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Resumen. El objetivo de este trabajo es poder realizar una mezcla en forma dindmica [1],
para ser aplicada en cualquier ambito de trabajo, explicaremos la problematica que
enfrentan algunas industrias de hilanderia al preparar la materia prima para su produccién.
El objetivo es realizar una mezcla de algodén lo mas homogénea posible, tratando de
mantener calidad y tonalidad para el producto final, a partir de un stock que varia a medida
que la materia prima va llegando a la empresa y se va consumiendo, esta variacion en la
mezcla tiene que ser lo mas controlada posible, por lo que se definen parametros tomados
como estandares de variacién en calidad y tonalidad. Los valores de calidad de la mezcla
deben tender a los valores que se tienen en el stock, es decir deben ser los més préximos al
stock posible para lograr de esta manera reducir las variantes en las mezclas subsiguientes.

Palabra clave: Stock, Calidad, Tonalidad, Mezcla, Estandares, Cola, Prioridad.
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1 Introduccion

El presente trabajo fue desarrollado durante el cursado de las materias Investigacion
Operativa y Sistema de Gestion | pertenecientes al cuarto afio de la carrera Ingenieria en
Sistemas de Informacién, dictada en la Universidad Tecnoldgica Nacional — Facultad
Regional Tucuman.

Se formuld como respuesta a la situacion por la que pasan las empresas de hilanderia
diariamente para poder producir diferentes Hilados de Algodén.

Se puede observar la necesidad de realizar correctamente las mezclas diarias de materia
prima, fardos de algodon, tratando siempre de mantener calidad y tonalidad estables,
teniendo en cuenta los valores de fibra que se encuentran en el stock al momento de armar
la mezcla y considerando siempre la posibilidad de mejorar el producto final.

Todas las empresas de hilanderia deben pasar a diario por situaciones como esta, donde la
correcta mezcla de la materia prima es fundamental. Se ha considerado el uso de
herramientas de programacién dinamica, para lograr la optimizacién de los recursos
insumidos en la mezcla de algodon, reduciendo de esta manera los cambios de calidad y
tonalidad en el producto final.

2 Descripcion del proceso de Hilanderia

El proceso de Hilanderia consiste en lograr que la fibra de algodon se paralelice. La
paralelizacion es una propiedad inducida en las fibras por medio del estiramiento. Cuando
se logra poner la fibra de algodon Gptimamente paralela se obtienen hilos menos pilosos,
mAs suaves Y resistentes, con un comportamiento robusto ante los procesamientos.

La fibra pasa por las siguientes etapas:

APERTURA

v
PREPARADO

TERMINADO

A

EMPAQUE

Fig. 1. Etapas para paralelizar la fibra de algodon.
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e Apertura: es la operacion inicial. La fibra es seleccionada y colocada en linea de
produccion para comenzar con la mezcla. Los auxiliares de fabricacion involucrados
son, maquinas Abridoras, Camaras de Mezcla, Cardas, entre otras que abren, limpian y
mezclan la fibra.

e Preparado: comprende el proceso de doblaje y estiraje. El doblaje ayuda a
homogeneizar las variaciones aleatorias de masa que se dan en los productos textiles de
hilanderia. Ayuda a aumentar el efecto de mezcla, homogeneizando las variables de
calidad de la fibra. En este sector se produce un intenso efecto de mezclado de las
fibras por doblaje. El proceso de estiraje es necesario ya que debido a los doblajes que
sufre la fibra las cintas serian cada vez mas gruesas. Este proceso de estiraje es
fundamental para afinar la cinta y transformarla en mecha, utilizada para abastecer el
sector de terminado.

e Terminado: este es uno de los sectores mas importantes. La mecha abastecida por el
sector de preparado se transforma en hilo. En este sector también esta presente el
estiraje, combinado con la torsién, propiedad esencial de la cohesion de mechas e
hilados. Se aplica en mechas, en forma suave, para permitir un estiraje homogéneo en
las continuas (maquinas utilizadas en el sector) y mantener la integridad de la mecha
hasta que se transforme en hilo.

