020 15:00
	3,31

	29
	24-09-2020 12:00
	3,31

	30
	25-09-2020 9:30
	3,22

	31
	21-10-2020 16:26
	3,92

	32
	27-10-2020 10:15
	3,10

	33
	25-11-2020 9:30
	3,11

	34
	12-12-2020 12:37
	3,76

	35
	16-12-2020 10:05
	3,64

	36
	21-12-2020 12:50
	3,07

	37
	06-01-2021 16:41
	3,43

	38
	11-01-2021 10:00
	3,61

	39
	18-01-2021 11:00
	3,71

	40
	26-01-2021 14:00
	3,66

	41
	22-03-2021 14:00
	3,32

	42
	26-05-2021 11:00
	3,15

	43
	08-07-2021 11:45
	3,25

	44
	12-07-2021 9:50
	3,28

	45
	14-07-2021 10:00
	3,94

	46
	15-07-2021 14:43
	3,02

	47
	19-07-2021 9:15
	3,76

	48
	21-07-2021 9:20
	3,26

	49
	06-09-2021 11:40
	3,76

	50
	07-09-2021 9:30
	3,10

	51
	14-09-2021 10:15
	3,88

	52
	25-10-2021 12:32
	3,74




2. Fallas simuladas
[bookmark: _Toc101123333]Tabla 37.- Fallas simuladas Impresora "RICOH PRO 751"
	Equipo N°1 Impresora "RICOH PRO 751"

	
	CAPACIDAD
	4500
	Pag/H
	
	

