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Martes 17 12:00, Sala Paris

MC4 Problemas de secuenciacion
Moderador/a: Rubén Ruiz Garcia

Estado del arte del problema de flujo general flexible con costes en la funcién objetivo. N. A. Gonzalez
Vargas, A. Corominas, R. Pastor

Nestor Andres Gonzalez Vargas, nestor . andres.gonzalez@upc.edu

En el dmbito de la programacion de operaciones en taller un importante niimero de investigaciones se han destinado al
estudio del problema de flujo general flexible o fJSP. En el fISP existen m mdquinas y n jobs. Cada job j estd compuesto por
una secuencia de operaciones y la ejecucién de la operacién h del job j requiere una méquina de un conjunto de maquinas.
En el fJSP se deben tratar dos subproblemas: el de asignacién de las operaciones a las maquinas y el de secuenciacién de
las operaciones en cada una de las méquinas. Aunque en el fISP es comiin que se seleccione como criterio de optimizacién
el makespan, en los talleres modernos existe otro tipo de criterios, como por ejemplo, el coste de produccién y los costes
asociados a los adelantos y retrasos que se generan con respecto a la fecha de entrega comprometida. En este documento
se presenta una exposicion y andlisis del estado del arte del fISP haciendo énfasis en la literatura que considera costes en
la funcién objetivo.

Palabras clave: problema del taller mecdnico de flujo general flexible.

Procedimiento de enumeracion para el problema de equilibrado de lineas de montaje simple basado
en ramificar segin tiempo libre no creciente. J. Pereira Gude, M. Vila Bonilla

Mariona Vila Bonilla, mariona.vila.bonilla@upc.edu

‘Se presenta un nuevo algoritmo exacto para la resolucién del problema de equilibrado de lineas de montaje simple, dado un
tiempo de ciclo (SALBP-1). Se trata de un procedimiento branch-and-bound bidireccional, orientado a estaciones, basado
en una nueva estrategia de enumeracion que explora el drbol de soluciones factibles en orden de tiempo libre por estacion
no creciente. El procedimiento emplea varias cotas y reglas de dominancia conocidas en un preproceso del problema.
El algoritmo incluye un nuevo test 16gico basado en la asimilacién del problema de factibilidad asociado (SALBP-F) a
un problema de flujos maximos. Se han realizado una serie de pruebas computacionales para comprobar la calidad del
algoritmo en un set de instancias de referencia del problema. Estas demuestran que el algoritmo propuesto supera los
resultados obtenidos por el mejor procedimiento exacto desarrollado para la resolucién del SALBP-1, verificando 264
“Optimos para las 269 instancias de referencia.

Palabras clave: equilibrado de lineas,branch-and-bound, produccién.

‘Modelos para el MMSP-W con estaciones en serie, procesadores paralelos, libre interrupcion de ope-
raciones y homogeneidad del trabajo requerido. J. Bautista Valhondo, R. Alfaro Pozo, A. Cano Péerez

Joaguim Bautista Valhondo, joaquin.bautista@upc.edu

El MMSP-W (Mixed-Model Sequencing Problem with Workload Minimisation) consiste en secuenciar productos en una
linea de montaje (motores). Los productos se agrupan por tipos con una demanda para cada uno. Un producto, al entrar
en una estacion de trabajo, requiere a cada procesador de la estacién (operarios), un determinado tiempo de proceso;
mientras que el tiempo estdndar concedido a cada estacién y producto es fijo y se denomina tiempo de ciclo. A veces, para
completar parte del trabajo, se puede retener el producto durante un tiempo mayor que el del ciclo, denominado ventana
temporal, Cuando no es posible completar todo el trabajo requerido, se dice que se genera sobrecarga. El objetivo del
problema consiste en maximizar el trabajo total completado o minimizar la sobrecarga total. Aquf proponemos modelos
para el MMSP-W con regularidad del trabajo requerido a la linea y realizamos una experiencia computacional empleando
el solver Gurobi en un caso de estudio de la empresa NISSAN.

Palabras clave: manufacturing, sequencing, just-in-time, work overload, linear programming, production mix preserva-
tion.

Revision, evaluacion y nuevas heuristicas para el taller de flujo de permutacion con el objetivo de la
‘minimizacion del tiempo total de flujo. R. Ruiz Garcia, P. Quan-Ke

Rubén Ruiz Garcia, rruiz@eio.upv.es

En los dltimos afios se han propuesto un buen niimero de métodos heuristicos para la minimizacién del tiempo de flujo
total en el taller de flujo de permutacion. Este problema es muy estudiado en la literatura cientifica y es de aplicacion en
‘muchas industrias. En este trabajo llevamos a cabo una evaluacién computacional y estadistica exhaustiva de 22 heuristicas
existentes de la literatura. Todas ellas se han reprogramado y ejecutado en una misma plataforma computacional para su
andlisis preciso. Asi mismo, proponemos cinco nuevos métodos que van desde heuristicas veloces a otras mds elaboradas.
Todas las heuristicas se han probado con el conocido conjunto de problemas de Taillard y hemos podido comprobar como
los cinco nuevos métodos propuestos resultan ser estado del arte, bien por corto tiempo de CPU empleado como por la
idad de la solucién alcanzada, medida como la desviacion porcentual por encima de la mejor solucion conocida.

Palabras clave: secuenciacién, taller de flujo, heuristicas.
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