El grado de torsién aplicada a los hilados depende de la aplicacién final de los mismos:
boneteria o punto, tejido de calada o water, etc.

e Empaque: es la operacion final de la linea de produccion. El producto final es
preparado y embalado para ser entregado al cliente._

3 Definicion del Problema

La fibra debe ser procesada para llegar a convertirse en hilo. A lo largo de este proceso se
enfrentan a diferentes problemas durante el estiraje, doblaje y la mezcla. Se analizara el
problema que se presenta en la operacién de mezclado.

¢Clmo armar la mezcla de algodén de la manera mas eficiente, teniendo en cuenta las
variaciones en los parametros del stock?

Una organizacion eficiente del stock al momento del arribo de los lotes de materia prima
haciendo la mejor seleccion reduce las variaciones de calidad y minimiza los cambios de
tonalidad del hilado.
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4 Justificacion

Con este trabajo logramos controlar el armado de las mezclas para la produccion,
reduciendo los cambios de clave y posibles cortes fisicos. Garantizando calidad y
tonalidad en el producto final.

Esto genera mayor confianza por parte del cliente ya que se evita el cambio de colores en
las telas producidas con el hilado.

4.1 ¢Como afecta la mezcla al proceso de estiraje?

Hay que tener en cuenta que en el armado de la mezcla se decide la longitud y el
porcentaje de fibras cortas (SFI), estos son parametros fundamentales para poder lograr un
hilado éptimo. Si la longitud de fibra no es la adecuada y el porcentaje de fibras cortas es
demasiado alto para el proceso de estiraje, se producirian gran cantidad de cortes en las
maquinas, afectando esto directamente a la produccion y calidad del hilado.

Es necesario organizar los lotes de fardos disponibles en el stock, de tal manera que se
armen mezclas mas éptimas.

4.2 ¢Como afecta la seleccion de lotes de fardos, al proceso de doblaje?

El proceso de doblaje va de la mano con la mezcla. La seleccion del lote de fardos es
fundamental, ya que contribuye a la homogeneidad de la misma. Una mezcla homogénea
ayuda a un doblaje mucho més efectivo minimizando los problemas de calidad y
diferencias de tonalidad en el hilado final.

4.3 Efectos de la seleccion del lote de fardos en la mezcla sobre el hilado como
producto final

Una mezcla homogénea y equilibrada, en comparacion con la mezcla anterior y el stock
de fibra disponible, nos proporciona una produccién més estable durante un tiempo
considerado, evitando asi que las variaciones de calidad y tonalidad provoguen cambios
sucesivos en el hilado como producto final.

5 Objetivo

El objetivo fundamental de este trabajo, teniendo en cuenta que el stock varia de manera
continua, es armar las mezclas de fardos manteniendo una variacién de valores entre la
mezcla anterior y los promedios del stock, dentro de un margen minimo aceptable.
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Para conseguirlo, se controlan minuciosamente los valores que indican las caracteristicas
mas importantes de la fibra de algodon.

Microner ponderado: diametro de la fibra

+B: tonalidad de fibra

SFI: porcentaje de fibras cortas encontradas en la muestra analizada

RD: grado de refractancia que posee la fibra

Grado: indicada la limpieza que posee la fibra

SCI: indice de hilabilidad (calculado en base a las caracteristicas mecanicas de la
fibra).

6 Hipotesis

Mediante herramientas de simulacién y hojas de calculo, se simularan variaciones en el
stock, con el arribo de materia prima y el armando mezclas de algoddn para la produccion,
considerando la mezcla anterior y los valores del stock actual asegurando una calidad y
tonalidad estables en el tiempo.

7 Marco Conceptual

7.1 Microner

La diferencia de microner ponderado de una mezcla a otra no debe superar el 9%.

Micro Actual — Micro Anterior < 0.09

Una diferencia mayor a esta, dentro de las mezclas podria producir una diferencia de
tonalidad al realizar el tefiido del hilado

7.2 Tonalidad (+B)

La diferencia de tonalidad de una mezcla a otra no debe superar el 30%.