	EVENTO
	ALEATORIO
	TBF
	 
	EVENTO
	ALEATORIO
	TTR

	1
	0,423668575
	197,96
	 
	1
	0,74
	3,73

	2
	0,018180079
	1120,04
	 
	2
	0,99
	4,28

	3
	0,004432353
	1572,77
	 
	3
	0,82
	3,82

	4
	0,600400662
	110,18
	 
	4
	0,61
	3,61

	5
	0,107071117
	580,45
	 
	5
	0,22
	3,27

	6
	0,099509195
	601,90
	 
	6
	0,87
	3,89

	7
	0,629676962
	98,68
	 
	7
	0,44
	3,47

	8
	0,251856441
	337,24
	 
	8
	0,00
	2,56

	9
	0,82130658
	37,74
	 
	9
	0,76
	3,75

	10
	0,947897706
	8,72
	 
	10
	0,75
	3,74

	11
	0,124724404
	536,04
	 
	11
	0,68
	3,68

	12
	0,914221223
	15,58
	 
	12
	0,83
	3,83

	13
	0,625622684
	100,23
	 
	13
	0,89
	3,93

	14
	0,995725594
	0,51
	 
	14
	0,58
	3,59

	15
	0,371751999
	232,17
	 
	15
	0,52
	3,54

	16
	0,653307025
	89,88
	 
	16
	0,15
	3,18

	17
	0,306105195
	284,06
	 
	17
	0,67
	3,66

	18
	0,391486078
	218,57
	 
	18
	0,83
	3,83

	19
	0,710362341
	70,25
	 
	19
	0,23
	3,28

	20
	0,157395737
	469,12
	 
	20
	0,11
	3,12

	21
	0,95782545
	6,83
	 
	21
	0,02
	2,86

	22
	0,282612813
	305,71
	 
	22
	0,01
	2,77

	23
	0,72046336
	67,00
	 
	23
	0,02
	2,84

	24
	0,607181632
	107,45
	 
	24
	0,61
	3,61

	25
	0,340121889
	255,78
	 
	25
	0,87
	3,88

	26
	0,439101007
	188,71
	 
	26
	0,64
	3,64

	27
	0,118226547
	551,56
	 
	27
	0,18
	3,22

	28
	0,678965669
	80,78
	 
	28
	0,07
	3,04

	29
	0,760293583
	54,76
	 
	29
	0,46
	3,49

	30
	0,954171098
	7,52
	 
	30
	0,33
	3,38

	31
	0,235651563
	355,60
	 
	31
	0,69
	3,69

	32
	0,430492625
	193,82
	 
	32
	0,50
	3,52

	33
	0,636393958
	96,14
	 
	33
	0,40
	3,44

	34
	0,367090212
	235,51
	 
	34
	0,72
	3,71

	35
	0,000262266
	2522,44
	 
	35
	0,35
	3,40

	36
	0,767353064
	52,69
	 
	36
	0,74
	3,73

	37
	0,004252433
	1586,31
	 
	37
	0,79
	3,78

	38
	0,68276232
	79,48
	 
	38
	0,42
	3,46

	39
	0,679246683
	80,69
	 
	39
	0,72
	3,71

	40
	0,467020367
	172,88
	 
	40
	0,07
	3,03

	41
	0,603530407
	108,92
	 
	41
	0,27
	3,33

	42
	0,547597157
	132,79
	 
	42
	0,86
	3,88

	43
	0,428077583
	195,28
	 
	43
	0,32
	3,37

	44
	0,118692987
	550,42
	 
	44
	0,39
	3,43

	45
	0,47533891
	168,38
	 
	45
	0,35
	3,40

	46
	0,792600009
	45,50
	 
	46
	0,95
	4,06

	47
	0,682805099
	79,46
	 
	47
	0,85
	3,85

	48
	0,674725976
	82,26
	 
	48
	0,49
	3,51

	49
	0,037087882
	898,49
	 
	49
	0,02
	2,82

	50
	0,466155944
	173,36
	 
	50
	0,11
	3,12

	51
	0,872088838
	25,07
	 
	51
	0,76
	3,75

	52
	0,06811016
	714,26
	 
	52
	0,18
	3,22

	53
	0,934951467
	11,27
	 
	53
	0,19
	3,24

	54
	0,307310365
	283,00
	 
	54
	0,93
	4,00

	55
	0,803295779
	42,56
	 
	55
	0,04
	2,93

	56
	0,62231367
	101,51
	 
	56
	0,86
	3,88

	57
	0,20392625
	395,86
	 
	57
	0,90
	3,94

	58
	0,662666711
	86,51
	 
	58
	0,46
	3,49

	59
	0,630998998
	98,18
	 
	59
	0,75
	3,74

	60
	0,300090207
	289,42
	 
	60
	0,39
	3,43

	61
	0,697835677
	74,38
	 
	61
	0,10
	3,09

	62
	0,286602794
	301,89
	 
	62
	0,53
	3,55

	63
	0,535487317
	138,35
	 
	63
	0,63
	3,63

	64
	0,63330575
	97,30
	 
	64
	0,61
	3,61

	65
	0,515912167
	147,66
	 
	65
	0,10
	3,11

	66
	0,267112908
	321,10
	 
	66
	0,82
	3,83

	67
	0,161392175
	461,97
	 
	67
	0,15
	3,18

	68
	0,467318483
	172,72
	 
	68
	0,37
	3,41

	69
	0,720007224
	67,14
	 
	69
	0,71
	3,70

	70
	0,667454976
	84,81
	 
	70
	0,24
	3,29

	71
	0,747743935
	58,52
	 
	71
	0,15
	3,18

	72
	0,609676011
	106,46
	 
	72
	0,31
	3,36

	73
	0,671425229
	83,41
	 
	73
	0,29
	3,34

	74
	0,717703585
	67,88
	 
	74
	0,53
	3,54

	75
	0,042050317
	860,05
	 
	75
	0,85
	3,86

	76
	0,808547632
	41,14
	 
	76
	0,48
	3,50

	77
	0,673093075
	82,83
	 
	77
	0,35
	3,39

	78
	0,215218395
	380,80
	 
	78
	0,69
	3,68

	79
	0,499361868
	155,87
	 
	79
	0,08
	3,07

	80
	0,779060812
	49,31
	 
	80
	0,19
	3,23

	81
	0,960313884
	6,37
	 
	81
	0,80
	3,80

	82
	0,253469462
	335,49
	 
	82
	0,34
	3,39

	83
	0,686688575
	78,13
	 
	83
	0,99
	4,25

	84
	0,902735315
	18,08
	 
	84
	0,09
	3,08

	85
	0,881225558
	22,94
	 
	85
	0,07
	3,05

	86
	0,067270646
	717,97
	 
	86
	0,05
	2,99

	87
	0,993240306
	0,85
	 
	87
	0,60
	3,60

	88
	0,339947022
	255,91
	 
	88
	0,47
	3,49

	89
	0,341356457
	254,81
	 
	89
	0,42
	3,46

	90
	0,411216659
	205,72
	 
	90
	0,59
	3,60

	91
	0,3349627
	259,86
	 
	91
	0,45
	3,48

	92
	0,593773429
	112,88
	 
	92
	0,39
	3,43

	93
	0,715711855
	68,52
	 
	93
	0,31
	3,36

	94
	0,05954213
	754,59
	 
	94
	0,90
	3,94

	95
	0,847081339
	31,14
	 
	95
	0,32
	3,37

	96
	0,615998008
	103,97
	 
	96
	0,21
	3,26

	97
	0,780945626
	48,77
	 
	97
	0,43
	3,46

	98
	0,08451705
	650,03
	 
	98
	0,43
	3,46

	99
	0,545198801
	133,88
	 
	99
	0,01
	2,77

	100
	0,919379255
	14,49
	 
	100
	0,63
	3,63

	101
	0,352608394
	246,18
	 
	101
	0,05
	2,98

	102
	0,14700154
	488,67
	 
	102
	0,21
	3,26

	103
	0,332243296
	262,04
	 
	103
	0,72
	3,71

	104
	0,740454003
	60,74
	 
	104
	0,93
	4,00

	105
	0,117840763
	552,51
	 
	105
	0,24
	3,29

	106
	0,177819892
	434,44
	 
	106
	0,84
	3,85

	107
	0,131271156
	521,24
	 
	107
	0,21
	3,25

	108
	0,124242153
	537,16
	 
	108
	0,67
	3,66

	109
	0,250903107
	338,29
	 
	109
	0,94
	4,02

	110
	0,765379861
	53,26
	 
	110
	0,62
	3,62

	111
	0,477884119
	167,02
	 
	111
	0,80
	3,79

	112
	0,159315113
	465,66
	 
	112
	0,02
	2,83

	113
	0,982413285
	2,52
	 
	113
	0,71
	3,70

	114
	0,8694338
	25,70
	 
	114
	0,69
	3,68

	115
	0,914822578
	15,45
	 
	115
	0,06
	3,01

	116
	0,028408043
	980,70
	 
	116
	0,96
	4,08

	117
	0,755227652
	56,27
	 
	117
	0,16
	3,20

	118
	0,888020826
	21,37
	 
	118
	0,90
	3,95

	119
	0,761439788
	54,42
	 
	119
	0,40
	3,44

	120
	0,973686721
	3,98
	 
	120
	0,80
	3,80

	121
	0,556837808
	128,64
	 
	121
	0,96
	4,08

	122
	0,873284233
	24,79
	 
	122
	1,00
	4,39

	123
	0,27788178
	310,31
	 
	123
	0,31
	3,36

	124
	0,747552252
	58,57
	 
	124
	0,05
	2,99

	125
	0,891905656
	20,49
	 
	125
	0,27
	3,32

	126
	0,926966608
	12,90
	 
	126
	1,00
	4,41

	127
	0,241448966
	348,88
	 
	127
	0,26
	3,31

	128
	0,116776232
	555,15
	 
	128
	0,83
	3,83

	129
	0,828798446
	35,79
	 
	129
	0,05
	3,00

	130
	0,725174005
	65,50
	 
	130
	0,91
	3,95

	131
	0,933990887
	11,47
	 
	131
	0,88
	3,91

	132
	0,6333729
	97,28
	 
	132
	0,13
	3,16

	133
	0,025226414
	1017,58
	 
	133
	0,34
	3,38

	134
	0,709942466
	70,39
	 
	134
	0,09
	3,09

	135
	0,166775458
	452,63
	 
	135
	0,11
	3,12

	136
	0,115955303
	557,20
	 
	136
	0,24
	3,29

	137
	0,67086938
	83,61
	 
	137
	0,95
	4,06

	138
	0,476636162
	167,68
	 
	138
	0,23
	3,28

	139
	0,927104299
	12,88
	 
	139
	0,62
	3,62

	140
	0,229990424
	362,33
	 
	140
	0,08
	3,06

	141
	0,988666143
	1,53
	 
	141
	0,33
	3,37

	142
	0,81905499
	38,33
	 
	142
	0,77
	3,76

	143
	0,584035954
	116,92
	 
	143
	0,16
	3,20

	144
	0,084149075
	651,32
	 
	144
	0,94
	4,03

	145
	0,736450718
	61,97
	 
	145
	0,78
	3,77

	146
	0,650502889
	90,90
	 
	146
	0,30
	3,35

	147
	0,603413027
	108,96
	 
	147
	0,64
	3,64

	148
	0,645334906
	92,80
	 
	148
	0,01
	2,75

	149
	0,357107374
	242,81
	 
	149
	0,43
	3,47

	150
	0,864493017
	26,88
	 
	150
	0,26
	3,31

	151
	0,259978042
	328,52
	 
	151
	0,79
	3,78

	152
	0,57742712
	119,70
	 
	152
	0,50
	3,52

	153
	0,345221646
	251,81
	 
	153
	0,02
	2,86

	154
	0,168911424
	449,01
	 
	154
	0,41
	3,45

	155
	0,954002372
	7,55
	 
	155
	0,42
	3,45

	156
	0,454599917
	179,78
	 
	156
	0,98
	4,20

	157
	0,412907674
	204,65
	 
	157
	0,03
	2,92

	158
	0,088840123
	635,28
	 
	158
	0,34
	3,39

	159
	0,506330882
	152,38
	 
	159
	0,37
	3,41

	160
	0,374116885
	230,50
	 
	160
	0,46
	3,48

	161
	0,23672323
	354,34
	 
	161
	0,73
	3,72

	162
	0,742906713
	59,99
	 
	162
	0,14
	3,16

	163
	0,491610083
	159,83
	 
	163
	0,74
	3,73

	164
	0,072762387
	694,52
	 
	164
	0,61
	3,61

	165
	0,553884907
	129,96
	 
	165
	0,35
	3,40

	166
	0,898563947
	19,00
	 
	166
	0,36
	3,40

	167
	0,849560779
	30,53
	 
	167
	0,43
	3,46

	168
	0,501994327
	154,55
	 
	168
	0,31
	3,35

	169
	0,982982408
	2,43
	 
	169
	0,57
	3,58

	170
	0,588208501
	115,18
	 
	170
	0,67
	3,66

	171
	0,316308226
	275,23
	 
	171
	0,51
	3,53

	172
	0,163752856
	457,83
	 
	172
	0,43
	3,46

	173
	0,783447431
	48,06
	 
	173
	0,93
	4,00

	174
	0,086966853
	641,58
	 
	174
	0,26
	3,31

	175
	0,548667064
	132,30
	 
	175
	0,42
	3,46

	176
	0,828238522
	35,93
	 
	176
	0,53
	3,55

	177
	0,774462527
	50,63
	 
	177
	0,73
	3,72

	178
	0,86939962
	25,71
	 
	178
	0,00
	2,57

	179
	0,543813475
	134,51
	 
	179
	0,09
	3,08

	180
	0,655011998
	89,26
	 
	180
	0,56
	3,57

	181
	0,51111503
	150,01
	 
	181
	0,54
	3,55

	182
	0,855649956
	29,03
	 
	182
	0,38
	3,42

	183
	0,142313109
	497,97
	 
	183
	0,92
	3,98

	184
	0,077039179
	677,52
	 
	184
	0,46
	3,49

	185
	0,165743905
	454,39
	 
	185
	0,12
	3,13

	186
	0,07568005
	682,81
	 
	186
	0,46
	3,48

	187
	0,177321884
	435,23
	 
	187
	0,69
	3,68

	188
	0,83844422
	33,32
	 
	188
	0,10
	3,10

	189
	0,899324288
	18,83
	 
	189
	0,95
	4,05

	190
	0,907909633
	16,94
	 
	190
	0,27
	3,32

	191
	0,431228077
	193,38
	 
	191
	0,93
	4,01

	192
	0,937182807
	10,83
	 
	192
	0,18
	3,23

	193
	0,862252137
	27,42
	 
	193
	0,27
	3,32

	194
	0,606518082
	107,72
	 
	194
	0,90
	3,94

	195
	0,731549908
	63,50
	 
	195
	0,75
	3,74

	196
	0,785129645
	47,59
	 
	196
	0,32
	3,37

	197
	0,039168802
	881,75
	 
	197
	0,92
	3,98

	198
	0,044595363
	842,12
	 
	198
	0,00
	2,65

	199
	0,533973383
	139,05
	 
	199
	0,02
	2,88

	200
	0,403817941
	210,45
	 
	200
	0,67
	3,67

	201
	0,492901845
	159,17
	 
	201
	0,47
	3,50

	202
	0,221540536
	372,73
	 
	202
	0,18
	3,22

	203
	0,76911427
	52,17
	 
	203
	0,48
	3,50

	204
	0,099842739
	600,92
	 
	204
	0,41
	3,44

	205
	0,137293781
	508,30
	 
	205
	0,77
	3,76

	206
	0,096368828
	611,32
	 
	206
	0,88
	3,90

	207
	0,188166314
	418,46
	 
	207
	0,62
	3,62

	208
	0,025472708
	1014,56
	 
	208
	0,78
	3,77

	209
	0,411509334
	205,53
	 
	209
	0,90
	3,94

	210
	0,153399185
	476,47
	 
	210
	0,62
	3,62

	211
	0,812139296
	40,17
	 
	211
	0,67
	3,66

	212
	0,887079732
	21,59
	 
	212
	0,53
	3,54

	213
	0,944629608
	9,35
	 
	213
	0,70
	3,69

	214
	0,253189535
	335,79
	 
	214
	0,94
	4,03

	215
	0,066791252
	720,11
	 
	215
	0,61
	3,61

	216
	0,528940257
	141,42
	 
	216
	0,91
	3,97

	217
	0,346096797
	251,13
	 
	217
	0,24
	3,29

	218
	0,167154176
	451,98
	 
	218
	0,72
	3,71

	219
	0,908483333
	16,82
	 
	219
	0,48
	3,51

	220
	0,386331734
	222,04
	 
	220
	0,26
	3,31

	221
	0,988026493
	1,63
	 
	221
	0,58
	3,58

	222
	0,290372514
	298,35
	 
	222
	0,99
	4,32

	223
	0,467037752
	172,87
	 
	223
	0,48
	3,50

	224
	0,738915197
	61,21
	 
	224
	0,09
	3,08

	225
	0,298522616
	290,84
	 
	225
	0,75
	3,74

	226
	0,147000888
	488,67
	 
	226
	0,45
	3,48

	227
	0,436466981
	190,26
	 
	227
	0,32
	3,37

	228
	0,364510258
	237,37
	 
	228
	0,06
	3,01

	229
	0,801673546
	43,00
	 
	229
	0,73
	3,72

	230
	0,131751586
	520,18
	 
	230
	0,03
	2,92

	231
	0,195329281
	407,95
	 
	231
	0,26
	3,31

	232
	0,199122322
	402,55
	 
	232
	0,80
	3,79

	233
	0,229625519
	362,78
	 
	233
	0,84
	3,85

	234
	0,501886136
	154,60
	 
	234
	0,03
	2,92

	235
	0,904815029
	17,62
	 
	235
	0,98
	4,22

	236
	0,692927164
	76,02
	 
	236
	0,95
	4,06

	237
	0,53589199
	138,16
	 
	237
	0,82
	3,81

	238
	0,170313819
	446,66
	 
	238
	0,34
	3,38

	239
	0,52172778
	144,85
	 
	239
	0,61
	3,61

	240
	0,016256724
	1155,27
	 
	240
	0,85
	3,85

	241
	0,15509838
	473,32
	 
	241
	0,88
	3,91

	242
	0,927973231
	12,70
	 
	242
	0,24
	3,29

	243
	0,982555539
	2,49
	 
	243
	0,20
	3,24

	244
	0,056623542
	769,73
	 
	244
	0,42
	3,45

	245
	0,777894017
	49,64
	 
	245
	0,44
	3,48

	246
	0,917537738
	14,88
	 
	246
	0,09
	3,09

	247
	0,011270017
	1271,49
	 
	247
	0,72
	3,71

	248
	0,851096881
	30,15
	 
	248
	0,05
	2,98

	249
	0,137445172
	507,98
	 
	249
	0,26
	3,31

	250
	0,371706967
	232,21
	 
	250
	0,84
	3,84

	251
	0,000618315
	2229,26
	 
	251
	0,32
	3,37

	252
	0,044156637
	845,14
	 
	252
	0,61
	3,61

	253
	0,965238761
	5,47
	 
	253
	0,60
	3,60

	254
