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EL SISTEMA ARTEMISA

J.Bautista y R.Companys
Departamento de Organizacidén de Empresas UPC

Resumen: El sistema Artemisa tiene por objetivo ayudar eﬁ la obtencidén del plan diario de fabricacién en
una compafifa del sector del automévil. Para ello, Artemisa parte de una plan de produccién mensual vy,
teniendo en cuenta: (1) restricciones que involucran a familias de vehiculos y (2) prohibicicnes indivi-
dualizadas de ciertos modelos en ciertos periodos, determina unas producciones diarias lo mads “cercanas®
posible a unos valores de referencia (valores ideales) dados. Los procedimientos utilizados para ello
son, esencialmente, heuristicos, algunos de ellos estdn apoyados y/o basados en la programacidén lineal.

1. INTRODUCCION

Los problemas de planificacidn-programacidn en muchas compafiias

con gran cantidad de productos potenciales homogéneos, descrip-

tibles mediante combinacién de médulos, pueden formalizarse,
facilmente, utilizando modelos lineales. Dichos modelos pueden
manipularse, posteriormente, con técnicas cercanas a la progra-

macién lineal o con procedimientos heuristicos, tanto para la

obtencién del plan maestro de produccidn como para la planifi-
cacidén detallada, preprogramacidén y secuenciacidén en la linea
de montaje. ’ :

Los autores han tenido la oportunidad de utilizar un mismo
esquema en varios proyectos, por lo gque han desarrollado,
parcialmente, una metodologia gue han denominado POUM (Progra-
macidén Optima de Unidades Modulares) como sintesis de diferen-
tes aspectos. Una de las realizaciones concretas ligada a dicha
metodologia es el sistema ARTEMISA, desarrollado para ayudar en
la obtencidén del plan diario de fabricacidn en una compafiia del
sector del automdvil. '

El objeto del presente texto es describir brevemente algunos
aspectos del proyecto desarrollado, tales como: la descripcidn
del problema que se planted (punto 2), los elementos mas impor-
tantes que condujeron a la concepcidén de Artemisa (puntos 3,4,5
y 6), un resumen de las funciones del sistema (punto 7) vy,
findlmente, algunos comentarios sobre las realizaciones vy
posibles extensiones (punto 8).




2. EL PROBLEMA

Una empresa del sector de automocidén debia determinar la fabri-
cacién diaria de productos (de manera automdtica para agilizar
los cdlculos y asi evitar el retraso de importantes decisiones
en caso de posibles incidencias) a partir de unas cantidades

mensuales previamente establecidas. El resultado de esta dis-

tribucién debia constituir un plan diario que, tras la secuen-
ciacién de productos en la linea y la explosién con ayuda de la’
lista de materiales, condujera a la concrecidén final de un

programa de aprovisionamiento a nivel diario (condicidén necesa--

ria para alcanzar una gestién JIT).

Como se dijo anteriormente, se parte de un programa de produc-
cidén que indica las cantidades mensuales a fabricar de cada

producto. A continuacién, se determina qué cantidad de los
mismos debe fabricarse cada dia del mes. Dichas cantidades
estan sujetas a dos tipos de limitaciones:

Restricciones: originadas, fundamentalmente, por las
limitaciones de las instalaciones; pueden formalizarse
mediante inecuaciones lineales referidas a la produccién
~de. ciertas clases de productos.

Inhibiciones: originadas ante la imposibilidad (no conve-
niencia) de fabricar ciertos productos durante ciertos

dias del mes; pueden formalizarse mediante variables

booleanas.