Tonalidad Actual — Tonalidad Anterior < 0.3
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Si se llegara a generar una diferencia mayor a la establecida la diferencia de tonalidad
seria visible a simple vista.

7.3 Refractancia (RD)

La diferencia en la refractancia (RD) entre la mezcla actual y la anterior no debe superar
1.5 puntos.

Refractancia Actual — Refractancia Anterior <1.5

Superando esta diferencia establecida se produciria una diferencia de tonalidad la cual no
seria visible a simple vista pero si con luz negra.

7.4 Porcentaje de Fibras cortas (SFI)

La diferencia entre el porcentaje de fibras cortas en la mezcla actual y la anterior no debe
superar los 1.7 puntos.

Fibras Cortas Actual — Fibras Cortas Anterior < 1.7

Al superar este valor entre las diferentes mezclas se genera una diferencia de tonalidad en
el hilado, la cual se podria percibir a simple vista

7.5 Grado

La diferencia entre el grado obtenido en la mezcla armada y la anterior no debe superar
los 32 puntos.

Grado Actual — Grado Anterior < 32

Superado este valor se produciria una discrepancia de tonalidad debido a la diferencia de
suciedad entre una mezcla y la otra.
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7.6 SCI

La diferencia entre el indice de Hilabilidad de la mezcla actual y la anterior no deberia
superar las dos unidades

SCI Actual — SCI Anterior <2
Ya que una diferencia mayor indicaria cambios en la calidad del hilado entre una mezcla 'y
otra.

7.7 Distribucion de proveedores

La llegada de materia prima al stock tiene forma aleatoria, ya que en el dia puede arribar 1
camion de cualquier proveedor.

La distribucion de los proveedores dentro de la mezcla esta restringida. Un proveedor
tiene limitada su participacion, no puede superar el 20% de la mezcla. Si esto llegase a
pasar se corre el riesgo de caer en la dependencia de dicho proveedor.

7.8 Valores de stock

Se ha considerado que grandes diferencias entre los valores del stock y los valores de la
mezcla, pueden llevar a cambios sucesivos de tonalidad y calidad, causando cambios de
claves en la produccién, que afectan el producto final y directamente a los intereses del
cliente.

Cabe aclarar que los valores obtenidos en las diferencias son siempre positivos, es decir
valores reales.

Los parametros aqui tenidos en cuenta fueron elegidos por criterios adoptados durante la
investigacién. Solo a modo de ejemplificar el problema, se controlaron solo 3 de los
valores antes descriptos segun su importancia. Jerarquicamente, el Microner, luego la
tonalidad y para finalizar el proveedor.

8 Solucién del Problema

8.1 Método

Cada fardo se identifica con un conjunto de letras y nimeros como por ejemplo las
siguientes:

BL2
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Cada letra tiene un significado que a continuacion se detalla:

B: con este primer caracter se identifica al proveedor de la fibra.
L: indica el microner ponderado de la fibra.
2: este digito indica la tonalidad de la fibra.

8.2 ¢Cbmo hacer la seleccion de fardos del stock?

Una seleccion eficiente de los fardos, teniendo en cuenta los valores de la mezcla anterior
y la tendencia de los valores del stock, es atraves de prioridades establecidas a partir de las
variables utilizadas con anterioridad en la mezcla. Como se muestra a continuacion:

Tabla 1. La tabla muestra como se asignaran las prioridades a los fardos segln se

modifiquen sus variables.

Prioridad 3 Prioridad 2 Prioridad 1
En el caso de que se En el caso de que se
AN2 Igual variable modifique §olo uno de los modlflqyen 2 delos
parametros. pardmetros
AN3 - AN1-AM2 - AO2 | AM1 - AM3-AO1 - AO2

De esta manera, se asegura que las mezclas realizadas siempre van a tender a los valores

del stock.