	0,272526108
	315,62
	 
	254
	0,79
	3,79

	255
	0,114323447
	561,33
	 
	255
	0,16
	3,19

	256
	0,613450939
	104,97
	 
	256
	0,27
	3,32

	257
	0,99469939
	0,65
	 
	257
	0,33
	3,38

	258
	0,30020628
	289,32
	 
	258
	0,47
	3,50

	259
	0,890611456
	20,78
	 
	259
	0,96
	4,10

	260
	0,741826275
	60,32
	 
	260
	0,50
	3,52

	261
	0,750320849
	57,74
	 
	261
	0,67
	3,67

	262
	0,829765305
	35,54
	 
	262
	0,21
	3,26

	263
	0,044463352
	843,03
	 
	263
	0,43
	3,47

	264
	0,818608619
	38,45
	 
	264
	0,66
	3,66

	265
	0,196920982
	405,67
	 
	265
	0,11
	3,12

	266
	0,061759152
	743,60
	 
	266
	0,82
	3,82

	267
	0,097695195
	607,30
	 
	267
	0,43
	3,46

	268
	0,897389448
	19,26
	 
	268
	0,23
	3,28

	269
	0,190078848
	415,61
	 
	269
	0,35
	3,39

	270
	0,938676336
	10,53
	 
	270
	0,46
	3,49

	271
	0,824958073
	36,79
	 
	271
	0,85
	3,86

	272
	0,122332417
	541,65
	 
	272
	0,54
	3,55

	273
	0,330800103
	263,20
	 
	273
	0,11
	3,12

	274
	0,996845168
	0,36
	 
	274
	0,36
	3,40

	275
	0,612917196
	105,18
	 
	275
	0,34
	3,39

	276
	0,45379903
	180,24
	 
	276
	0,09
	3,09

	277
	0,739010345
	61,18
	 
	277
	0,06
	3,02

	278
	0,59169086
	113,74
	 
	278
	0,74
	3,73

	279
	0,363424494
	238,16
	 
	279
	0,22
	3,27

	280
	0,463386582
	174,88
	 
	280
	0,61
	3,61

	281
	0,4170358
	202,06
	 
	281
	0,73
	3,73

	282
	0,991104575
	1,16
	 
	282
	0,79
	3,79

	283
	0,630957278
	98,19
	 
	283
	0,48
	3,51

	284
	0,929023671
	12,48
	 
	284
	0,80
	3,79

	285
	0,191031884
	414,21
	 
	285
	0,45
	3,48

	286
	0,555538103
	129,22
	 
	286
	0,70
	3,69

	287
	0,365863044
	236,39
	 
	287
	0,09
	3,08

	288
	0,66068536
	87,22
	 
	288
	0,79
	3,78

	289
	0,737257854
	61,72
	 
	289
	0,15
	3,18

	290
	0,203153872
	396,93
	 
	290
	0,98
	4,22

	291
	0,447813847
	183,65
	 
	291
	0,64
	3,63

	292
	0,138304251
	506,19
	 
	292
	0,89
	3,92

	293
	0,282534738
	305,78
	 
	293
	0,42
	3,45

	294
	0,594892739
	112,42
	 
	294
	0,51
	3,53

	295
	0,356707554
	243,11
	 
	295
	0,58
	3,59

	296
	0,469818292
	171,36
	 
	296
	0,16
	3,20

	297
	0,654107194
	89,59
	 
	297
	0,12
	3,15

	298
	0,93555167
	11,15
	 
	298
	0,94
	4,02

	299
	0,807965309
	41,29
	 
	299
	0,74
	3,73

	300
	0,452162981
	181,16
	 
	300
	0,99
	4,27

	301
	0,021644284
	1065,35
	 
	301
	0,10
	3,10

	302
	0,037908346
	891,77
	 
	302
	0,62
	3,62

	303
	0,490708597
	160,29
	 
	303
	0,76
	3,75

	304
	0,527997368
	141,86
	 
	304
	0,39
	3,43

	305
	0,086196245
	644,21
	 
	305
	0,93
	4,00

	306
	0,262468949
	325,91
	 
	306
	0,59
	3,59

	307
	0,869292507
	25,74
	 
	307
	0,14
	3,17

	308
	0,05777288
	763,68
	 
	308
	0,26
	3,31

	309
	0,283771641
	304,59
	 
	309
	0,26
	3,32

	310
	0,106256913
	582,68
	 
	310
	0,96
	4,09

	311
	0,042677185
	855,53
	 
	311
	0,19
	3,23

	312
	0,748621073
	58,25
	 
	312
	0,29
	3,34

	313
	0,688359279
	77,57
	 
	313
	0,69
	3,69

	314
	0,836778269
	33,74
	 
	314
	0,39
	3,43

	315
	0,906979099
	17,15
	 
	315
	0,24
	3,29

	316
	0,104913149
	586,40
	 
	316
	0,57
	3,58

	317
	0,38704724
	221,56
	 
	317
	0,43
	3,47

	318
	0,601003719
	109,94
	 
	318
	0,48
	3,51

	319
	0,355498401
	244,01
	 
	319
	0,76
	3,75

	320
	0,385940572
	222,31
	 
	320
	0,29
	3,34

	321
	0,53510393
	138,53
	 
	321
	0,64
	3,64

	322
	0,867545292
	26,15
	 
	322
	0,37
	3,41

	323
	0,971365852
	4,38
	 
	323
	0,32
	3,37

	324
	0,103848599
	589,39
	 
	324
	0,91
	3,95

	325
	0,885372213
	21,98
	 
	325
	0,95
	4,04

	326
	0,658040971
	88,17
	 
	326
	0,84
	3,85

	327
	0,600677014
	110,07
	 
	327
	0,47
	3,50

	328
	0,840147477
	32,89
	 
	328
	0,19
	3,23

	329
	0,830517354
	35,34
	 
	329
	0,30
	3,35

	330
	0,770626593
	51,74
	 
	330
	0,68
	3,68

	331
	0,717655163
	67,90
	 
	331
	0,22
	3,27

	332
	0,65486835
	89,32
	 
	332
	0,96
	4,08

	333
	0,607384184
	107,37
	 
	333
	0,30
	3,35

	334
	0,505706718
	152,69
	 
	334
	0,31
	3,36

	335
	0,826520952
	36,38
	 
	335
	0,46
	3,49

	336
	0,112043966
	567,20
	 
	336
	0,59
	3,59

	337
	0,669096341
	84,23
	 
	337
	0,30
	3,35

	338
	0,847819964
	30,96
	 
	338
	0,38
	3,42

	339
	0,776311897
	50,10
	 
	339
	0,79
	3,79

	340
	0,109560788
	573,73
	 
	340
	0,68
	3,67

	341
	0,949947742
	8,32
	 
	341
	0,95
	4,06

	342
	0,531181007
	140,36
	 
	342
	0,05
	2,99

	343
	0,718678406
	67,57
	 
	343
	0,69
	3,68

	344
	0,611183401
	105,86
	 
	344
	0,47
	3,49

	345
	0,773912019
	50,79
	 
	345
	0,01
	2,79

	346
	0,526862407
	142,40
	 
	346
	0,61
	3,61

	347
	0,513776345
	148,71
	 
	347
	0,00
	2,65

	348
	0,846591815
	31,27
	 
	348
	0,33
	3,38

	349
	0,734548719
	62,56
	 
	349
	0,35
	3,39

	350
	0,107016532
	580,60
	 
	350
	0,73
	3,72

	351
	0,861485445
	27,61
	 
	351
	0,73
	3,72

	352
	0,693020106
	75,99
	 
	352
	0,44
	3,47

	353
	0,746491323
	58,90
	 
	353
	0,19
	3,24

	354
	0,799912556
	43,48
	 
	354
	0,22
	3,27

	355
	0,481697501
	165,00
	 
	355
	0,97
	4,16

	356
	0,78615932
	47,30
	 
	356
	0,21
	3,26

	357
	0,0976139
	607,55
	 
	357
	0,04
	2,96

	358
	0,792806025
	45,44
	 
	358
	0,50
	3,52

	359
	0,772718519
	51,13
	 
	359
	0,15
	3,18

	360
	0,826922504
	36,27
	 
	360
	0,61
	3,61

	361
	0,482241608
	164,71
	 
	361
	0,09
	3,08

	362
	0,814885443
	39,44
	 
	362
	0,74
	3,73

	363
	0,005716425
	1489,94
	 
	363
	0,19
	3,24

	364
	0,352350017
	246,37
	 
	364
	0,26
	3,31

	365
	0,947460297
	8,80
	 
	365
	0,05
	2,97

	366
	0,961838386
	6,09
	 
	366
	0,67
	3,67

	367
	0,475811027
	168,13
	 
	367
	0,97
	4,14

	368
	0,967241528
	5,11
	 
	368
	0,77
	3,77

	369
	0,224534293
	369,00
	 
	369
	0,54
	3,55

	370
	0,852189437
	29,88
	 
	370
	0,10
	3,10

	371
	0,099261273
	602,63
	 
	371
	0,80
	3,80

	372
	0,466121219
	173,37
	 
	372
	0,84
	3,85

	373
	0,527020884
	142,33
	 
	373
	0,21
	3,26

	374
	0,485544183
	162,98
	 
	374
	0,61
	3,61

	375
	0,393253521
	217,38
	 
	375
	0,58
	3,59

	376
	0,160731163
	463,14
	 
	376
	1,00
	4,41

	377
	0,572920169
	121,63
	 
	377
	0,06
	3,01

	378
	0,089065536
	634,54
	 
	378
	0,21
	3,26

	379
	0,47729904
	167,33
	 
	379
	0,53
	3,54

	380
	0,36880177
	234,28
	 
	380
	0,50
	3,52

	381
	0,914313544
	15,56
	 
	381
	0,35
	3,39

	382
	0,582549978
	117,54
	 
	382
	0,30
	3,35

	383
	0,624994029
	100,47
	 
	383
	0,29
	3,34

	384
	0,720834916
	66,88
	 
	384
	0,14
	3,17

	385
	0,746661092
	58,84
	 
	385
	0,35
	3,40

	386
	0,243953451
	346,03
	 
	386
	0,18
	3,22

	387
	0,519698763
	145,83
	 
	387
	0,16
	3,20

	388
	0,369635178
	233,68
	 
	388
	0,69
	3,68

	389
	0,936533336
	10,96
	 
	389
	0,96
	4,08

	390
	0,649252061
	91,36
	 
	390
	0,86
	3,88

	391
	0,545126453
	133,91
	 
	391
	0,70
	3,69

	392
	0,738830069
	61,24
	 
	392
	0,77
	3,76

	393
	0,964952337
	5,52
	 
	393
	0,97
	4,14

	394
	0,484895129
	163,32
	 
	394
	0,86
	3,87

	395
	0,126345945
	532,29
	 
	395
	0,02
	2,83

	396
	0,836616188
	33,78
	 
	396
	0,97
	4,12

	397
	0,828366476
	35,90
	 
	397
	0,79
	3,79

	398
	0,853688304
	29,51
	 
	398
	1,00
	4,40

	399
	0,674565845
	82,31
	 
	399
	0,58
	3,59

	400
	0,025300171
	1016,67
	 
	400
	0,89
	3,92

	401
	0,642192992
	93,97
	 
	401
	0,70
	3,69

	402
	0,425813195
	196,65
	 
	402
	0,03
	2,91

	403
	0,384309456
	223,42
	 
	403
	0,01
	2,74

	404
	0,97857013
	3,15
	 
	404
	0,40
	3,43

	405
	0,002268644
	1793,11
	 
	405
	0,77
	3,76

	406
	0,338712835
	256,88
	 
	406
	0,31
	3,36

	407
	0,721938638
	66,53
	 
	407
	0,22
	3,27

	408
	0,005278481
	1515,84
	 
	408
	0,27
	3,32

	409
	0,093455011
	620,35
	 
	409
	0,50
	3,52

	410
	0,038541975
	886,69
	 
	410
	0,05
	2,98

	411
	0,488325016
	161,53
	 
	411
	0,07
	3,03

	412
	0,26912481
	319,05
	 
	412
	0,60
	3,61

	413
	0,902213973
	18,19
	 
	413
	0,30
	3,35

	414
	0,507635182
	151,73
	 
	414
	0,96
	4,10

	415
	0,333611584
	260,94
	 
	415
	0,17
	3,21

	416
	0,81014582
	40,71
	 
	416
	0,85
	3,86

	417
	0,82630761
	36,43
	 
	417
	0,80
	3,80

	418
	0,555905712
	129,06
	 
	418
	0,98
	4,20

	419
	0,328546263
	265,03
	 
	419
	0,65
	3,64

	420
	0,688076193
	77,66
	 
	420
	0,33
	3,38

	421
	0,663579498
	86,18
	 
	421
	0,29
	3,34

	422
	0,13974523
	503,21
	 
	422
	0,07
	3,05

	423
	0,455584331
	179,23
	 
	423
	0,24
	3,29

	424
	0,932829068
	11,70
	 
	424
	0,15
	3,19

	425
	0,913296342
	15,78
	 
	425
	0,37
	3,41

	426
	0,035644865
	910,67
	 
	426
	0,33
	3,38

	427
	0,778515347
	49,47
	 
	427
	0,82
	3,82

	428
	0,556126859
	128,96
	 
	428
	0,58
	3,59

	429
	0,308099859
	282,31
	 
	429
	0,80
	3,80

	430
	0,69889408
	74,03
	 
	430
	0,59
	3,60

	431
	0,709765992
	70,45
	 
	431
	0,28
	3,33

	432
	0,738099083
	61,46
	 
	432
	0,02
	2,85

	433
	0,098727766
	604,21
	 
	433
	0,06
	3,02

	434
	0,920383986
	14,28
	 
	434
	0,61
	3,61

	435
	0,431108698
	193,45
	 
	435
	0,98
	4,23

	436
	0,398400627
	213,98
	 
	436
	0,20
	3,24

	437
	0,893061431
	20,23
	 
	437
	0,93
	4,01

	438
	0,055966647
	773,26
	 
	438
	0,99
	4,30

	439
	0,154202154
	474,97
	 
	439
	0,49
	3,51

	440
	0,015761623
	1165,03
	 
	440
	0,15
	3,19

	441
	0,515337032
	147,94
	 
	441
	0,25
	3,30

	442
	0,86072313
	27,79
	 
	442
	0,91
	3,96

	443
	0,827848724
	36,03
	 
	443
	0,27
	3,32

	444
	0,52598332
	142,82
	 
	444
	0,82
	3,83

	445
	0,940012115
	10,26
	 
	445
	0,56
	3,57

	446
	0,197194541
	405,28
	 
	446
	0,44
	3,47

	447
	0,686096939
	78,34
	 
	447
	0,31
	3,35

	448
	0,388257599
	220,74
	 
	448
	0,22
	3,27

	449
	0,617483023
	103,39
	 
	449
	0,46
	3,49

	450
	0,850299785
	30,35
	 
	450
	0,28
	3,33

	451
	0,749885134
	57,87
	 
	451
	0,27
	3,32

	452
	0,156362082
	471,00
	 
	452
	0,72
	3,71

	453
	0,347228509
	250,27
	 
	453
	0,80
	3,80

	454
	0,906256652
	17,30
	 
	454
	0,40
	3,44

	455
	0,978769148
	3,12
	 
	455
	0,74
	3,73

	456
	0,110138112
	572,20
	 
	456
	0,37
	3,41

	457
	0,768913354
	52,23
	 
	457
	0,08
	3,06

	458
	0,216991127
	378,51
	 
	458
	0,16
	3,20

	459
	0,522776768
	144,35
	 
	459
	0,56
	3,57

	460
	0,256843557
	331,85
	 
	460
	0,24
	3,29

	461
	0,147841951
	487,03
	 
	461
	0,75
	3,75

	462
	0,046536486
	829,16
	 
	462
	0,84
	3,84

	463
	0,946730821
	8,94
	 
	463
	0,92
	3,98

	464
	0,499022356
	156,04
	 
	464
	0,62
	3,62

	465
	0,880511192
	23,10
	 
	465
	0,01
	2,78

	466
	0,388733466
	220,42
	 
	466
	0,07
	3,05

	467
	0,116756883
	555,20
	 
	467
	0,13
	3,15

	468
	0,877028947
	23,91
	 
	468
	0,83
	3,83

	469
	0,327725856
	265,70
	 
	469
	0,51
	3,53

	470
	0,453157698
	180,60
	 
	470
	0,48
	3,50

	471
	0,778402438
	49,50
	 
	471
	0,11
	3,13

	472
	0,787922515
	46,80
	 
	472
	0,17
	3,21

	473
	0,440681013
	187,78
	 
	473
	0,38
	3,42

	474
	0,970566832
	4,52
	 
	474
	0,57
	3,58

	475
	0,856616896
	28,79
	 
	475
	0,05
	3,00

	476
	0,488472088
	161,45
	 
	476
	0,28
	3,33

	477
	0,441133701
	187,52
	 
	477
	0,01
	2,78

	478
	0,52088541
	145,26
	 
	478
	0,09
	3,08

	479
	0,366267524
	236,10
	 
	479
	0,57
	3,58

	480
	0,498847219
	156,13
	 
	480
	0,10
	3,10

	481
	0,307325559
	282,99
	 
	481
	0,98
	4,22

	482
	0,706325926
	71,57
	 
	482
	0,16
	3,20

	483
	0,455588077
	179,23
	 
	483
	0,35
	3,39

	484
	0,444888617
	185,33
	 
	484
	0,42
	3,46

	485
	0,078919923
	670,35
	 
	485
	0,77
	3,76

	486
	0,850342044
	30,33
	 
	486
	0,73
	3,72

	487
	0,505074118
	153,00
	 
	487
	0,82
	3,83

	488
	0,391616721
	218,48
	 
	488
	0,07
	3,04

	489
	0,311900185
	279,00
	 
	489
	0,48
	3,51

	490
	0,352772411
	246,05
	 
	490
	0,59
	3,60

	491
	0,281170468
	307,10
	 
	491
	0,69
	3,69

	492
	0,155220712
	473,09
	 
	492
	0,01
	2,80

	493
	0,204932678
	394,48
	 
	493
	0,33
	3,37

	494
	0,918577803
	14,66
	 
	494
	0,94
	4,04

	495
	0,563228748
	125,83
	 
	495
	0,66
	3,65

	496
	0,857149699
	28,66
	 
	496
	0,50
	3,52

	497
	0,856816426
	28,74
	 
	497
	0,46
	3,49

	498
	0,277914387
	310,27
	 
	498
	0,10
	3,10

	499
	0,422047461
	198,96
	 
	499
	0,07
	3,03

	500
	0,073015129
	693,49
	 
	500
	0,81
	3,81
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	Equipo N° 2 Impresora RICOH PRO C7110

	
	CAPACIDAD
	5400
	Pag/H
	
	

