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Resumen
En el documento se explicará el modelo lógico de flujos implementado en el modulo POS de RMES basándose en el esquema de diagramación RBD.
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[bookmark: _Toc314659026]Introducción
Se entiende como Flujo la dirección en que un proceso avanza. El esquema de diagramación RBD no maneja dirección, por ende, no es posible implementar un proceso como flujo de forma directa. En su lugar, se implementó algo más natural al modelo RBD en donde se configura un flujo sobre un nodo padre y éste se lo reparte a los hijos según ciertos criterios.



















[bookmark: _Toc314659027]Conceptos
[bookmark: _Toc314659028]Capacidad
La capacidad de un subsistema se define como la cantidad de flujo que es capaz de procesar. La capacidad solo es configurable a nivel de equipo. El algoritmo para configuración de capacidades es bottom-up y se puede reducir a:





Donde x representa una configuración RBD,  cap_configurada(x) es la capacidad que el usuario a configurado manualmente sobre un equipo y child(x,i) es el i-ésimo hijo de la configuración x. La siguiente tabla un ejemplo muy simple sobre el proceso de configuración de capacidades. Los valores en negrita y rojo son los únicos valores configurables, el resto se obtiene según el algoritmo anterior.

	Subsistema
	Capacidad

	1 Linea
	100

	1.1 Fraccionamiento
	100

	1.1.1 Equipo 1
	30

	1.1.2 Equipo 2
	70

	1.2 Redundancia
	120

	1.2.1 Equipo 3
	120

	1.2.2 Equipo 4
	150


[bookmark: _Ref314652890]Tabla 1
La capacidad se define como un número positivo distinto de cero.






[bookmark: _Toc314659029]Flujo Principal
El Flujo Principal es el valor del flujo inicial configurado sobre una configuración del diagrama. Este valor no puede superar la capacidad de la configuración. Por ejemplo, para Tabla 1, el Flujo Principal puede ser configurado sobre el nodo raíz con un valor entre [0,100] (mayor o igual a 0).
[image: ]
[bookmark: _Ref314647556]Ilustración 1
El módulo POS, si un nodo posee un flujo principal, esto se denota con un punto azul sobre el ícono en la esquina superior derecha y es solo configurable para configuraciones (no es posible configurar Flujo Principal sobre equipos). Intentar configurar simultáneamente las opciones presentadas por las figuras Ilustración 1 y Ilustración 2 no es posible.
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[bookmark: _Ref314647442]Ilustración 2
Además, solo es posible configurar un único Flujo Principal sobre cualquier traza del árbol. Por ejemplo, viendo la Ilustración 2 y Ilustración 3 se pueden apreciar distintos ejemplos de configuraciones válidas para Flujos Principales.
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[bookmark: _Ref314647467]Ilustración 3
[bookmark: _Toc314659030]Flujo Distribuido
El Flujo Distribuido se calcula mediante un algoritmo Top-Down mediante el siguiente algoritmo:




Donde parent(x) es el padre del subsistema x.
RATE(x) es la tasa según capacidad. Si definimos x_parent = parent(x), entonces RATE(x) es simplemente la división entre la capacidad de x y la sumatoria de las capacidades de sus hermanos, incluyéndolo.




Supongamos que para el ejemplo en Tabla 1 configuramos un Flujo principal de 90 sobre la configuración raíz “Linea”, obtenemos:

	Subsistema
	Capacidad
	RATE
	Flujo Distribuido

	1 Linea
	100
	-
	90

	1.1 Fraccionamiento
	100
	-
	90

	1.1.1 Equipo 1
	30
	0.3
	27

	1.1.2 Equipo 2
	70
	0.7
	63

	1.2 Redundancia
	120
	-
	90

	1.2.1 Equipo 3
	120
	-
	90

	1.2.2 Equipo 4
	150
	-
	90


Tabla 2





[bookmark: _Toc314659031]Delta
Delta es un valor configurable solo a nivel de configuraciones (no sobre equipos) y permite corregir el flujo distribuido que entra a la configuración. Esta corrección se realiza sumando el valor de delta al flujo entrante. La corrección por Delta define entonces 2 flujos: uno de entrada (antes de la corrección) y uno de salida (después de la corrección).
Definamos fd_in(x) como el flujo entrante a la configuración x. Los limites de Delta son