En caso de no encontrar un fardo con prioridad 3, el criterio indica que se debe buscar el
fardo que contenga prioridad 2 y luego como ultima instancia el fardo con prioridad 1.
Los fardos con prioridad 0 no son asignados a la mezcla ya que podrian provocar cambios
bruscos en los valores de calidad de la misma.
El esquema utilizado queda ejemplificado en el modelo icénico de la fig. 2

8.3 Modelo icénico del sistema

Camiones

Entrada »| Stock

Prioridad 3
O

Prioridad 2 |:>

©O
Cgrlesd%%l

Servidor

L » Salida
Mezcla

Fig. 2. Muestra de manera esquematica como funciona el sistema de colas con prioridades
[2] planteado para nuestro problema.
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8.4 Implementacion

Caso real
Para probar el correcto funcionamiento del prototipo se tomara como punto de partida un
caso real. La figura 3 muestra los valores promedios de las mezclas realizadas por un
operador en forma manual y las fluctuaciones de las mismas con sus respectivos cambios
de clave debido a las variaciones sufridas en el stock, en el periodo de un mes.

Calle Nrq Grado|Micro Longitud Resist (| «+ B |[Color| RD | Elong C.¥ Mic{C.¥. «B| S5Sfi | Clave |Fardos| Fecha |unif| SCI
4660 361 4 27,84 287 a03 3| TR 648 795 473 943 va7 53| 2a/09/2009 a1 125
4661 359 4 27,74 2872 803 ek | E48 2 473 9,45 va7 53| 30/09/2009 21 1254
4662 260 4 27,84 28,83) 203 328 729 E51 ] 10,65 96| VE7 53| 30/09/2009 21 1251
4663 356 4 27ER 22,99) 202 ) TFRIE E48 T8 1,19 3,76 ¥B7 ED) 0aMiz003)  # 125

Camnic z RD y +B
4664 i} 4 2780 23.96) &03 ) FAT 644 Ta7 26 9.7a| 166 53] 02Mfz003)  # 125]
4665 366 4.02 273 29.07) T8 320| FIAET ES T.rd T4 8,79 v68 53] 03M02008)  # 125
4666 i 4m 2R3 28.98) TET 20| FiE 64 v.ad .85 877 v6E E0| 05M0f2008)  # 125
4667 248 4.03 280 29,36) T.B4 319 7iE2 B34 ) 1203 10,02]v5E 53] 0sM02009)  # 125
4668 244 4m 2804 29,08) 784 324| 7388 E44 833 .88 4,72 a8 53] DEMDZ009)  # 126
4663 47 4.02 28,07 2943 TE2 326 FIIT ES a4z 12 56 4,87 V68 53] OFM0Z009)  ® 126
4670 | 02 22,08 23,23 T 32B| TiE 47 48 1201 36302 53] 0eM0z003) @ 126
4671 M8 02 282 2342 ri 332 TLET 43 28 1z 342 Y02 B0 02M0fz003) @ 1274
4672 44 qik} 2808 24,02 7. 323 TiER A6 44 1248 944 Y63 B0 03M02003) & 1267
1673 i 4.03 281 2943) 7T 326| TiE E44 286 1297 458 V68 53] 0AM0Z008) 81 1274
1674 367 4.05 28014 2937 T.E3 333 T4 B85 286 12,86 3.53) V68 53] 0A0Z2003)  #1) 126K
4675 362 4.08 2815 29,37 7.E3 337 733 E43 293 13.7 4,78 Y68 53] 0MM2003) #1255
4676 248 4.08 28,02 2915 783 326| T E4H 299 1383 b N e BO) 10M2003) #1251

el 41 28,08 a0 IE 322| 7 48 98 A4 982 Y0E B2 10mM0z00g) @ 25,
oL 4.0%9 2207 232 ri 33| TLIE 2 38 A7 356 YEE B0 13002003 b 25,
oL 4.0%9 2758 288 ri 38| FIZ 32 02 A8 3,35 Y62 B0 13002003 b 25,
4680 366 4.03 2R3 28.98) 78S 3N Fa0g 64 293 14,93 961] ¥hE 53| M0z003 21 1245
4681 362 41 2768 28,96 74 327 Ta2 E.34 87E 1487 457 v6E 53] 1602009 21 1245
1682 367 41 27,78 29,03 796 326 Ta4 5,35 87E 1464 8,74 V68 53] BM0Z003) 81 1243