	EVENTO
	ALEATORIO
	TBF
	
	EVENTO
	ALEATORIO
	TTR

	1
	0,63
	117,48
	
	1
	0,18
	3,22

	2
	0,56
	147,37
	
	2
	0,05
	3,00

	3
	0,64
	111,96
	
	3
	0,04
	2,97

	4
	0,64
	110,16
	
	4
	0,90
	3,89

	5
	0,91
	21,66
	
	5
	0,73
	3,69

	6
	0,68
	96,96
	
	6
	0,01
	2,74

	7
	0,94
	14,55
	
	7
	0,52
	3,51

	8
	0,30
	318,58
	
	8
	0,45
	3,46

	9
	0,24
	383,02
	
	9
	0,54
	3,53

	10
	0,28
	335,48
	
	10
	0,86
	3,83

	11
	0,16
	495,90
	
	11
	0,18
	3,22

	12
	0,04
	884,39
	
	12
	0,82
	3,77

	13
	0,45
	207,96
	
	13
	0,27
	3,31

	14
	0,82
	47,03
	
	14
	0,64
	3,61

	15
	0,28
	338,63
	
	15
	0,73
	3,68

	16
	0,67
	99,86
	
	16
	0,68
	3,64

	17
	0,54
	158,08
	
	17
	0,52
	3,51

	18
	0,77
	62,18
	
	18
	0,07
	3,06

	19
	0,50
	179,63
	
	19
	0,92
	3,92

	20
	0,57
	144,20
	
	20
	0,08
	3,07

	21
	0,39
	247,86
	
	21
	0,20
	3,25

	22
	0,99
	1,02
	
	22
	0,26
	3,30

	23
	0,15
	504,72
	
	23
	0,53
	3,53

	24
	0,84
	42,65
	
	24
	0,90
	3,90

	25
	0,11
	596,89
	
	25
	0,32
	3,36

	26
	0,57
	142,53
	
	26
	0,89
	3,87

	27
	0,46
	202,67
	
	27
	0,71
	3,67

	28
	0,74
	74,13
	
	28
	0,51
	3,50

	29
	0,88
	28,89
	
	29
	0,94
	3,98

	30
	0,29
	323,15
	
	30
	0,05
	2,99

	31
	0,64
	109,78
	
	31
	0,23
	3,27

	32
	0,10
	625,15
	
	32
	0,39
	3,42

	33
	0,69
	90,50
	
	33
	0,16
	3,20

	34
	0,26
	359,35
	
	34
	0,42
	3,43

	35
	0,57
	140,25
	
	35
	0,49
	3,49

	36
	0,01
	1463,11
	
	36
	0,36
	3,39

	37
	0,62
	120,85
	
	37
	0,34
	3,37

	38
	0,72
	79,88
	
	38
	0,55
	3,54

	39
	0,70
	89,47
	
	39
	0,73
	3,69

	40
	0,68
	95,35
	
	40
	0,21
	3,26

	41
	0,98
	3,52
	
	41
	0,40
	3,42

	42
	1,00
	0,02
	
	42
	0,35
	3,38

	43
	0,77
	64,66
	
	43
	0,47
	3,47

	44
	0,17
	475,01
	
	44
	0,56
	3,55

	45
	0,29
	327,03
	
	45
	0,31
	3,34

	46
	0,95
	11,33
	
	46
	0,98
	4,12

	47
	0,54
	156,55
	
	47
	0,22
	3,26

	48
	0,50
	177,35
	
	48
	0,74
	3,69

	49
	0,62
	118,12
	
	49
	0,46
	3,47

	50
	0,86
	36,22
	
	50
	0,98
	4,15

	51
	0,99
	2,06
	
	51
	0,42
	3,44

	52
	0,99
	2,49
	
	52
	0,67
	3,64

	53
	0,38
	251,45
	
	53
	0,82
	3,77

	54
	1,00
	0,93
	
	54
	0,36
	3,39

	55
	0,06
	789,07
	
	55
	0,45
	3,46

	56
	0,20
	425,32
	
	56
	0,24
	3,28

	57
	0,59
	134,79
	
	57
	0,18
	3,22

	58
	0,27
	344,78
	
	58
	0,83
	3,79

	59
	0,89
	25,92
	
	59
	0,92
	3,92

	60
	0,32
	295,10
	
	60
	0,61
	3,59

	61
	0,30
	318,04
	
	61
	0,23
	3,27

	62
	0,79
	58,41
	
	62
	0,45
	3,46

	63
	0,04
	866,06
	
	63
	0,19
	3,23

	64
	0,35
	277,07
	
	64
	0,16
	3,20

	65
	0,43
	215,61
	
	65
	0,87
	3,84

	66
	0,91
	20,82
	
	66
	0,11
	3,13

	67
	0,12
	565,92
	
	67
	0,28
	3,32

	68
	0,86
	36,81
	
	68
	0,75
	3,70

	69
	0,76
	66,35
	
	69
	0,84
	3,81

	70
	0,20
	426,32
	
	70
	0,50
	3,50

	71
	0,26
	358,45
	
	71
	0,42
	3,44

	72
	0,81
	49,45
	
	72
	0,33
	3,37

	73
	0,90
	23,94
	
	73
	0,90
	3,89

	74
	0,24
	383,84
	
	74
	0,75
	3,71

	75
	0,19
	450,83
	
	75
	0,18
	3,22

	76
	0,25
	363,65
	
	76
	0,92
	3,92

	77
	0,12
	568,35
	
	77
	0,34
	3,37

	78
	0,98
	4,65
	
	78
	0,75
	3,70

	79
	0,99
	1,37
	
	79
	0,31
	3,34

	80
	0,96
	8,68
	
	80
	0,33
	3,36

	81
	0,47
	192,12
	
	81
	0,84
	3,81

	82
	0,62
	121,16
	
	82
	0,84
	3,80

	83
	0,76
	65,31
	
	83
	0,19
	3,23

	84
	0,30
	317,61
	
	84
	0,18
	3,22

	85
	0,32
	302,87
	
	85
	0,56
	3,54

	86
	0,50
	176,14
	
	86
	0,64
	3,60

	87
	0,79
	58,40
	
	87
	0,95
	4,00

	88
	0,08
	702,11
	
	88
	0,53
	3,52

	89
	0,11
	610,90
	
	89
	0,89
	3,88

	90
	0,57
	142,56
	
	90
	0,83
	3,79

	91
	0,76
	66,66
	
	91
	0,61
	3,58

	92
	0,86
	37,04
	
	92
	0,88
	3,85

	93
	0,10
	629,83
	
	93
	0,76
	3,72

	94
	0,53
	164,19
	
	94
	0,39
	3,41

	95
	0,46
	197,18
	
	95
	0,67
	3,63

	96
	0,75
	70,94
	
	96
	0,41
	3,43

	97
	0,99
	1,17
	
	97
	0,66
	3,62

	98
	0,41
	233,82
	
	98
	0,36
	3,39

	99
	0,84
	41,55
	
	99
	0,86
	3,83

	100
	0,61
	125,79
	
	100
	0,95
	4,00

	101
	0,36
	270,37
	
	101
	0,24
	3,28

	102
	0,63
	116,38
	
	102
	0,74
	3,69

	103
	0,77
	63,16
	
	103
	0,15
	3,18

	104
	0,25
	373,46
	
	104
	0,70
	3,66

	105
	0,09
	644,35
	
	105
	0,73
	3,69

	106
	0,82
	46,23
	
	106
	0,27
	3,31

	107
	0,00
	1873,84
	
	107
	0,12
	3,13

	108
	0,18
	467,16
	
	108
	0,39
	3,41

	109
	0,10
	627,40
	
	109
	0,66
	3,63

	110
	0,34
	279,31
	
	110
	0,63
	3,60

	111
	0,89
	25,83
	
	111
	0,09
	3,10

	112
	0,96
	9,86
	
	112
	0,90
	3,89

	113
	0,03
	976,51
	
	113
	0,63
	3,60

	114
	0,43
	219,15
	
	114
	0,79
	3,74

	115
	0,52
	168,05
	
	115
	0,92
	3,93

	116
	0,11
	603,01
	
	116
	0,35
	3,38

	117
	0,37
	262,80
	
	117
	0,92
	3,93

	118
	0,37
	256,82
	
	118
	0,05
	3,01

	119
	0,52
	168,54
	
	119
	0,76
	3,71

	120
	0,55
	149,77
	
	120
	0,38
	3,40

	121
	0,07
	717,79
	
	121
	0,65
	3,61

	122
	0,17
	478,82
	
	122
	0,21
	3,26

	123
	0,33
	289,38
	
	123
	0,14
	3,17

	124
	0,48
	189,35
	
	124
	0,88
	3,86

	125
	0,91
	22,19
	
	125
	0,22
	3,27

	126
	0,75
	70,20
	
	126
	0,17
	3,21

	127
	0,80
	53,66
	
	127
	0,16
	3,19

	128
	0,12
	571,10
	
	128
	0,09
	3,08

	129
	0,81
	49,21
	
	129
	0,95
	4,01

	130
	0,34
	286,52
	
	130
	0,23
	3,28

	131
	0,85
	40,03
	
	131
	0,56
	3,54

	132
	0,52
	166,06
	
	132
	0,77
	3,73

	133
	0,60
	127,09
	
	133
	0,41
	3,43

	134
	0,33
	292,52
	
	134
	0,29
	3,33

	135
	0,99
	1,98
	
	135
	0,97
	4,08

	136
	0,60
	126,81
	
	136
	0,06
	3,01

	137
	0,67
	101,59
	
	137
	0,93
	3,94

	138
	0,02
	1078,67
	
	138
	0,20
	3,24

	139
	0,35
	275,48
	
	139
	0,01
	2,76

	140
	0,28
	340,15
	
	140
	0,33
	3,36

	141
	0,95
	11,06
	
	141
	0,72
	3,68

	142
	0,91
	21,04
	
	142
	0,51
	3,50

	143
	0,69
	91,88
	
	143
	0,30
	3,34

	144
	0,40
	235,98
	
	144
	0,21
	3,25

	145
	0,80
	55,11
	
	145
	0,81
	3,76

	146
	0,46
	199,25
	
	146
	0,53
	3,52

	147
	0,69
	92,36
	
	147
	0,17
	3,21

	148
	0,30
	321,22
	
	148
	0,42
	3,44

	149
	0,36
	270,66
	
	149
	0,63
	3,60

	150
	0,30
	317,97
	
	150
	0,70
	3,66

	151
	0,50
	177,15
	
	151
	0,51
	3,51

	152
	0,87
	32,03
	
	152
	0,77
	3,73

	153
	0,07
	719,48
	
	153
	0,93
	3,95

	154
	0,05
	815,67
	
	154
	0,53
	3,52

	155
	0,02
	1105,74
	
	155
	0,31
	3,35

	156
	0,01
	1309,25
	
	156
	0,25
	3,29

	157
	0,67
	100,97
	
	157
	0,19
	3,23

	158
	0,84
	40,28
	
	158
	0,92
	3,92

	159
	0,42
	225,96
	
	159
	0,78
	3,73

	160
	0,48
	188,09
	
	160
	0,83
	3,79

	161
	0,52
	167,44
	
	161
	0,99
	4,26

	162
	0,52
	165,23
	
	162
	0,57
	3,56

	163
	0,80
	54,06
	
	163
	0,57
	3,56

	164
	0,04
	876,60
	
	164
	0,29
	3,33

	165
	0,06
	780,19
	
	165
	0,35
	3,38

	166
	0,67
	101,32
	
	166
	0,37
	3,39

	167
	0,20
	429,10
	
	167
	0,85
	3,81

	168
	0,29
	328,45
	
	168
	0,28
	3,32

	169
	0,00
	1539,27
	
	169
	0,92
	3,92

	170
	0,11
	594,15
	
	170
	0,95
	3,99

	171
	0,62
	121,02
	
	171
	0,70
	3,66

	172
	0,72
	80,66
	
	172
	0,93
	3,95

	173
	0,91
	22,20
	
	173
	0,08
	3,07

	174
	0,21
	419,09
	
	174
	0,62
	3,59

	175
	0,74
	73,24
	
	175
	0,81
	3,77

	176
	0,32
	298,32
	
	176
	0,98
	4,12

	177
	0,39
	242,26
	
	177
	0,37
	3,40

	178
	0,10
	615,67
	
	178
	0,46
	3,47

	179
	0,19
	451,41
	
	179
	0,66
	3,63

	180
	0,69
	93,77
	
	180
	0,85
	3,82

	181
	0,81
	50,57
	
	181
	0,00
	2,68

	182
	0,83
	43,73
	
	182
	0,37
	3,40

	183
	0,15
	518,18
	
	183
	0,79
	3,75

	184
	0,32
	303,00
	
	184
	0,54
	3,53

	185
	0,61
	125,08
	
	185
	0,68
	3,64

	186
	0,47
	192,96
	
	186
	0,42
	3,44

	187
	0,33
	289,84
	
	187
	0,87
	3,85

	188
	0,42
	224,69
	
	188
	0,31
	3,35

	189
	0,26
	356,86
	
	189
	0,06
	3,03

	190
	0,05
	852,48
	
	190
	0,16
	3,19

	191
	0,24
	374,84
	
	191
	0,01
	2,82

	192
	0,90
	25,01
	
	192
	0,75
	3,71

	193
	0,11
	595,93
	
	193
	0,11
	3,12

	194
	0,68
	96,93
	
	194
	0,95
	4,01

	195
	0,88
	30,42
	
	195
	0,70
	3,66

	196
	0,63
	115,19
	
	196
	0,57
	3,55

	197
	0,03
	990,55
	
	197
	0,43
	3,45

	198
	0,62
	118,21
	
	198
	0,95
	4,01

	199
	0,66
	103,70
	
	199
	0,28
	3,32

	200
	0,87
	33,58
	
	200
	0,06
	3,03

	201
	0,41
	228,75
	
	201
	0,30
	3,34

	202
	0,50
	179,16
	
	202
	0,55
	3,54

	203
	0,32
	299,04
	
	203
	0,34
	3,37

	204
	0,54
	155,95
	
	204
	0,35
	3,38

	205
	0,42
	223,19
	
	205
	0,35
	3,38

	206
	0,04
	899,76
	
	206
	0,51
	3,51

	207
	0,94
	14,73
	
	207
	0,14
	3,17

	208
	0,49
	181,78
	
	208
	0,15
	3,18

	209
	0,97
	6,02
	
	209
	0,25
	3,29

	210
	0,40
	239,83
	
	210
	0,62
	3,59

	211
	0,73
	75,69
	
	211
	0,35
	3,38

	212
	0,96
	9,92
	
	212
	0,67
	3,64

	213
	0,95
	10,72
	
	213
	0,81
	3,76

	214
	0,87
	31,90
	
	214
	0,86
	3,83

	215
	0,70
	89,24
	
	215
	0,58
	3,56

	216
	0,86
	36,37
	
	216
	0,72
	3,68

	217
	0,50
	177,44
	
	217
	0,43
	3,44

	218
	0,86
	36,19
	
	218
	0,11
	3,13

	219
	0,69
	90,40
	
	219
	0,29
	3,33

	220
	0,33
	290,85
	
	220
	0,27
	3,31

	221
	0,26
	357,51
	
	221
	0,08
	3,07

	222
	0,20
	423,77
	
	222
	0,16
	3,19

	223
	0,82
	48,84
	
	223
	0,79
	3,75

	224
	0,52
	166,80
	
	224
	0,20
	3,24

	225
	0,39
	246,17
	
	225
	0,44
	3,45

	226
	0,27
	348,14
	
	226
	0,90
	3,89

	227
	0,93
	15,24
	
	227
	0,87
	3,85

	228
	0,05
	821,58
	
	228
	0,18
	3,21

	229
	0,66
	103,75
	
	229
	0,46
	3,46

	230
	0,35
	274,01
	
	230
	0,55
	3,54

	231
	0,35
	276,88
	
	231
	0,85
	3,82

	232
	0,35
	272,53
	
	232
	0,16
	3,19

	233
	0,59
	134,72
	
	233
	0,54
	3,53

	234
	0,80
	54,43
	
	234
	0,48
	3,49

	235
	0,67
	97,94
	
	235
	0,51
	3,50

	236
	0,82
	46,60
	
	236
	0,49
	3,49

	237
	0,52
	169,15
	
	237
	0,22
	3,26

	238
	0,75
	69,41
	
	238
	0,32
	3,35

	239
	0,78
	60,68
	
	239
	0,11
	3,12

	240
	0,30
	318,76
	
	240
	0,18
	3,22

	241
	0,05
	809,16
	
	241
	0,86
	3,83

	242
	0,51
	173,57
	
	242
	0,62
	3,60

	243
	0,02
	1119,91
	
	243
	0,09
	3,10

	244
	0,08
	701,44
	
	244
	0,59
	3,56

	245
	0,54
	157,36
	
	245
	0,68
	3,64

	246
	0,32
	297,34
	
	246
	0,78
	3,74

	247
	0,72
	81,10
	
	247
	0,35
	3,38

	248
	0,20
	432,32
	
	248
	0,56
	3,54

	249
	0,67
	97,90
	
	249
	0,78
	3,74

	250
	0,24
	377,36
	
	250
	0,82
	3,78

	251
	0,67
	97,78
	
	251
	0,12
	3,14

	252
	0,33
	286,98
	
	252
	0,85
	3,81

	253
	0,67
	99,02
	
	253
	0,33
	3,36

	254
	0,46
	202,17
	
	254
	0,57
	3,55

	255
	0,04
	885,78
	
	255
	0,98
	4,13

	256
	0,83
	44,48
	
	256
	0,13
	3,15

	257
	0,44
	211,94
	
	257
	0,61
	3,58

	258
	0,69
	90,28
	
	258
	0,21
	3,25

	259
	0,69
	92,32
	
	259
	0,77
	3,73

	260
	0,95
	10,93
	
	260
	0,40
	3,42

	261
	0,13
	543,83
	
	261
	0,50
	3,50

	262
	0,37
	256,97
	
	262
	0,75
	3,70

	263
	0,53
	159,39
	
	263
	0,15
	3,18

	264
	0,32
	296,52
	
	264
	0,01
	2,79

	265
	0,60
	128,17
	
	265
	0,54
	3,53

	266
	0,25
	373,53
	
	266
	0,31
	3,35

	267
	0,71
	82,88
	
	267
	0,33
	3,36

	268
	0,08
	694,70
	
	268
	0,07
	3,04

	269
	0,65
	108,53
	
	269
	0,61
	3,58

	270
	0,31
	310,58
	
	270
	0,62
	3,59

	271
	0,35
	272,11
	
	271
	0,19
	3,23

	272
	0,68
	96,04
	
	272
	0,02
	2,87

	273
	0,08
	696,07
	
	273
	0,17
	3,20

	274
	0,08
	684,92
	
	274
	0,19
	3,23

	275
	0,01
	1281,58
	
	275
	0,09
	3,08

	276
	0,77
	62,12
	
	276
	0,22
	3,26

	277
	0,91
	21,05
	
	277
	0,29
	3,33

	278
	0,69
	90,14
	
	278
	0,35
	3,38

	279
	0,59
	131,23
	
	279
	0,45
	3,46

	280
	0,55
	149,57
	
	280
	0,97
	4,07

	281
	0,11
	600,95
	
	281
	0,15
	3,18

	282
	0,44
	213,66
	
	282
	0,17
	3,21

	283
	0,05
	800,58
	
	283
	0,87
	3,84

	284
	0,23
	386,24
	
	284
	0,53
	3,52

	285
	0,35
	275,23
	
	285
	0,31
	3,34

	286
	0,72
	79,93
	
	286
	0,37
	3,39

	287
	0,36
	263,93
	
	287
	0,33
	3,36

	288
	0,71
	85,43
	
	288
	0,04
	2,97

	289
	0,87
	31,65
	
	289
	0,15
	3,19

	290
	0,60
	127,24
	
	290
	0,36
	3,39

	291
	0,56
	146,75
	
	291
	0,47
	3,47

	292
	0,37
	262,92
	
	292
	0,84
	3,81

	293
	0,81
	51,95
	
	293
	0,38
	3,41

	294
	0,11
	601,10
	
	294
	0,74
	3,69

	295
	0,97
	5,55
	
	295
	0,69
	3,65

	296
	0,05
	820,14
	