Inicialmente, el programa se realizaba de forma manual, ello:

precisaba varios dias con el temor de haber introducido errores
(la mayoria aritméticos) y de que se produjeran posibles inci-
dencias. que exigieran modificaciones y obligaran a la reprogra-
macién urgente antes de fin de mes. Por estas razones, los

responsables de la programacién deseaban un sistema de ayuda

soportado por micro-ordenador que aliviase los trabajos de

programacién y reprogramacién con reduccién considerable del
tiempo: empleado. En razén a las caracteristicas insélitas del

problema se dirigieron a la Universidad Politécnica de Catalufia
para su desarrollo. ' '




3. VISION MODULAR DEL. PRODUCTO

Nuestra definicidén de los datos no es, en el fondo, otra cosa
que la traduccién formalizada de la visidén que los usuarios

tenian sobre los productos, pues el sistema ARTEMISA debia ser

utilizado (y asi resultd en la realidad) por las mismas perso-
nas que desarrollaban, con anterioridad, las funciones compren-

didas, mds tarde, en el mismo. Puesto que Artemisa fue concebi-.

do con la idea de ayudar en el trabajo (y no substituir), cual-

‘quier rechazo inicial, producido por la incomprensién de qué

objetos se manipulaban, hubiera conducido, irremediablemente,

- al fracaso e inutilidad del sistema. A pesar del cuidado mante-

nido en este tema, cuando los usuarios se enfrentaron a la
formalizacién de su lenguaje, fueron necesarias varias horas de
explicacién y reflexién en comin para conseguir la total asimi-
lacién de conceptos que, una vez dominados, permitieron la

utilizacién del sistema con gran flex1b111dad apareciendo,

claro esta, aspectos nuevos.

. Un producto_(carroceria—color) esta constituido_por.dos médu-
‘los: (1) el mdédulo carroceria y (2) el mddulo color. Cada uno

de ellos posee ciertas caracteristicas (en el caso presente,

tres y dos, respectivamente) a las que se atribuyen dos valores

cuyo significado depende, en cada. caso, de la caracteristica en

‘cuestién; también, cada mddulo. puede estar asociado a un 01erto

nimero de atributos.

En nuestro idedrio, las caracteristicas estdn ligadas a las

necesidades de recursos criticos; de manera que dos productos
que presentan el mismo valor en una caracteristica determlnada
tienen (o suponen) la misma necesidad de consumo del recurso, O
subconjunto de recursos, asociado a ella. En tales condiciocnes,

fpodré»decirse que, desde el punto de vista de los recursos de

fabricacidén, dos productos que presenten idénticos wvalores en

~todas las caracteristicas son intercambiables (principio de
1ntercamb1ab111dad) Por su parte, los atributos sirven, en

nuestro esquema, para definir subconjuntos de productos aten-

diendo a restricciones o condiciones no 1ligadas a recursos -
materiales (conceptos intangibles). Si dos productos son inter--

cambiables (segln el principio anterior) y, ademés,. preséentan

los mlsmos valores en todos los atributos, diremos, entonces,
que son indistinguibles desde el punto de vista de produccidn

(principio de imperceptibilidad).




Como se dijo anteriormente y entrando de nuevo en nuestro caso,
los productos resultan de la combinacidn de dos médulos: carro-
ceria y color. ‘ S

[producto] = [carroceria]*[color]

de forma dque si el nimero de carrocerias distintas (instancias- _

carroceria) es 50 y el de colores (instancias-color) 12, el
nimero de productos, potencialmente, distintos es 600; si bien,
en un plan de produccidn, no figuren todos ellos.

El mdédulo carroceria estd asociado a 3 .caracteristicas: mode-
lo, tamafio y guia; y a un solo atributo: nacionalidad (ver El).

Lcarroderia] e e (nacionalidad)

<modelo> -

<tamaho>

<guia>

'El: Esquema del médulo carroceria

Por su parte, el médulo color estd asociado a 2. caracteristi--

‘cas: tlpO y nimero; v a ningln atributo (ver E2)

[color]

<tipo>

<nGmero>

E2: Esquema del médulo color

En Artemisa, las caracteristicas sélo adoptan dos valores, tal
como se muestra en la Tabla-1

Caracteristica car.1l . ecar.2 car.3 car.4 “car.5
MODEILO TAMARNO o GUIA - TIPO NUMERO
. Valor-1 castor corto izquierda pastel monocolor
- Valor=2 pollux largo  derecha metdlico  bicolor

ATABLA-l Valores de las caracteristicas de los médulos en el
sistema Artemisa. »




cada instancia del médulo carroceria esta asociada a un juego
concreto de valores de las tres caracteristicas asociadas y a
un valor concreto del atributo nacionalidad. Andlogamente, cada
instancia del médulo color estd asociada a una pareja de valo-
res concretos de sus caracteristicas. Un producto concreto
- esta, finalmente, asociado a los valores de las caracteristicas
y- de los atributos asociados a sus mdédulos componentes.