Con estas restricciones el flujo de salida de la configuración siempre será positivo o cero. 
El Flujo de salida fd_out(x) se define como:


El valor de Delta también puede ser definido mediante un porcentaje del fd_in(x) (un valor entre [0,1]) multiplicado por -1. Esta forma de configuración del delta nunca saldrá de los límites mencionados anteriormente dado que siempre se obtendrá un valor entre ]-fd_in(x), 0] y el valor de cap(x)-fd_in(x) siempre será un número mayor que 0. Entonces:


Donde Delta_per es el valor porcentual configurado para el Delta.
Volviendo al ejemplo pasado, en donde el flujo principal configurado sobre la raíz “Linea” es de 90, asignaremos Deltas por valor sobre “Linea” y “Fraccionamiento” de -20 y -10, respectivamente.

	Subsistema
	Capacidad
	RATE
	Flujo Entrada
	Delta
	Flujo Salida

	1 Linea
	100
	-
	90
	-20
	70

	1.1 Fraccionamiento
	100
	-
	70
	-10
	60

	1.1.1 Equipo 1
	30
	0.3
	18
	-
	18

	1.1.2 Equipo 2
	70
	0.7
	63
	-
	63

	1.2 Redundancia
	120
	-
	70
	0
	70

	1.2.1 Equipo 3
	120
	-
	70
	-
	70

	1.2.2 Equipo 4
	150
	-
	70
	-
	70


Tabla 3




[bookmark: _Toc314659032]Impacto por Flujo
El Impacto por Flujo se refiere a cuanto un equipo puede procesar respecto al flujo que le llega. Este valor se configura a partir de los valores calculados anteriormente y no puede ser asignado por el usuario directamente. Además, solo tiene sentido para subsistemas que poseen un padre en Fraccionamiento. La ecuación del Impacto por Flujo (IF) es muy simple:




Para cualquier otro caso de padre distinto a fraccionamiento, se retorna 1, valor arbitrario dado que el impacto no tiene sentido para otro tipo de configuración. En caso de que la capacidad del equipo sea mayor que el flujo de salida del padre, el Impacto por Flujo será 1, al igual que en el caso de que el flujo de padre sea 0 o nulo.

Continuando con el ejemplo:
	Subsistema
	Capacidad
	RATE
	Flujo Ent.
	Delta
	Flujo Sal.
	Imp. por Flujo

	1 Linea
	100
	-
	90
	-20
	70
	1

	1.1 Fraccionamiento
	100
	-
	70
	-10
	60
	1

	1.1.1 Equipo 1
	30
	0.3
	18
	-
	18
	0.5

	1.1.2 Equipo 2
	70
	0.7
	63
	-
	63
	1

	1.2 Redundancia
	120
	-
	70
	0
	70
	1

	1.2.1 Equipo 3
	120
	-
	70
	-
	70
	1

	1.2.2 Equipo 4
	150
	-
	70
	-
	70
	1


Tabla 4







[bookmark: _Toc314659033]Autoconfiguración de Stockpiles
En caso de que alguna de las configuraciones sea un Stockpile, es posible configurar los flujos de entrada y salida del Stockpile en base a los flujos de salida configurados para los subsistemas aguas arriba y aguas abajo.
Si para nuestro ejemplo, cambiamos “Linea” por “Stockpile” y asignamos que “Fraccionamiento” es el subsistema aguas arriba y “Redundancia” el subsistema aguas abajo, obtenemos:

	Subsistema
	Flujo Salida Configuracion
	Flujo Stockpile

	1 Stockpile
	
	

	1.1 Fraccionamiento (UP)
	60
	60 (entrada)

	1.2 Redundancia (DOWN)
	70
	70 (salida)


Tabla 5

En este caso particular el flujo de salida es mayor que el flujo de entrada, por ende, el algoritmo autocorrige este problema asignando un valor de flujo de salida no mayor al flujo de entrada. En este caso:

	Subsistema
	Flujo Salida Configuracion
	Flujo Stockpile

	1 Stockpile
	
	

	1.1 Fraccionamiento (UP)
	60
	60 (entrada)

	1.2 Redundancia (DOWN)
	70
	60 (salida)


Tabla 6

Por supuesto, si este problema no ocurre, la autocorrección es innecesaria.
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