	296
	0,51
	3,51

	297
	0,50
	175,43
	
	297
	0,72
	3,67

	298
	0,56
	147,31
	
	298
	0,75
	3,70

	299
	0,68
	95,51
	
	299
	0,00
	2,49

	300
	0,25
	372,18
	
	300
	0,86
	3,83

	301
	0,15
	512,05
	
	301
	0,05
	2,99

	302
	0,80
	53,65
	
	302
	0,35
	3,38

	303
	0,19
	443,02
	
	303
	0,48
	3,49

	304
	0,09
	650,26
	
	304
	0,92
	3,92

	305
	0,29
	327,79
	
	305
	0,16
	3,20

	306
	0,28
	334,27
	
	306
	0,84
	3,80

	307
	0,39
	248,13
	
	307
	0,72
	3,68

	308
	0,22
	401,25
	
	308
	0,54
	3,53

	309
	0,26
	352,69
	
	309
	0,22
	3,26

	310
	0,45
	208,83
	
	310
	0,82
	3,78

	311
	0,11
	595,06
	
	311
	0,41
	3,43

	312
	0,48
	188,97
	
	312
	0,76
	3,71

	313
	0,41
	232,23
	
	313
	0,11
	3,12

	314
	0,50
	175,41
	
	314
	0,28
	3,32

	315
	0,85
	37,15
	
	315
	0,57
	3,55

	316
	0,51
	171,18
	
	316
	0,43
	3,44

	317
	0,19
	445,01
	
	317
	0,43
	3,44

	318
	0,51
	169,67
	
	318
	0,10
	3,10

	319
	0,94
	14,09
	
	319
	0,41
	3,43

	320
	0,70
	87,02
	
	320
	0,49
	3,49

	321
	0,18
	459,09
	
	321
	0,56
	3,54

	322
	0,86
	34,75
	
	322
	0,59
	3,57

	323
	0,72
	82,06
	
	323
	0,82
	3,78

	324
	0,28
	338,53
	
	324
	0,45
	3,46

	325
	0,69
	93,70
	
	325
	0,06
	3,01

	326
	0,73
	78,29
	
	326
	1,00
	4,34

	327
	0,82
	48,58
	
	327
	0,72
	3,68

	328
	0,24
	379,46
	
	328
	0,80
	3,75

	329
	0,18
	457,96
	
	329
	0,07
	3,05

	330
	0,03
	967,82
	
	330
	0,20
	3,24

	331
	0,57
	144,35
	
	331
	0,03
	2,94

	332
	0,47
	194,43
	
	332
	0,99
	4,17

	333
	0,94
	13,41
	
	333
	0,91
	3,92

	334
	0,75
	69,61
	
	334
	0,15
	3,18

	335
	0,80
	53,19
	
	335
	0,37
	3,40

	336
	0,24
	379,16
	
	336
	0,08
	3,07

	337
	0,84
	40,98
	
	337
	0,38
	3,40

	338
	0,67
	100,46
	
	338
	0,42
	3,43

	339
	0,24
	385,12
	
	339
	0,60
	3,58

	340
	0,61
	123,63
	
	340
	0,29
	3,33

	341
	0,11
	591,03
	
	341
	0,84
	3,81

	342
	0,08
	692,26
	
	342
	0,88
	3,85

	343
	0,00
	1960,64
	
	343
	0,84
	3,80

	344
	0,98
	3,72
	
	344
	0,61
	3,59

	345
	0,34
	279,60
	
	345
	0,81
	3,76

	346
	0,26
	356,56
	
	346
	0,23
	3,27

	347
	0,04
	873,09
	
	347
	0,49
	3,49

	348
	0,44
	211,13
	
	348
	0,97
	4,06

	349
	0,09
	671,55
	
	349
	0,60
	3,58

	350
	0,27
	348,94
	
	350
	0,29
	3,33

	351
	0,24
	374,05
	
	351
	0,61
	3,59

	352
	0,89
	26,84
	
	352
	0,13
	3,16

	353
	0,89
	27,18
	
	353
	0,54
	3,53

	354
	0,82
	49,05
	
	354
	0,93
	3,96

	355
	0,15
	509,38
	
	355
	0,72
	3,68

	356
	0,68
	95,81
	
	356
	0,47
	3,48

	357
	0,41
	232,98
	
	357
	0,75
	3,70

	358
	0,77
	62,75
	
	358
	0,75
	3,70

	359
	0,32
	295,16
	
	359
	0,51
	3,51

	360
	0,63
	115,41
	
	360
	0,63
	3,60

	361
	0,79
	57,48
	
	361
	0,44
	3,45

	362
	0,23
	388,82
	
	362
	0,26
	3,30

	363
	0,06
	772,00
	
	363
	0,53
	3,52

	364
	0,10
	633,30
	
	364
	0,07
	3,05

	365
	0,53
	164,31
	
	365
	0,11
	3,12

	366
	0,51
	170,33
	
	366
	0,67
	3,64

	367
	0,76
	67,37
	
	367
	0,16
	3,19

	368
	0,80
	52,40
	
	368
	0,80
	3,76

	369
	0,77
	61,97
	
	369
	0,37
	3,40

	370
	0,64
	113,62
	
	370
	0,33
	3,37

	371
	0,70
	88,97
	
	371
	0,92
	3,92

	372
	0,92
	17,93
	
	372
	0,83
	3,79

	373
	0,60
	127,92
	
	373
	0,65
	3,62

	374
	0,93
	15,38
	
	374
	0,04
	2,96

	375
	0,55
	152,93
	
	375
	0,47
	3,47

	376
	0,66
	105,28
	
	376
	0,61
	3,59

	377
	0,12
	583,57
	
	377
	0,36
	3,39

	378
	0,95
	12,33
	
	378
	0,08
	3,06

	379
	0,95
	11,43
	
	379
	0,51
	3,51

	380
	0,27
	342,51
	
	380
	0,37
	3,40

	381
	0,02
	1041,97
	
	381
	0,65
	3,62

	382
	0,54
	157,13
	
	382
	0,49
	3,49

	383
	0,46
	199,01
	
	383
	0,42
	3,44

	384
	0,61
	125,26
	
	384
	0,53
	3,52

	385
	0,01
	1247,93
	
	385
	0,60
	3,57

	386
	0,01
	1192,11
	
	386
	0,35
	3,38

	387
	0,08
	684,11
	
	387
	0,80
	3,75

	388
	0,58
	138,56
	
	388
	0,20
	3,24

	389
	0,40
	239,42
	
	389
	0,15
	3,19

	390
	0,84
	40,33
	
	390
	0,30
	3,34

	391
	0,90
	25,57
	
	391
	0,47
	3,48

	392
	0,61
	125,07
	
	392
	0,51
	3,51

	393
	0,94
	14,18
	
	393
	0,57
	3,55

	394
	0,22
	403,83
	
	394
	0,60
	3,58

	395
	0,00
	1540,03
	
	395
	0,61
	3,58

	396
	0,35
	273,39
	
	396
	0,96
	4,05

	397
	0,51
	173,84
	
	397
	0,04
	2,98

	398
	0,21
	419,32
	
	398
	0,62
	3,59

	399
	0,31
	304,78
	
	399
	0,13
	3,16

	400
	0,23
	389,55
	
	400
	0,80
	3,76

	401
	0,88
	30,87
	
	401
	0,67
	3,63

	402
	0,05
	827,00
	
	402
	0,10
	3,11

	403
	0,50
	175,75
	
	403
	0,57
	3,56

	404
	0,49
	182,87
	
	404
	0,48
	3,48

	405
	0,61
	124,23
	
	405
	0,43
	3,45

	406
	0,20
	435,48
	
	406
	0,94
	3,96

	407
	0,69
	91,32
	
	407
	0,48
	3,48

	408
	0,41
	234,36
	
	408
	0,07
	3,04

	409
	0,35
	278,34
	
	409
	0,94
	3,98

	410
	0,63
	114,33
	
	410
	0,26
	3,30

	411
	0,97
	6,38
	
	411
	0,52
	3,51

	412
	0,78
	59,26
	
	412
	0,39
	3,41

	413
	0,08
	702,14
	
	413
	0,24
	3,28

	414
	0,82
	49,10
	
	414
	0,79
	3,75

	415
	0,95
	12,24
	
	415
	0,09
	3,09

	416
	0,89
	25,90
	
	416
	0,94
	3,96

	417
	0,37
	256,47
	
	417
	0,57
	3,55

	418
	0,60
	127,25
	
	418
	0,53
	3,52

	419
	0,10
	618,50
	
	419
	0,64
	3,61

	420
	0,45
	204,96
	
	420
	0,99
	4,16

	421
	0,41
	229,98
	
	421
	0,81
	3,77

	422
	0,39
	242,15
	
	422
	0,18
	3,22

	423
	0,45
	208,51
	
	423
	0,40
	3,42

	424
	0,70
	88,44
	
	424
	0,85
	3,82

	425
	0,22
	399,22
	
	425
	0,93
	3,95

	426
	0,28
	335,44
	
	426
	0,22
	3,26

	427
	0,77
	64,08
	
	427
	0,29
	3,33

	428
	0,70
	86,57
	
	428
	0,68
	3,64

	429
	0,87
	32,65
	
	429
	0,94
	3,97

	430
	0,75
	71,47
	
	430
	0,51
	3,50

	431
	0,15
	503,71
	
	431
	0,63
	3,60

	432
	0,82
	48,69
	
	432
	0,39
	3,41

	433
	0,77
	64,19
	
	433
	0,88
	3,85

	434
	0,27
	345,37
	
	434
	0,34
	3,37

	435
	0,98
	4,59
	
	435
	0,23
	3,27

	436
	0,35
	277,99
	
	436
	0,76
	3,71

	437
	0,52
	167,01
	
	437
	0,81
	3,76

	438
	0,70
	87,25
	
	438
	0,53
	3,52

	439
	0,87
	33,39
	
	439
	0,96
	4,02

	440
	0,99
	3,09
	
	440
	0,07
	3,05

	441
	0,55
	153,19
	
	441
	0,60
	3,58

	442
	0,92
	17,94
	
	442
	0,08
	3,07

	443
	0,77
	64,90
	
	443
	0,65
	3,61

	444
	0,07
	746,68
	
	444
	0,69
	3,65

	445
	0,13
	542,08
	
	445
	0,08
	3,07

	446
	0,62
	121,60
	
	446
	0,23
	3,27

	447
	0,56
	146,95
	
	447
	0,99
	4,20

	448
	0,82
	47,97
	
	448
	0,75
	3,70

	449
	0,26
	355,91
	
	449
	0,11
	3,13

	450
	0,91
	20,83
	
	450
	0,48
	3,48

	451
	0,80
	53,86
	
	451
	0,11
	3,13

	452
	0,96
	8,96
	
	452
	0,31
	3,35

	453
	0,87
	32,78
	
	453
	0,66
	3,62

	454
	0,67
	101,06
	
	454
	0,23
	3,28

	455
	0,21
	423,35
	
	455
	0,20
	3,24

	456
	0,60
	129,08
	
	456
	0,36
	3,39

	457
	0,62
	120,11
	
	457
	0,74
	3,69

	458
	0,62
	118,88
	
	458
	0,16
	3,20

	459
	0,23
	396,51
	
	459
	0,36
	3,39

	460
	0,72
	82,44
	
	460
	0,87
	3,84

	461
	0,49
	185,04
	
	461
	0,60
	3,57

	462
	0,91
	21,31
	
	462
	0,54
	3,53

	463
	0,64
	112,40
	
	463
	0,75
	3,71

	464
	0,34
	286,65
	
	464
	0,39
	3,41

	465
	0,23
	387,03
	
	465
	0,22
	3,27

	466
	0,90
	25,50
	
	466
	0,33
	3,37

	467
	0,63
	117,08
	
	467
	0,90
	3,89

	468
	0,23
	395,91
	
	468
	0,49
	3,49

	469
	0,45
	205,12
	
	469
	0,34
	3,38

	470
	0,73
	78,27
	
	470
	0,06
	3,02

	471
	0,84
	42,48
	
	471
	0,34
	3,37

	472
	0,94
	14,96
	
	472
	0,63
	3,60

	473
	0,79
	58,15
	
	473
	0,07
	3,06

	474
	0,54
	156,55
	
	474
	0,09
	3,09

	475
	0,95
	10,27
	
	475
	0,92
	3,93

	476
	0,06
	774,12
	
	476
	0,24
	3,29

	477
	0,67
	100,34
	
	477
	0,72
	3,67

	478
	0,29
	329,98
	
	478
	0,87
	3,84

	479
	0,57
	140,04
	
	479
	0,98
	4,10

	480
	0,80
	53,60
	
	480
	0,19
	3,23

	481
	0,03
	1008,09
	
	481
	0,39
	3,41

	482
	0,07
	735,81
	
	482
	0,35
	3,38

	483
	0,23
	389,46
	
	483
	0,64
	3,61

	484
	0,51
	170,99
	
	484
	0,56
	3,54

	485
	0,88
	29,69
	
	485
	0,30
	3,34

	486
	0,29
	328,24
	
	486
	0,27
	3,31

	487
	0,91
	22,98
	
	487
	0,28
	3,32

	488
	0,04
	924,01
	
	488
	0,12
	3,14

	489
	0,12
	584,71
	
	489
	0,63
	3,60

	490
	0,64
	110,41
	
	490
	0,84
	3,80

	491
	0,29
	330,39
	
	491
	0,34
	3,37

	492
	0,90
	23,95
	
	492
	0,79
	3,74

	493
	0,17
	473,27
	
	493
	0,95
	4,01

	494
	0,48
	185,74
	
	494
	0,54
	3,53

	495
	0,92
	19,64
	
	495
	0,85
	3,81

	496
	0,96
	9,08
	
	496
	0,56
	3,54

	497
	0,25
	365,76
	
	497
	0,82
	3,78

	498
	0,56
	146,85
	
	498
	0,33
	3,36

	499
	0,29
	323,82
	
	499
	0,41
	3,43

	500
	0,91
	21,06
	
	500
	0,12
	3,14

















[bookmark: _Toc219211419]Anexo J: Macro para guardar simulaciones.
Sub MEMORIA()
Application.ScreenUpdating = False
Calculate
For i = 1 To 1000
    Calculate
    Hoja4.Cells(10 + i, 47) = i
    Hoja4.Cells(10 + i, 48) = Hoja4.Cells(7, 48)
    Hoja4.Cells(10 + i, 49) = Hoja4.Cells(7, 49)
    Hoja4.Cells(10 + i, 50) = Hoja4.Cells(7, 50)
    Hoja4.Cells(10 + i, 51) = Hoja4.Cells(7, 51)
    Hoja4.Cells(10 + i, 52) = Hoja4.Cells(7, 52)
    Hoja4.Cells(10 + i, 53) = Hoja4.Cells(7, 53)
    Hoja4.Cells(10 + i, 54) = Hoja4.Cells(7, 54)
    Hoja4.Cells(10 + i, 55) = Hoja4.Cells(7, 55)
    Hoja4.Cells(10 + i, 56) = Hoja4.Cells(7, 56)
    Hoja4.Cells(10 + i, 57) = Hoja4.Cells(7, 57)
    Hoja4.Cells(10 + i, 58) = Hoja4.Cells(7, 58)
    Hoja4.Cells(10 + i, 59) = Hoja4.Cells(7, 59)
    Hoja4.Cells(10 + i, 60) = Hoja4.Cells(7, 60)
    Hoja4.Cells(10 + i, 61) = Hoja4.Cells(7, 61)
Next i
End Sub

[bookmark: _Toc219211420]Anexo K: Cálculo de Probabilidad de Aceptación.
La probabilidad de aceptación se interpreta como la Probabilidad de “c” unidades defectuosas en una muestra de tamaño “n” a partir de un lote que tiene una fracción de “p” unidades defectuosas; la cual se obtiene de las siguientes ecuaciones según corresponda:
· Distribución Poisson

Para su obtención con Microsoft Excel, se utiliza la función “=POISSON.DIST(c;n*p;1)” . Para versiones anteriores al año 2007 se usa la función “=POISSON(c;n*p;1)”.
· Distribución Binomial


Para su obtención con Microsoft Excel, se utiliza la función “=DISTR.BINOM(c;n;p;1)”.












[bookmark: _Toc219211421]Anexo L: Resultados de Inspección en base a muestra de un lote.
Para cada tipo de lote se obtuvieron los siguientes resultados de Costo total y sus respectivos gráficos para verificar el comportamiento:
· Lotes Pequeños
[bookmark: _Toc100252863][bookmark: _Toc101123335]Tabla 39.- Costo Total Alternativa Inspección por muestreo simple de lotes pequeños.
	
	% inspeccionado
	n
	c
	Distribución
	Pa
	Costo Lote pequeño

	MUESTRA
	10%
	1
	0
	Binomial
	0,9999
	$ 1.203.799

	MUESTRA
	20%
	2
	0
	Binomial
	0,99980001
	$ 1.107.618

	MUESTRA
	30%
	3
	0
	Binomial
	0,99970003
	$ 1.011.456

	MUESTRA
	40%
	4
	0
	Binomial
	0,99960006
	$ 915.313

	MUESTRA
	50%
	5
	0
	Binomial
	0,9995001
	$ 819.190

	MUESTRA
	60%
	6
	0
	Binomial
	0,99940015
	$ 723.085

	MUESTRA
	70%
	7
	0
	Binomial
	0,99930021
	$ 627.000

	MUESTRA
	80%
	8
	0
	Binomial
	0,99920028
	$ 530.934

	MUESTRA
	90%
	9
	0
	Binomial
	0,99910036
	$ 434.888


Nota: La tabla representa el costo total de calidad para lotes pequeños con la alternativa de inspección por muestreo simple con diferentes porcentajes.    

[bookmark: _Toc101123392]Figura 53.- Comportamiento Plan de muestreo Lote Pequeño.

Nota: El gráfico representa el comportamiento de la Probabilidad de Aceptación y el costo total de calidad para lotes pequeños a diferentes porcentajes de inspección.   
Del gráfico anterior se puede concluir que a medida que se aumenta el porcentaje de artículos a inspeccionar de un lote, hay una disminución en los costos de calidad total, pero disminuye la probabilidad de aceptación de éste, lo cual tiene sentido ya que se está siendo más riguroso en la revisión. 
· Lotes Medianos
[bookmark: _Toc100252864][bookmark: _Toc101123336]Tabla 40.- Total Alternativa Inspección por muestreo simple de lotes medianos.
	