Cambio de Clave x variacion en valores de +B nuevo rango para cambio de claves D15
4683 368 4n 27,69 28,83 799 36| 733 £33 8,85 14,28 4,67 63 53] 1PM0fz003]) 211 124
4684 362 41 2752 2266 &M 33| FaeT E4] 8,99 .14 RG] B3] 1aM0z003) 214 1242
4685 IEE 41 27,58 28,60 206 38| Tio4 41 897 1319 349 Y63 53] 1anz00d) @12 123.51
4E8E el 414 2747 2869 807 3E| TAT E36) 896 L] 95|v6a 53] 20102003 | 124
4687 362 LAl 216 2064 8.06 32| Fanz 37| 8.93 13.44 457 v63 53| 20410¢2003 a1 124
1688 367 413 2767 20.85) 8.12 313 FaIT 638 8.95 174 961|653 B3] 2M02003) 2] 1244
4689 363 412 2N 2871 8,14 326| TR B34 k] 1.38 9,61] 53 B3| MM0zO0g | @2 124
4690 244 415 2772 28,58 8.18 317 F3ER E37[ 8,95 10,68 9,883 53| Z210/2009 21 123
4691 245 416 N6 28.46| 8.2 323 F402 EZE[ 8,95 10,33 4,88) v63 53] Z310/2009 21 123
4692 336 45 2758 28,24 22 32| 4T £32 £33 10,21 3,73 Y63 53] 26102003 | 122

Rango = de Ja CLAYE en el +B de 0.2 - Se Ingresan camiones con +B Alto cambio de clave
4633 33 417 2766 2851| 8.24 37| 7442 £33 8.97 10.83 8,88 YED 53] 26102003 a1 123
1694 am 418 2767 28,06) 8.28 ) T48 B35 8.3 13.1 0,12 [ vED 53| Z70i20039 a1 122
4695 336 417 2767 2819] 8.3 315| T4T2 E.38 3.21 067 | 1066 VED 58| Z7i0i2o0g a1 121
4696 ex i 417 2782 28,22] 8,29 30| F4E7 EN| 8,97 12,09 0] VR0 E0) 28110/2009 21 122
4697 336 417 27,69 2814 8.29 313| F47E E35) 8,84 1285 10,24 YED E0) 28110/2009 21 122

Fig. 3. Tabla de mezclas realizadas por un operador en forma manual.

39JAI10 - JII 2010 - 1SSN: 1850-2849 - Pagina 1876



A continuacion se pueden observar las variaciones mas importantes en los parametros de
las mezclas anteriormente detalladas. Fig. 4.

Micro
472
4,15 _ T =
y N~
4,05 S
. _ A
3.95 . . . . . . . .
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45
B
8.4
8.2 — —_
7,: M -
76 . . . . : : : :
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45

Fig. 4. Variaciones mas importantes de las mezclas armadas manualmente.

Como se puede observar durante este periodo el factor detonante para los cambios de
clave fueron las variaciones en los valores de +B. La causa de la variacion es el arribo de
materia primay los consumos de la produccion. En la fig. 5 se detallan las variaciones que
sufrid el stock.

Fecha Micro +B Resist CV% Mic CV% +B Long SFI Grado 5CI
30/09/2009 3.99 779 29,50 9,61 15,94 28,14 9.50 354 128
05/10/2009 4,13 779 29,67 10,11 15.01 28,39 8,94 351 129
07/10/2009 4.1 7.90 29,53 10,17 14,44 28.37] 8.91 350 128
09/10/2009 4,25 793 29,61 10,26 14,90 2842 8,77 351 129
10/10/2009 4,29 7.80 29,60 10,54 16,23 28,28 8,62 356 129
13/10/2009 4,18 8,16 28,94 10,62 14,60 27172 9.15 350 126
14/10/2009 4,12 833 28,61 10,32 13.06 27,60 9.60 359 123

Micro +B Resist CV% Mic CV% +B Long SFI Grado SCI
Py di 4,14 845 28,67 8,62 10.78 2755 9.62 356,42 123,79
Max 4,64 9,96 29,67 13,29 16,23 28,68 10,61 404,00 129,46
Min 3.52 7,60 27,30 583 6.50 26,95 8,62 323,35 113,60

Fig. 5. Historial de las fluctuaciones en los valores de stock.

