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solucion de problemas de naturaleza simi-
lar al surtimiento de materiales hacia las
lineas de produccion, 2 de ellos median-
te modelos de optimizacion [1] y [2]. No
obstante, no se indica claramente la me-
todologia empleada ni el nimero total de
iteraciones que permitieron llegar al mo-
delo matematico de optimizacion, por lo
que resulto interesante y novedosa la idea
de proponer una nueva metodologia para

dologia propuesta para dar solucion a los
problemas industriales de optimizacién.
Al hacer uso de esta nueva metodolo-
gia se pudo formular un modelo de opti-
mizacion, el cual resultd con 459 variables
y 307 restricciones y que, al ser resuelto
permitid minimizar la espera por falta de
surtimiento de materiales de 1.6% a 0%.
De esta manera el modelo matematico de
optimizacion logré cumplir con su primer
propdsito, el de minimizar di-
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cha espera, y también se pudo
corroborar la eficacia de la
nueva metodologia obtenien-
do el modelo de optimizacion
en una sola iteracion, siendo
este su segundo propdsito al-
canzado.

El objetivo practico por el
que resulto la motivacion del
presente trabajo es para con-
tribuir a la comunidad indus-
(B) trial y cientifica con una nue-
va metodologia alternativa,
para dar solucion a problemas
industriales actuales y futuros
de optimizacion, la cual per-
mita lograr la obtencion del
modelo adecuado en una sola

Figura 1: Metodologia de 6 pasos para la modelacion matemdtica de optimizacion

En la industria existen problemas los
cuales son recomendables resolver me-
diante modelos matematicos de optimi-
zacion. El tiempo de espera por falta de
surtimiento de materiales hacia las lineas
de produccion es uno de ellos y es en con-
creto, el problema que se busco resolver
dentro de una organizacion industrial au-
tomotriz mediante la nueva metodologia
propuesta para la generacion de modelos
matematicos de optimizacion.

Esta nueva metodologia es el resul-
tado del estudio e inspiracion de las me-
todologias ya existentes y propuestas por
especialistas en la investigacion de opera-
ciones, la cual tiene como objetivo prac-
tico contribuir a la comunidad industrial
y cientifica, como una nueva metodologia
que garantice obtener el modelo adecua-
do de optimizacion en una sola iteracion.

En la literatura pueden encontrarse
trabajos relevantes que contribuyen a la

la construccion de modelos matematicos
de optimizacion.

Para dar solucion a este tipo de pro-
blema industrial, se formuld un modelo de
optimizacion con dos propositos: el primer
propdsito fue para minimizar la espera por
falta de surtimiento de materiales y el se-
gundo fue para corroborar la eficacia de
la nueva metodologia propuesta, la cual
se esquematiza a continuacion.

La metodologia es el recurso principal
para llevar a cabo y de forma correcta la
construccion de modelos matematicos de
optimizacion. Para minimizar la espera
por falta de surtimiento de materiales, fue
necesario el uso de una metodologia pro-
pia, la cual esta inspirada principalmente
en el procedimiento de Wayne L. Winston
llamada "construccion de modelos de los
7 pasos” [3]. Dicha metodologia empleada
es esquematizada en la Figura 1.

La Figura 1 muestra la nueva meto-

iteracion y también, permita
la aplicaciéon de este con la
menor dificultad posible.
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