	% inspeccionado
	n
	c
	Distribución
	Pa
	Costo Lote mediano

	MUESTRA
	10%
	3
	0
	Binomial
	0,9998000
	$ 3.009.283

	MUESTRA
	20%
	5
	0
	Binomial
	0,9995001
	$ 2.768.469

	MUESTRA
	30%
	8
	0
	Binomial
	0,9993002
	$ 2.527.968

	MUESTRA
	40%
	10
	0
	Binomial
	0,9990005
	$ 2.287.419

	MUESTRA
	50%
	13
	0
	Binomial
	0,9988007
	$ 2.047.134

	MUESTRA
	60%
	15
	0
	Binomial
	0,998501
	$ 1.806.849

	MUESTRA
	70%
	18
	0
	Binomial
	0,9983013
	$ 1.566.781

	MUESTRA
	80%
	20
	0
	Binomial
	0,9980019
	$ 1.326.760

	MUESTRA
	90%
	23
	0
	Binomial
	0,9978023
	$ 1.086.907


Nota: La tabla representa el costo total de calidad para lotes medianos con la alternativa de inspección por muestreo simple con diferentes porcentajes.    
[bookmark: _Toc101123393]Figura 54.- Comportamiento Plan de muestreo Lote Mediano.

Nota: El gráfico representa el comportamiento de la Probabilidad de Aceptación y el costo total de calidad para lotes mediano a diferentes porcentajes de inspección.    
Del gráfico anterior se puede concluir que, al igual que para lotes pequeños, a medida que se aumenta el porcentaje de artículos a inspeccionar de un lote, hay una disminución en los costos de calidad total, pero disminuye la probabilidad de aceptación de éste, lo cual tiene sentido ya que se está siendo más riguroso en la revisión. 
· Lotes Grandes
[bookmark: _Toc100252865][bookmark: _Toc101123337]Tabla 41.- Total Alternativa Inspección por muestreo simple de lotes grandes.
	
	% inspeccionado
	n
	c
	Distribución
	Pa
	Costo Lote Grande

	MUESTRA
	10%
	10
	0
	Binomial
	0,99900045
	$ 12.030.214

	MUESTRA
	20%
	20
	0
	Binomial
	0,9980019
	$ 11.062.356

	MUESTRA
	30%
	30
	0
	Binomial
	0,99700435
	$ 10.096.425

	MUESTRA
	40%
	40
	0
	Binomial
	0,99600779
	$ 9.132.418

	MUESTRA
	50%
	50
	0
	Binomial
	0,99501223
	$ 8.170.330

	MUESTRA
	60%
	60
	0
	Binomial
	0,99401767
	$ 7.210.161

	MUESTRA
	70%
	70
	0
	Binomial
	0,9930241
	$ 6.251.906

	MUESTRA
	80%
	80
	0
	Binomial
	0,99203152
	$ 5.295.562

	MUESTRA
	90%
	90
	0
	Binomial
	0,99103993
	$ 4.341.128


Nota: La tabla representa el costo total de calidad para lotes grandes con la alternativa de inspección por muestreo simple con diferentes porcentajes.    
[bookmark: _Toc101123394]Figura 55.- Comportamiento Plan de muestreo Lote Grande.

Nota: El gráfico representa el comportamiento de la Probabilidad de Aceptación y el costo total de calidad para lotes grandes a diferentes porcentajes de inspección.    
Del gráfico anterior se puede concluir que, al igual que para lotes pequeños y medianos, a medida que se aumenta el porcentaje de artículos a inspeccionar de un lote, hay una disminución en los costos de calidad total, pero disminuye la probabilidad de aceptación de éste, lo cual tiene sentido ya que se está siendo más riguroso en la revisión. 




















[bookmark: _Toc219211422]Anexo M: Indicadores de Capacidad
- Índice de Capacidad Potencial del Proceso (Cp): 
Utilizado como indicador desde el punto de vista de la variación y está dado por la siguiente ecuación:

Donde:
ES: Especificación superior
EI: Especificación Inferior
: Desviación estándar dada por  tal que  es el promedio de proporción de artículos defectuosos; y, , el promedio de la cantidad de artículos. 

- Índices de Capacidad Real del Proceso (Cpi, Cps, Cpk)
Utilizado como indicador que refleja la proximidad de la media al límite de especificación más cercano y está dado por la siguiente ecuación:








[bookmark: _Toc219211423]Anexo N:  Cálculo del comportamiento de vida y falla
Cálculo del Comportamiento de Vida:
Para determinar el comportamiento de vida, se obtienen todos los TBF de ambos equipos, asumiendo que es modelado por una distribución Weibull, para luego ordenarlos de menor a mayor y a continuación, calcular la Función acumulada de Falla "F(t)" para cada TBF, la cual se puede obtener mediante cualquiera de estos 2 métodos
- Función k-ésima:

- Función Benard:

Donde:
j: N° de evento
N: Cantidad Total de Eventos.
Si bien, se efectuó el cálculo de la función acumulada de falla con ambos métodos, se eligió el de "Benard" ya que es más exacto, lo que se comprueba al compararlo con el MTBF histórico.
A continuación, se obtienen los "ejes" o variables, los que se calculan con las siguientes ecuaciones:
- Eje Y:

- Eje X:

A las resultados anteriores, se aplica el método de Mínimos Cuadrados Ordinarios (MCO), obteniendo la pendiente (b) y el intercepto (a) de esta recta.  De esta forma, con lo anterior, se logran calcular los parámetros de forma () y escala () de la distribución weibull mediante las siguiente ecuaciones:
- Parámetro de forma ():

- Parámetro de Escala ():


Cálculo del Comportamiento de Falla:
Para determinar el comportamiento de falla, se obtienen todos los tiempos de reparación (TTR) de ambos equipos, asumiendo que es modelado por una distribución Normal, para luego ordenarlos de menor a mayor y a continuación, calcular la Función acumulada de Falla "F(t)" para cada TTR, la cual se puede obtener mediante cualquiera de estos 2 métodos:
- Función k-ésima:

- Función Benard:

Donde:
j: N° de evento
N: Cantidad Total de Eventos.
En base a lo expuesto y comprobado en el análisis del comportamiento de vida, para este caso se eligió trabajar de inmediato con la aproximación de "Benard" ya que es más exacto.
A continuación, se obtienen los "ejes" o variables, los que se calculan con las siguientes ecuaciones:
- Eje Y:

- Eje X:

A las resultados anteriores, se aplica el método de Mínimos Cuadrados Ordinarios (MCO), obteniendo la pendiente (b) y el intercepto (a) de esta recta.  De esta forma, con lo anterior, se logra calcular la media () y desviación estándar () de la distribución Normal mediante las siguiente ecuaciones:
- Desviación estándar ():

- Media ():











[bookmark: _Toc219211424]Anexo Ñ: Proceso de simulación de disponibilidad de un sistema productivo
En primer lugar, se definen los inputs los cuales son:
- Variable aleatoria de distribución uniforme entre 0 y 1, lo que se logra mediante la función de Microsoft Excel "ALEATORIO()", asumiéndose como R(t).
- Parámetros de la distribución de probabilidad que modela el comportamiento de vida (TBF) y falla (TTR), las que en este caso son weibull y normal respectivamente, los que están dados por las siguientes ecuaciones:


Con todo lo anterior, se generó una simulación con 500 eventos o detenciones por cada equipo los que serán utilizados para obtener la disponibilidad productiva del sistema. A continuación, estos eventos de falla se asocian a cada equipo, indicando el inicio y fin de cada uno de ellos. Luego, todos los eventos se ordenan cronológicamente en una tabla, indicando para cada uno el equipo al que afecta, si es un inicio o fin de una falla y la condición en que queda cada equipo, y a su vez, la del sistema. Lo anterior, con el fin de obtener la capacidad de producción del período y multiplicar por la duración del período para calcular la producción real en este lapso de tiempo. Al mismo tiempo, esa duración del período se multiplica por la Capacidad de producción máxima del sistema para obtener la cantidad potencial a producir. El modelo utilizado para esta tabla es el siguiente:
[bookmark: _Toc100252878][bookmark: _Toc101123338]Tabla 42.- Formato tabla de Eventos simulados.
	N° EVENTO
	FECHA
/HORA
	EQUIPO
	TIPO EVENTO
	EQ. 1
	EQ. 2
	SISTEMA
	PROD.
SISTEMA
	DURACIÓN
	PROD
 ENTRE EVENTOS
	PROD
POTENCIAL
	AÑO
	MES

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Nota: La tabla representa el formato a utilizar para la simulación del sistema.
De la tabla anterior, la descripción de cada parámetro es la siguiente:
- N° Evento: 
Corresponde al orden cronológico de cada evento.

- Fecha/Hora: 
Corresponde la al fecha y hora de ocurrencia del evento.

- Equipo: 
Corresponde al equipo al que está asociado el evento, el cual para este caso puede ser el equipo 1, 2 o estar asociado a un cambio de mes; lo anterior se logra utilizando una función "SI" anidada junto con "BUSCARV", de la siguiente forma:
"=SI.ERROR(SI(BUSCARV("Fecha/Hora";"Columna Inicio Equipo 1";"1";"0")>0; "EQUIPO 1";"");SI.ERROR(SI(BUSCARV("Fecha/Hora";"Columna Fin Equipo 1";"1";"0")>0; "EQUIPO 1";"");SI.ERROR(SI(BUSCARV("Fecha/Hora";"Columna Inicio Equipo 2";"1";"0")>0; "EQUIPO 2";"");SI.ERROR(SI(BUSCARV("Fecha/Hora";"Columna Fin Equipo 2";"1";"0")>0; "EQUIPO 2";"");SI.ERROR(SI(BUSCARV("Fecha/Hora";"Columna Cambio Mes";"1";"0")>0; "CAMBIO MES";"");"ERROR")))))"

 -Tipo Evento: 
Puede estar asociado a un cambio de mes, inicio o fin de una falla, al igual que el parámetro anterior, se logra utilizando una función "SI" anidada junto con "BUSCARV", de la siguiente forma:
"=SI.ERROR(SI(BUSCARV("Fecha/Hora";"Columna Inicio Equipo 1";"1";"0")>0; "INICIO";"");SI.ERROR(SI(BUSCARV("Fecha/Hora";"Columna Fin Equipo 1";"1";"0")>0; "FIN";"");SI.ERROR(SI(BUSCARV("Fecha/Hora";"Columna Inicio Equipo 2";"1";"0")>0; "INICIO";"");SI.ERROR(SI(BUSCARV("Fecha/Hora";"Columna Fin Equipo 2";"1";"0")>0; "FIN";"");SI.ERROR(SI(BUSCARV("Fecha/Hora";"Columna Cambio Mes";"1";"0")>0; "CAMBIO MES";"");"ERROR")))))"

- Eq. 1: 
Asociado a un valor "1" o "0", si el equipo 1 está funcionando o no respectivamente. Esto se logra utilizando la función "SI" de la siguiente forma:
"=SI(PARÁMETRO "EQUIPO" <> "EQUIPO1" ; "ESTADO ANTERIOR EQUIPO1";SI(PARÁMETRO "TIPO EVENTO"="INICIO";0;SI(PARÁMETRO "TIPO EVENTO "="FIN";1;"ERROR")))"

- Eq. 2: 
Asociado a un valor "1" o "0", si el equipo 2 está funcionando o no respectivamente. Esto se logra utilizando la función "SI" de la siguiente forma:
"=SI(PARÁMETRO "EQUIPO" <> "EQUIPO2" ; "ESTADO ANTERIOR EQUIPO2";SI(PARÁMETRO "TIPO EVENTO"="INICIO";0;SI(PARÁMETRO "TIPO EVENTO "="FIN";1;"ERROR")))"

-Sistema:
Corresponde al estado de operación del sistema y depende de su configuración; en este caso es en fraccionamiento por lo que toma valor "0" cuando todos los equipo no están funcionando y "1" cuando al menos uno de los equipos está funcionando.  Esto se logra utilizando la función "SI" de la siguiente forma:
"=SI(Parámetro "Eq.1"=1;1;SI(Parámetro "Eq.2"=1;1;0))"

- Prod. Sistema:
Corresponde a la cantidad de unidades que produce el sistema dependiendo de los equipos que tiene en funcionamiento y sin exceder su capacidad máxima. Esto se logra de la siguiente forma:
=SI((SI(Parámetro "Eq.1"=1;"Capacidad Equipo1";0)+SI(Parámetro "Eq.2"=1;"Capacidad Equipo2";0))>"Capacidad Máxima Sistema";" Capacidad Máxima Sistema"; SI(Parámetro "Eq.1"=1;"Capacidad Equipo1";0)+SI(Parámetro "Eq.2"=1;"Capacidad Equipo2";0))

- Duración:
Correspondo al tiempo que transcurre entre un evento y el siguiente; considerando que debe multiplicarse por "24" para transformarlo de "días" a "horas", lo que se logra de la siguiente forma:
"=("Fecha/Hora siguiente"-"Fecha/Hora actual")*24"

- Producción entre eventos:
Corresponde a la producción total real entre un evento y el próximo según los equipos que se encuentren en funcionamiento, está dado por la siguiente ecuación:


- Producción Potencial:
Corresponde a la producción total entre un evento y el próximo si todos los equipos se ;encuentran funcionando al 100%, es decir, el sistema esté operando a su máxima capacidad., está dado por la siguiente ecuación:

- Año:
Corresponde al año en el que ocurre el evento, se obtiene utilizando la función "AÑO("Fecha/Hora")" 

- Mes:
Corresponde al mes en el que ocurre el evento, se obtiene utilizando la función "MES("Fecha/Hora")" 

Los cálculos anteriores permiten obtener la producción Real y Potencial del sistema de forma simulada, las que se obtienen de la misma forma que en el modelamiento del sistema con datos reales, es decir, corresponden a la sumatoria de los respectivos valores de cada período, para luego obtener la disponibilidad productiva del sistema, la cual está dada por la siguiente ecuación:


A su vez, mediante la obtención de los "Up time" y "Down Time" del sistema, se logra calcular la disponibilidad en base temporal, siempre considerando que, como ya se mencionó en párrafos anteriores, la disponibilidad en base temporal está sobreestimada debido a que no considera las pérdidas de producción cuando el sistema no está funcionando al 100%, para ello se utiliza la siguiente ecuación:


A continuación, en atención a que los resultados anteriores sólo entregan la disponibilidad en todo el horizonte de tiempo y no considera la variabilidad mensual o anual, se procede a calcular las disponibilidades mensuales en el horizonte de un año; al mismo tiempo que se identifica la mínima de ellla y la anual. Es así que, para ello se define la siguiente tabla:
[bookmark: _Toc100252880][bookmark: _Toc101123339]Tabla 43.- Simulación de Disponibilidades Mensuales y Mínima.
	AÑO
	2021
	2021
	2022
	2022
	2022
	2022
	2022
	2022

	MES
	11
	12
	1
	2
	3
	4
	5
	6

	PRODUCCION MENSUAL REAL
	7051820
	7239125
	7348156
	6584747
	7325831
	7002395
	7317587
	7021587

	PRODUCCION POTENCIAL
	7128000
	7365600
	7365600
	6652800
	7365600
	7128000
	7365600
	7128000

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	DISPONIBILIDAD MENSUAL
	0,9893
	0,98282
	0,9976
	0,9897
	0,9946
	0,9824
	0,9935
	0,9851



	AÑO
	2022
	2022
	2022
	2022
	
	

	MES
	7
	8
	9
	10
	
	

	PRODUCCION MENSUAL REAL
	7311405
	7280933
	7059364
	7261064
	
	

	PRODUCCION POTENCIAL
	7365600
	7365600
	7128000
	7365600
	
	

	
	
	
	
	
	DISP. MINIMA
	DISPONIBILIDAD ANUAL

	DISPONIBILIDAD MENSUAL
	0,9926
	0,9885
	0,9904
	0,9858
	0,9824
	0,9899


Nota: La tabla representa la simulación de las disponibilidades mensuales y mínima del período que se ha establecido para este efecto.