Gréaficamente estas variaciones quedarian representadas por la figura 6.
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Micro

4,40
4,30
4,20
24,10
4,00
3,80
3,80

30/09/2009 06/10/2009 12/10/2009
Fecha

+B

8,20
5,00
*7.80

7,60
7,40 T T T T T

30/09/2008 02/10/2008 04/10/2008 06/10/2008 08/10/2008 10/10/2008 12/10/2008 14/10/2008
Fecha

Fig. 6. Fluctuaciones de las variables en el stock.

Debido a estos cambios y al bajo stock de materia prima es que el operador decidié
realizar un corte fisico de la produccién, lo que involucra un paro total de la planta para el
ingreso de una nueva mezcla en la produccion.

A partir de este punto realizaremos las mezclas que el operador no pudo realizar en forma
manual para probar el modelo de mezcla dindmica.

9 Simulacién

Con el uso de herramientas de simulacion y hojas de calculos[3] armaremos las mezclas
que el operador no pudo realizar manualmente, simulando diversas situaciones que se
podrian haber enfrentado.

Se simulara la situacién donde se arman las mezclas sin tener arribos de materia prima en
el stock. A continuacién se pueden observar en la fig. 7 las tablas obtenidas.
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Besultados de la sinulacion sin agit Lstoch

Promedio del Stock Cant Fdos  Mic +B C\:2 MIC [C\:x +B
MIC +E 58 4.20 5.54 A 9.36
4,22 343 58 4.20 .66 T3 9.38
4,23 347 58 4.21 .65 iz 9.63
4.23 345 58 4.21 5,90 e 386
4,23 3,43 58 4,22 8,95 702 10,29
4,24 9.51 58 4,22 8.97 .07 10.70
4,23 352 58 4,22 3.00 713 10,46
4,24 353 57 4,22 3.04 T.30 10,04
4.24 355 57 4,23 3,10 [ 10,36
56 4,25 3,20 CRE] 10,35
Promedic 4,22 4,22 4,22 4.22
AR 4,25 3.20 T.30 10.70)
MIN 4,20 8,59 E.73 3.36
COIF 0,05 0,35 051 1.34

Fig. 7. Las tablas muestran como varian los promedios del stock y las mezclas armadas con €l.

Lo primero en destacar seria que, el operador hubiera podido realizar por lo menos diez
mezclas mas, antes de realizar un corte fisico, lo que podria haber dado tiempo al arribo
de materia prima evitandose asi un corte en la produccion.

AUn asi observando las mezclas se puede ver como los valores de tonalidad (+B) crecen
conjuntamente con los valores del stock, hasta llegar al méximo aceptable.

Otro de los factores a tener en cuenta es la cantidad de fardos que conforman la mezcla.
Debido a la falta de renovacién de materia prima la cantidad de fardos comienza a
disminuir esto se debe a que no se encuentran fardos con la prioridad indicada. Para poder
corregir esto deberiamos realizar un cambio, de clave o corte fisico en la produccion, todo
dependeria de la variacién generada en la préxima mezcla.

Ademaés, hay dos pardmetros a tener en cuenta que son los coeficientes de variacion de
Micro y +B. Se ve que estos valores se mantienen relativamente estables lo que garantiza
una mezcla homogénea.