De la tabla anterior, la descripción de cada parámetro es la siguiente:
- Año:
Corresponde al año del período que se quiere simular.

- Mes:
Corresponde al mes que se quiere simular su disponibilidad

- Producción Mensual Real:
Corresponde a la producción total real en el mes definido previamente, según los equipos que se encuentren en funcionamiento. Se obtiene utilizando la función "SUMAR.SI.CONJUNTO" de la siguiente forma:
"=SUMAR.SI.CONJUNTO(Columna Parámetro "Producción Real";Columna Parámetro "Año";"Año a simular"; Columna Parámetro "Mes";"Mes a simular")"

- Producción Potencial:
Corresponde a la producción total en el mes definido si todos los equipos se encuentran funcionando al 100%, es decir, el sistema esté operando a su máxima capacidad. Se obtiene utilizando la función "SUMAR.SI.CONJUNTO" de la siguiente forma:
"=SUMAR.SI.CONJUNTO(Columna Parámetro "Producción Potencial";Columna Parámetro "Año";"Año a simular"; Columna Parámetro "Mes";"Mes a simular")"

- Disponibilidad Mensual:
Corresponde a la Disponibilidad productiva que se obtiene en el mes definido y está dado por la siguiente ecuación:


- Disponibilidad Mínima:
Corresponde a la menor de las disponibilidades productivas mensuales durante el año a simular. 

- Disponibilidad Anual:
Corresponde a la Disponibilidad productiva total del año a simular, se obtiene con la siguiente ecuación:
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Impresora EPSON 3


Impresora EPSON 4
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IMPRESIÓN
2 Impresoras RICOH
en Fraccionamiento
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TBF y TTR usando Comportamiento de Vida y reparación (Aleatorio)


Eventos Por equipo


Eventos en Orden Cronológico


Asociación eventos a Equipo y Tipo


Cálculo Producción Real y Potencial – 
Disponibilidad Mensual – Anual – Mínima (simulación)






Era 
artesana


Inspección


Centrada en productos


1930-1950


Control de Calidad


Centrada en procesos


1950-1980


Aseguramiento de la Calidad


Centrada en sistemas


1980-2000


2000-Hoy


Gestión Calidad Total


Centrada en personas


Calidad Total


Centrada en todo lo anterior



Calidad de Diseño


Calidad de Fabricación


Ingreso


Costos


Utilidad


Utilidad


Señal de rastreo Método Simplista
ST	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	1	2	3	4	5	0	1.7213114754098358	2.1587301587301759	-1.5773195876288659	LCS	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	4	4	4	4	4	4	4	4	4	LCI	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	Señal de rastreo MM(3)
ST	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	1	2	3	4	5	0	1.7213114754098358	2.1587301587301759	-1.5773195876288659	LCS	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	4	4	4	4	4	4	4	4	4	LCI	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	Señal de Rastreo MM(6)
ST	1	2	3	4	5	-1	-0.17777777777777809	0.77272727272727781	-1.8371335504885995	LCS	1	2	3	4	5	4	4	4	4	LCI	1	2	3	4	5	-4	-4	-4	-4	Señal de Rastreo Tendencia Lineal
ST	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	-1	-2	-3	-4	-1.72413793103448	1.5914724838869641	0.55988150655946611	1.8889669711876349	3.3171652628521682	3.3174745727340237E-15	LCS	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	LCI	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	Señal de Rastreo Suavizamiento Exp. Simple
ST	1	2	3	4	5	6	7	8	9	-1	-2	2.9998210471411082	3.9999735855947347	4.9999845468400164	-0.47999203085019643	1.3560794784666765	1.8218491802570338	-1.9978342018969675	LCS	1	2	3	4	5	6	7	8	9	4	4	4	4	4	4	4	4	4	LCI	1	2	3	4	5	6	7	8	9	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	Tráfico marítimo de contenedores
2000	2001	2002	2003	2004	2005	2006	2007	2008	2009	2010	2011	2012	2013	2014	2015	2016	2017	2018	2019	1253131	1080545	1167880	1250126	1658672	1804236	2126811	2725218	3164137	2795990.2016000012	3167305	3392436	3514149	3853580	3951738	3960200	4141800	4407900	4662910	4658310	Año
Cantidad 
Contenedores
Comportamiento de Vida RICOH PRO 751
(Bernard)
0.54781925177019564	2.5351024045091259	2.5673957518754857	2.7607905630054463	2.7658049467601402	2.8323578805298095	2.8425676580999357	2.8452843470793212	2.9342753146738789	2.9401371436763273	2.9667554546194621	3.2444222550868012	3.7608382289297682	3.7788791114215234	3.7897767681806527	3.8285435957591325	3.8928184576266047	4.1209665992545945	4.4897507405181134	4.4953939128146621	4.5167227454917676	4.6760407352270414	4.6996592604801739	4.7456813001065044	4.7682205263901052	4.7788298723381724	4.7970746513823759	4.8086874109362565	4.8339443262745156	4.9288625367296595	4.9903756226570497	5.1089602898692759	5.1093612807926565	5.2499568592846142	5.2775538267734277	5.3653987688502855	5.4792517287100493	5.5495253792492649	5.633598432660019	5.647543493023079	5.7246350289699279	5.8084790831888782	5.80879324691786	5.8645740258032779	5.8879548037564655	5.9384533364145513	5.9425247407519644	5.9531815270915072	6.0116649558844584	6.1122095005804606	6.1129518526919853	6.1347091905063937	6.1619359051863745	6.1708337892388334	6.3008480877906834	6.4300103150407502	6.5103256945387864	6.5348607463810549	6.5506610191262071	6.7257393560730057	6.7656383753975362	-4.468357188554493	-3.5727755249845767	-3.1017572695067188	-2.7781616358918559	-2.5302937432921189	-2.3286243075925217	-2.1580854718142377	-2.0099391088755012	-1.878662185610902	-1.760539598943351	-1.6529514187625021	-1.5539800173072156	-1.4621789040093613	-1.3764294309081	-1.2958480983570178	-1.2197244213952614	-1.147478005060782	-1.0786281100546815	-1.0127715806181239	-0.94956651469003117	-0.88871996586447188	-0.82997853215627726	-0.77312104784875579	-0.71795283110564589	-0.66430109808246862	-0.61201126198079414	-0.56094391014891665	-0.51097230486516787	-0.46198029088046266	-0.41386051975617688	-0.36651292058166518	-0.31984336085824361	-0.27376245159406692	-0.22818445791213593	-0.18302628135771706	-0.13820648298986876	-9.3644317452739725E-2	-4.9258747574878095E-2	-4.9674064946812124E-3	3.9314530489492745E-2	8.3675609807791707E-2	0.12820955622359767	0.17301699605760945	0.21820754571611725	0.26390240072179194	0.31023761493768442	0.35736834244030191	0.40547444294393981	0.45476805613928689	0.50550408547391557	0.55799510029340371	0.61263316789669509	0.66992297919085364	0.73053424547922352	0.7953888766926408	0.86581548608310821	0.94384649108690977	1.0328559651556288	1.1391648267739467	1.2772553057263043	1.4983018121713338	Ln(TBF)

Ln(-Ln(1-F(t))


Comportamiento de vida RICOH PRO C7110
(Bernard) 
2.8180854536344166	2.8600861875618278	2.8944463049047338	2.9006219014975212	3.2100177175166755	3.3710389195823187	3.7416911237322186	3.7914089002286167	3.8041751600127598	3.8548308829997917	4.1217416941373104	4.151652246445078	4.2293510293612684	4.2305331598171403	4.2482697006131014	4.2881690690610714	4.3270042585831083	4.4407042692152396	4.4718008376845182	4.480244906466087	4.4965728843627923	4.5090728208561623	4.6994331109636915	4.7539837766279858	4.7800369191849885	4.8970392924142061	4.9568745514367745	5.0857106881834309	5.0933628233816766	5.1024208472871679	5.1083015370436753	5.1099039765158416	5.2315388460400696	5.2538166539630859	5.3945703099214839	5.4361527306365724	5.5592638731693471	5.5685591335477405	5.9526680864414514	6.0112730974299922	6.0627372419447045	6.1281251890605786	6.4420760850864554	6.5398017868796794	6.5823239772068973	6.8900011604755065	6.9369298005958973	7.0273766265943953	7.1826107739810165	7.2864403349282734	7.3483839395491968	-4.2894648198774785	-3.3922404343916099	-2.9195281415313916	-2.594184500636564	-2.3445117830254794	-2.1409776450012004	-1.9685109377471841	-1.8183699871121672	-1.6850279318268913	-1.5647655306275667	-1.4549583723477195	-1.35368396819487	-1.2594905444824358	-1.1712537001094008	-1.0880836575362667	-1.0092630664617481	-0.93420400707441265	-0.86241747259086177	-0.79349120087954861	-0.72707323271945001	-0.66285948311838883	-0.60058417687725929	-0.5400123599220199	-0.4809339331388624	-0.42315881195346966	-0.36651292058166518	-0.31083480187388951	-0.25597267266266843	-0.20178178719475684	-0.14812199170762291	-9.4855363840012683E-2	-4.1843832338345703E-2	1.1053334796421737E-2	6.3982303553499723E-2	0.11709787035171119	0.17056729542601448	0.22457506914460737	0.27932903750950061	0.335068522587329	0.39207541874581825	0.45068983221077602	0.51133286726731919	0.57454107635088203	0.64102082537963323	0.71173860703287228	0.78808092480339198	0.87216146758856905	0.96748005492503109	1.0805794701493456	1.2264219035061659	1.4577572401184733	Ln(TBF)

Ln(-Ln(1-F(t))


Comportamiento de Falla RICOH PRO 751
3.0101262783061116	3.0488916487740112	3.0705226520906432	3.0879546630282961	3.0941911835925646	3.0982259877886733	3.1237950353589432	3.1451645705233635	3.1497716915018641	3.1522477823289003	3.1569511793276988	3.1785536146683189	3.1921315908190402	3.204736577122266	3.2156104396414387	3.2534780581192297	3.2768827559726699	3.2787982616069611	3.2904056319091626	3.3068972262438625	3.3181579393856713	3.3196548349198829	3.3212203360484627	3.3318277838138903	3.3997103172173615	3.4060410793998872	3.4354281776971165	3.4660491880915574	3.4750401542449727	3.4878955958597349	3.5018047588837802	3.5145366612421562	3.5178387407985845	3.5415064153170901	3.5677324322551254	3.5833291773670837	3.5919525291847108	3.61113312057882	3.6210062061454611	3.6840990518254255	3.6932256764232867	3.6965420155046567	3.7299873532813232	3.7832274143618192	3.7849357426780306	3.8211922534824212	3.8346268872993643	3.8390616125428108	3.8445233971717192	3.8557741043548783	3.8734950338429703	3.8801656206588722	3.9031115803925696	3.9138129692569628	3.9150212167217671	3.9648780123200922	3.9709946750152714	3.9812258506558007	3.9878319468492012	3.9952661702386716	3.9960396479938427	3.9993625678900893	-2.2829061451627002	-1.9229432326980067	-1.7139469921241992	-1.560720366991982	-1.4372709296104942	-1.3325110656690242	-1.2406269545446738	-1.1581695013594842	-1.0829149986865181	-1.013340736790536	-0.94835508261272783	-0.88714655901887662	-0.82909388791817895	-0.77370956206502195	-0.72060293726447733	-0.66945523347368696	-0.62000209105335069	-0.57202108187294332	-0.52532256381559228	-0.4797428475882014	-0.43513899733458472	-0.39138480732684794	-0.34836763896820083	-0.30598589577947777	-0.26414697682592381	-0.22276559199316581	-0.18176235235862684	-0.14106256988727023	-0.10059521555922704	-6.0291995615995915E-2	-2.008651308614149E-2	2.0086513086141216E-2	6.0291995615995693E-2	0.10059521555922704	0.14106256988726995	0.18176235235862684	0.22276559199316553	0.26414697682592381	0.3059858957794776	0.34836763896820083	0.39138480732684772	0.43513899733458472	0.47974284758820096	0.52532256381559228	0.57202108187294309	0.62000209105335069	0.66945523347368696	0.72060293726447733	0.77370956206502195	0.82909388791817895	0.88714655901887662	0.94835508261272783	1.013340736790536	1.0829149986865181	1.1581695013594842	1.2406269545446738	1.3325110656690242	1.4372709296104942	1.560720366991982	1.7139469921241992	1.9229432326980067	2.2829061451627002	TTR

Y(t)


Comportamiento de falla RICOH PRO C7110
(Bernard)
3.019153306328902	3.0714067330611177	3.0794541240442102	3.0805396974170312	3.0885719917276471	3.0955526072763471	3.1006286478101082	3.1142500647537217	3.1183558584990596	3.1457330054785881	3.2247088247024442	3.245776567686375	3.2633303102038389	3.2784574179335197	3.2944378011495372	3.300873161741003	3.3051869939680025	3.3131302916983612	3.3145485871750777	3.3163487980766386	3.3662157691412427	3.3819995822694895	3.4195298331691153	3.4318043979224804	3.4670563282039248	3.4924942156702148	3.4991194537242447	3.5369680321326387	3.5670058366742237	3.6107912613260349	3.6369693436866237	3.6412526382867343	3.6543350935929602	3.6595566539192537	3.7050162952065402	3.7270487695636705	3.7388530461103442	3.7412469925191774	3.7440154914121919	3.7575064569226755	3.7598418668193352	3.7645362598746357	3.7743883248112047	3.7793695453692941	3.8426864338410125	3.8678446104432394	3.8807760615403413	3.9140900261824392	3.9238917536367612	3.9371414143133037	3.9437609609354451	3.9834469399283767	-2.2156197184696942	-1.8460462092017973	-1.6302274466655688	-1.4712579371990819	-1.342637711488248	-1.233049620291093	-1.1365530158310697	-1.0496194092001818	-0.96997075691972812	-0.89604447990194658	-0.82671794712148672	-0.76115434228754864	-0.69871073397684191	-0.63888036332198861	-0.58125485459206727	-0.52549857850377168	-0.47133072164434237	-0.4185124044813448	-0.36683719935967046	-0.31612399185375861	-0.26621148818472584	-0.21695389599467291	-0.16821744962304341	-0.11987754500533411	-7.1816311545650824E-2	-2.3920489708433374E-2	2.3920489708433128E-2	7.1816311545650519E-2	0.11987754500533411	0.16821744962304341	0.21695389599467271	0.2662114881847254	0.31612399185375861	0.36683719935967046	0.4185124044813443	0.47133072164434237	0.52549857850377168	0.58125485459206727	0.63888036332198861	0.69871073397684191	0.76115434228754864	0.82671794712148672	0.89604447990194658	0.96997075691972812	1.0496194092001818	1.1365530158310697	1.233049620291093	1.342637711488248	1.4712579371990824	1.6302274466655688	1.8460462092017973	2.2156197184696942	TTR[HRS]

Y(t)


FRECUENCIA	0.95588094309482163	0.95888051207065261	0.96188008104648415	0.96487965002231701	0.96787921899814966	0.97087878797397875	0.97387835694981206	0.97687792592564149	0.97987749490147502	0.98287706387730456	0.98572665440434515	2	1	5	16	46	109	194	293	263	62	9	FREC. ACUMULADA	2	3	8	24	70	179	373	666	929	991	1000	Escenarios de Riesgo
Probabilidad logro	0.95738072758273651	0.96038029655856993	0.96337986553440136	0.96637943451023289	0.96937900348606365	0.97237857246189641	0.9753781414377255	0.97837771041355914	0.98137727938938912	0.98437684836521944	0.98707646044346953	0.998	0.997	0.99199999999999999	0.97600000000000064	0.92999999999999994	0.82099999999999995	0.62700000000000133	0.33400000000000085	7.099999999999998E-2	9.0000000000000097E-3	1.0000000000000035E-3	Páginas Anual con Disp Min	0.73053782424079461	0.73704998776195352	0.74356215128311309	0.75007431480427378	0.75658647832543169	0.76309864184659226	0.76961080536775062	0.7761229688889093	0.78263513241006977	0.78914729593122757	0.79565945945238858	19714383.942383718	19776151.066734038	19837918.191084381	19899685.315434687	19961452.439785011	20023219.564135335	20084986.688485652	20146753.81283598	20208520.937186349	20270288.061536618	20325878.473451916	Prob. De logro

Disponibilidad mensual comprometida

Páginas



Señal Rastreo Método Simplista
ST	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	11	12	13	14	15	16	17	18	19	20	21	22	23	24	25	26	27	28	29	30	31	32	33	34	35	36	37	38	39	40	41	42	43	44	45	46	47	48	49	50	51	52	53	54	55	56	57	58	59	60	61	62	63	64	65	66	67	68	69	70	71	72	73	74	75	76	77	78	79	80	81	82	83	84	85	86	87	88	89	90	91	92	93	94	95	96	97	98	99	100	101	102	103	104	105	106	107	108	109	110	111	112	113	114	115	116	117	118	119	120	121	122	123	124	125	126	127	128	129	130	131	132	133	134	135	136	1	2	3	4	5	2.5222929936305727	1.5300546448087529	3.6435643564356686	2.3039763391390067	2.6755095438369456	1.5833576642335874	1.6317773267613895	1.8517985611510801	3.8044965786901281	2.8913591565436567	6.4439545531626274	1.0425968693867187	1.2904453749524181	3.0646566548205887	2.0049961985445854	2.1686512232084865	2.2868577609518659	2.4751696649789938	1.8260596546310841	2.907907907907938	2.5892328929205282	2.8649177760376126	5.4776711001497524	2.686871126137004	1.841426225662669	2.5240281603917971	1.3892498523331358	1.8693752730449891	1.2031963470319476	1.7509836987071286	2.1741608172909892	2.7744937055281884	3.0170230151164392	2.5979006863140897	3.6858638743455487	4.111168763782592	3.0656546489563801	1.691336845974758	2.1587725150100066	2.4452686810204427	0.96169119364635003	1.8991529304029402	1.6468847795163601	2.0736937140277618	1.9693900517668241	3.9264705882352939	2.1813997280050459	1.7650171179582943	1.9629763689952981	2.187757625721376	2.5579680458828351	3.1905678537054882	2.1915666849205953	2.6083473444763396	3.3915844967294739	2.9455610984646681	1.2865497076023378	2.7090842051896602	2.5894252873563408	2.5584439443347167	2.962601032010594	2.0209796506392941	2.5666681556260329	2.3780390061448027	2.3706110097458937	1.2438682550805713	1.8086049543676659	3.6804385556449417	2.6535587560008351	3.8419668898656667	2.0089045766315277	3.7569071599325952	3.4831758919509812	1.256538738943932	1.7860914165032433	1.4539241457003236	2.1078906191788978	1.9942721118798044	4.2547033285094065	1.9032530629488891	1.6048828399045987	2.2862065364936828	3.2475901955384212	2.2665123246629442	2.4826742763962497	2.0959515676260696	2.5365426695842124	5.1805165086629037	1.5714510594087461	1.2427455532201899	2.8340685442823208	2.3975252540759642	2.0934018851756639	3.6898482658959542	3.5152024996995208	2.6719895131978788	2.6174089068825914	3.287201632701386	1.86001458789205	2.3302155347702058	2.8945011124916942	3.1498716950667474	2.4184181891071281	2.7511420740063959	1.8027682640323812	2.0350574874996377	4.6759320538274745	2.5321786197564267	3.5025625888856093	4.6144238945578238	3.2695368935354252	0.82479160234641291	1.5359946807150191	1.0485916569041762	1.0967692660200108	2.8060435699226978	1.9272437334928001	0.91795581475806864	0.82978986097735641	1.2916400137774848	1.1268242346813424	3.2069932097721292	1.923062200956938	1.6255847255369928	0.69307869108831566	1.5450222462863998	1.4719804262927587	1.6901087543748385	1.9602400600150147	-0.16511665474349804	LCS	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	11	12	13	14	15	16	17	18	19	20	21	22	23	24	25	26	27	28	29	30	31	32	33	34	35	36	37	38	39	40	41	42	43	44	45	46	47	48	49	50	51	52	53	54	55	56	57	58	59	60	61	62	63	64	65	66	67	68	69	70	71	72	73	74	75	76	77	78	79	80	81	82	83	84	85	86	87	88	89	90	91	92	93	94	95	96	97	98	99	100	101	102	103	104	105	106	107	108	109	110	111	112	113	114	115	116	117	118	119	120	121	122	123	124	125	126	127	128	129	130	131	132	133	134	135	136	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	LCI	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	11	12	13	14	15	16	17	18	19	20	21	22	23	24	25	26	27	28	29	30	31	32	33	34	35	36	37	38	39	40	41	42	43	44	45	46	47	48	49	50	51	52	53	54	55	56	57	58	59	60	61	62	63	64	65	66	67	68	69	70	71	72	73	74	75	76	77	78	79	80	81	82	83	84	85	86	87	88	89	90	91	92	93	94	95	96	97	98	99	100	101	102	103	104	105	106	107	108	109	110	111	112	113	114	115	116	117	118	119	120	121	122	123	124	125	126	127	128	129	130	131	132	133	134	135	136	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	Señal de rastreo MM(3)
ST	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	11	12	13	14	15	16	17	18	19	20	21	22	23	24	25	26	27	28	29	30	31	32	33	34	35	36	37	38	39	40	41	42	43	44	45	46	47	48	49	50	51	52	53	54	55	56	57	58	59	60	61	62	63	64	65	66	67	68	69	70	71	72	73	74	75	76	77	78	79	80	81	82	83	84	85	86	87	88	89	90	91	92	93	94	95	96	97	98	99	100	101	102	103	104	105	106	107	108	109	110	111	112	113	114	115	116	117	118	119	120	121	122	123	124	125	126	127	128	129	130	131	132	133	134	1	2	3	2.0138916451677011	0.63355145746580244	1.6701487034533695	1.9982964224872313	2.3565593464680377	1.0532808126878814	0.42267143824354331	0.13746124213097896	1.928126497364629	2.4648777854884742	5.6615663606483055	3.0978578383641673	1.5922623009006609	2.218404592579899	2.5599087105363254	2.6719000590866888	2.4328698900186398	2.6754349797971466	2.0752391243446389	2.8150159001007973	3.0527614933662224	3.4730413606788164	6.1812180005389372	5.4760065466448431	3.5116841750635377	2.7002022846263682	1.6303225065993341	1.5883564583035341	0.75683204724628761	1.0245500539105907	1.6116547075451158	2.7214956713943632	3.5013393777045212	3.4309349749903806	4.3623395149786015	5.3807852599253643	4.9902440199455587	2.8121524201853507	1.9601882985877601	2.0967164713250424	0.86304527464881853	0.93057607090103356	0.79269137512989873	1.3856333511491079	1.4559125085440858	3.636402569593121	3.2028361917459542	2.1923648100112865	1.4323280402637428	1.6292313974062334	2.2227351413733412	3.2082813857720596	2.7208684259779155	2.686789772727296	3.4637403172261156	3.7070220588235521	1.8054837962550556	2.0498286972112263	2.3692383795911867	2.7459637040811002	3.0881118881119241	2.3009842859609924	2.3638560455683093	2.1894821978627101	2.2149112996197342	0.82967097829570302	0.60237318901475556	2.7158090393269423	3.2116618075801755	4.4912891986062924	2.9370295918844382	4.0491687518229131	4.4119589141599418	2.2991742914528199	1.1143346960305938	0.29094652592507025	0.96047391048038533	1.1767751373212789	3.8650174032421347	2.9255562715071095	1.685060856174099	1.3516749630028255	2.8146198907739577	2.710924502891582	2.5758530252909329	1.8995108937305487	2.1689575128452612	5.3215570821066436	3.4454761816679635	1.3844093804284898	1.6432894182758839	2.2300149476831201	2.1537211802652032	3.5756791111529607	4.4591697479383834	3.9737859007832923	3.1639523508085419	3.5511341482993797	2.4010341074020412	2.1123069618106607	2.567424268008542	3.4392792551410034	3.0047355432535205	2.9157838630155264	1.7848885763263274	1.439771308405063	4.267059275380876	3.9893392914139842	4.5329436431793724	5.7578788608774421	5.4784679499900824	1.9759850781067971	0.42349740440301376	-0.52582965424872863	-0.59089511834759989	1.2236414237586068	1.5496990591947564	0.36758961895669151	-0.85265811182401363	-0.79700159367873036	-0.68568377698116001	1.752860668611175	1.8307279743606601	1.3021883955487761	-0.49789912111704665	-0.35700670796525458	-0.15938952530834738	0.34506676388826185	0.77350074043118211	-1.3707908357096239	LCS	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	11	12	13	14	15	16	17	18	19	20	21	22	23	24	25	26	27	28	29	30	31	32	33	34	35	36	37	38	39	40	41	42	43	44	45	46	47	48	49	50	51	52	53	54	55	56	57	58	59	60	61	62	63	64	65	66	67	68	69	70	71	72	73	74	75	76	77	78	79	80	81	82	83	84	85	86	87	88	89	90	91	92	93	94	95	96	97	98	99	100	101	102	103	104	105	106	107	108	109	110	111	112	113	114	115	116	117	118	119	120	121	122	123	124	125	126	127	128	129	130	131	132	133	134	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	LCI	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	11	12	13	14	15	16	17	18	19	20	21	22	23	24	25	26	27	28	29	30	31	32	33	34	35	36	37	38	39	40	41	42	43	44	45	46	47	48	49	50	51	52	53	54	55	56	57	58	59	60	61	62	63	64	65	66	67	68	69	70	71	72	73	74	75	76	77	78	79	80	81	82	83	84	85	86	87	88	89	90	91	92	93	94	95	96	97	98	99	100	101	102	103	104	105	106	107	108	109	110	111	112	113	114	115	116	117	118	119	120	121	122	123	124	125	126	127	128	129	130	131	132	133	134	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	Señal de rastreo MM(6)
ST	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	11	12	13	14	15	16	17	18	19	20	21	22	23	24	25	26	27	28	29	30	31	32	33	34	35	36	37	38	39	40	41	42	43	44	45	46	47	48	49	50	51	52	53	54	55	56	57	58	59	60	61	62	63	64	65	66	67	68	69	70	71	72	73	74	75	76	77	78	79	80	81	82	83	84	85	86	87	88	89	90	91	92	93	94	95	96	97	98	99	100	101	102	103	104	105	106	107	108	109	110	111	112	113	114	115	116	117	118	119	120	121	122	123	124	125	126	127	128	129	130	131	-1	-2	-0.40048543689320387	-1.0234497133923817	-1.4624277456647399	-2.8164478573197727	-3.8811232449297992	-4.8293089092422985	-2.7989714112842234	-2.2997232668701004	3.0901850161785447	1.7118750693853386	0.65214433901303115	1.7734763438506518	1.2693037117312373	0.91350780424832678	0.49029126213592139	0.86458041762302551	0.13749226589191157	0.66537433855504191	0.87472732938610065	1.2880430623230181	4.7785410673650759	4.802662172827918	3.4003715370325707	2.9351769430103047	0.95399337504600579	-0.15097675240873376	-1.8871975538420631	-2.2245992824935237	-1.8708676511200997	-0.82783767642159833	0.40499069352178257	0.83035901114997601	2.3756515530167777	3.8375034218450566	3.8596522380516527	2.0451517876927694	1.0283353010625724	0.4675025652576571	-1.6443615985562663	-2.2386885245901627	-2.7407819158792002	-2.5452535326431187	-2.5631141693324175	-0.21331700061248074	-7.8416191400501975E-2	-0.66491447283382465	-1.0419290349479826	-1.2658632143769613	-1.1197194307968221	-0.36648820478501465	-0.57199408296352583	-0.30502150593356964	0.71499776213532784	0.95309492452639277	-0.83087116564417995	-0.70426948687819013	-0.65857619424960367	-0.76246105158284661	-0.39556556517687996	-1.0352990911012494	-0.86362547778023302	-1.1926072078770047	-1.4794601161775318	-2.9913765925486357	-3.603964672689369	-1.6615890430540798	-1.3060052961771558	0.47837648220488477	-0.17851289312224153	1.3563000226755542	2.0219048570192082	-0.30020889286780639	-1.5022855691702302	-2.935957523005758	-3.2026807820370751	-3.6436329949434536	-0.95531702073660019	-1.2079627906976595	-1.9583336405529959	-1.8909650666922098	-0.81946403385049404	-1.1623835074837747	-1.3403917034039177	-1.6420890383825881	-1.4611183373696495	1.82711606339539	0.21170313986679445	-1.4664550165740713	-1.0053347134582094	-1.1845022849195341	-1.8283750452198522	-0.40985805080628068	1.0310735364491932	1.0679730557256486	0.71508465097361262	1.222482850188094	-0.17526274451135376	-0.95863638612636759	-0.78314874492227549	-0.17588689040667271	-0.54979853132700462	-0.49124650929733882	-1.4670912437039778	-2.160611072685191	0.52405140507598624	0.23627961392219871	1.2682056274046252	3.4172512709818497	3.5782886450544074	0.3749124538831885	-1.6421518445697567	-3.6077408641410242	-5.2187429494881714	-4.3341004467307345	-4.1702091162849024	-4.9311158742865855	-5.8193557978704318	-6.0528511252488784	-6.5286504678616035	-4.4197934422942575	-3.9899796195652177	-3.9342285229371536	-5.1066575683854003	-5.2692946058091534	-5.5792189741087403	-5.7165709557628483	-5.2014037049571717	-7.1760502172863365	LCS	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	11	12	13	14	15	16	17	18	19	20	21	22	23	24	25	26	27	28	29	30	31	32	33	34	35	36	37	38	39	40	41	42	43	44	45	46	47	48	49	50	51	52	53	54	55	56	57	58	59	60	61	62	63	64	65	66	67	68	69	70	71	72	73	74	75	76	77	78	79	80	81	82	83	84	85	86	87	88	89	90	91	92	93	94	95	96	97	98	99	100	101	102	103	104	105	106	107	108	109	110	111	112	113	114	115	116	117	118	119	120	121	122	123	124	125	126	127	128	129	130	131	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	4	LCI	1	2	3	4	5	6	7	8	9	10	11	12	13	14	15	16	17	18	19	20	21	22	23	24	25	26	27	28	29	30	31	32	33	34	35	36	37	38	39	40	41	42	43	44	45	46	47	48	49	50	51	52	53	54	55	56	57	58	59	60	61	62	63	64	65	66	67	68	69	70	71	72	73	74	75	76	77	78	79	80	81	82	83	84	85	86	87	88	89	90	91	92	93	94	95	96	97	98	99	100	101	102	103	104	105	106	107	108	109	110	111	112	113	114	115	116	117	118	119	120	121	122	123	124	125	126	127	128	129	130	131	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	-4	Señal de rastreo MM(12)
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