Realizamos una nueva simulacién con arribos de materia prima al stock, los cuales
ocasionan que los valores de micro y +B varien en sentidos opuestos y a pesar de esto los
resultados mejoran alin mas, como se pueden observar en la fig. 8.
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Resultados de la simulacion con arribos en el stock

Promedio del Stock Cant Fdos Mic +B CV% MIC  [CV% +B

MIC 4B 59 4,19 8,87 6,77 9,60
4,17 9,44 59 4,19 8,86 6,77 9,82
4,09 9,29 59 4,19 8,87 6,78 9,37
4,08 9,29 59 4,19 8,91 6,78 9,39
4,07 9,29 59 4,19 3,97 6,75 9,81
4,06 9,30 59 4,19 8,97 6,60 9,15
4,05 9,31 59 4,20 9,04 6,32 9,31
4,04 9,33 59 4,20 9,09 6,34 9,22
4,03 9,34 59 4,20 9,13 6,24 9,81
4,00 9,37 59 4,20 9,18 6,30 10,28
Promedio 4,19 3,99 6,57 9,58

MAX 4,20 9,18 6,78 10,28

MIN 4,19 8,86 6,24 9,15

DIF 0,01 0,32 0,54 1,13

Fig. 8. Tabla de resultados de mezclas con renovacion en el stock.

En este caso se puede ver como los valores de micro decrecen en el stock y los valores de
tonalidad (+B) crecen, lo que genera que la mezcla se aproxime a uno de estos valores,
dependiendo de la disponibilidad del otro. Para este caso en particular, la mezcla trata de
aproximarse a los valores de tonalidad.

También se observa, a diferencia del caso anterior, que la cantidad de fardos en la mezcla
no disminuye. Esto se debe a que en este caso contamos con arribos de materia prima al
stock.

En las figuras 9 y 10 podemos ver como varian los valores en los casos simulados.

Mic
4,26
4,24
4,22
420
4,18
416
1 2 3 4 5 ) 7 8 9 10
+B
9,30
9,20
8,10
8,00
8,90
8,80
8,70
8,60
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Fig. 9. Caso 1. Sin arribo de materia prima en el stock
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4,20

4,20
4,20
4,19
4,18
4,18
4,18
4,18

9,30
9,20
9,10
9,00
890
880
870
8,60

+B

Fig. 10. Caso 2. Con renovacion de material prima en el stock.
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Conclusién

De las situaciones analizadas se puede observar como el sistema toma cada caso y se
comporta de manera estable, armando la mayor cantidad de mezclas posibles hasta llegar
a los valores permitidos.

En el primer caso, los valores varian rapidamente debido a la escasez de material,
mientras que la mezcla intenta acercarse a las tendencias del stock.

En el segundo caso, se puede ver como el stock cambia con los diferentes arribos
provocando que la mezcla intente ajustar los valores criticos de tonalidad.

En ambos casos, se destaca que la mezcla mantiene los valores homogéneos, lo que

evita cambios bruscos de tonalidad y calidad.

Mas alla de la solucién, puede destacarse entre las ventajas que la misma provee tiempos
de respuestas mucho més cortos que los sistemas tradicionales utilizados en el caso de
estudio, donde normalmente un operador realiza el armado de la mezcla en forma manual
y en un tiempo estimado de 120 minutos.

Adicionalmente a contar con la seguridad de una mezcla que siempre tiende hacia los
cambios de stock, se garantiza una mezcla homogénea y una disminucién de los posibles
cambios de claves en la produccion. Se aprovecha al maximo el stock disponible y se
evitan cambios de clave innecesarios o cortes fisicos en la produccién como se demostro
en las simulaciones realizadas.

Referencias

[1] Mathur, Kamlesh y Daniel Solow (1996); Investigacidn de operaciones. El arte de la
toma de decisiones Editorial Prentice-Hall Hispanoamericana, S.A.; México.

[2] Taha Andy : Investigacion de Operaciones. 7° Edicién

[3] http://www.uv.es/asepuma/XIlI/comunica/comunica_29.pdf, Fecha de consulta 25 de
Abril de 2010.

39JAI10 - JII 2010 - 1SSN: 1850-2849 - Pagina 1882


http://www.uv.es/asepuma/XIII/comunica/comunica_29.pdf