Las combinaciones de valores de las caracteristicas permiten
clasificar todos los productos en un cierto nlmero de clases
(en el caso presente existen 32 clases potenciales).

La clasificacidén de los productos concretos en familias puede
realizarse explicitamente, lo que significa que en la defini-
cién del producto se ha incluido la clase de pertenencia; o
bien resultar, indirectamente, de los valores concretos que el
producto tiene de las caracteristicas: a la familia FO0l1 perte-
necen aquellos productos cuyas caracteristicas tomen los valo-

res [1,1,1,1,1]; a la F02 los valores [1,1,1,1,23;...; a la F32

los valores [2,2,2,2,2] (ver Tabla-2). -

Clase cl ¢2 ¢3 ¢4 c¢c5 Clase cl ¢2 ¢3 ¢4 c¢5
Fo1l 1 1 1 1 1 F17 2 1 1 1 1
FO2 1 1 1 12 F18 2 1 1 1 2
FO3 1 1 i 2 1 F19 2.1 1 2 1
FO4 1 1 1 "2 2 F20 2 1 1 2 2
FO05 1 1 2 1 1 F21 2 1 2 1 1
F06 1 1 2 1 2 F22 2 i 2 1 2
- FO7 1 1 2 2 1 F23 2 1 2 2 1
FO8 i1 2 2 .2 F24 2 1 2,2 -2
F09 1 2 1 11 F25 2 2 1 1 1
F10 1 2 1 1 2 F26 2 2 1 1 2
Fl1 1 2 1 2 1 F27 2 2 1 2 1
F12 1 2 1 2 2 "F28 2 2 1 2 2
F13 1 2 2 1 1 F29 2 2 2 1 1
F14 1 2 2 1 2 F30 2 2 2 1 2
F15 1 2 2 2 1 F31 2 2 2 2 1
Fl16 1 2 2 2 2 F32 2 2 2 2 2

TABLA-2: Valores de las caracteristicas de los productos inte-
grados en cada una de las 32 familias. ‘ '

Es evidente que si en la descripcién de cada producto figuran

los valores de sus caracteristicas, resulta trivial deducir a
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qué familia'pertenecen Yy, por tanto, proceder a la agregacidn
de los datos relativos a los productos para obtener los corres-
pondientes a las familias.

Las restricciones se establecen en base a dichas clases, mien-
tras que las inhibiciones afectan, en principio, a los produc-
tos aislados o a agrupaciones de los mismos, eventualmente,
distintas de las clases.

4. LAS RESTRICCIONES

Las restricciones vienen impuestas por las limitaciones produc-
- tivas y deben formalizar enunciados del tipo:

el. E1 montaje diario de productos del tlpO castor largos no:

debe superar las 92 unidades.

e2. EI numero de'productos metalizados_bicolor no debe superar -

las 48 unidades diarias.

. * 2

Ello implica la definicidén para cada restriccién de doS-aspec;

tos, a saber:

1. Las clases de productos afectadas
2. El limite diario correspondiente

Para cada restriccion, se define el primer aspecto indicando

los valores de cada una de las caracteristicas afectadas. Dada

la 1légica binaria utilizada, dicho aspecto puede ‘definirse
mediante la combinacidén de 5 indices (uné para cada caracteris-

tica) que pueden adoptar, cualquiera de ellcs, los tres valores
siguientes: ' ' ’ :

v

F: Si se considera que los productos sometidos a la restriccién

son los que poseen el primer valor de la caracteristica.

8: Si se considera que los productos sometidos a la restriccién

son los que poseen el segundo valor de la caracteristica.

B: Si se considera que los productos sometidos a la restriccidn
son los que poseen cualquiera de los dos valores de 1a;

caracterlstlca.

Por ejemplo, al primer enunciado, antes citado, corresponde el




quinteto de indices siguiénte:

F-Ss-B-B-~-B
quedando implicadas, en la restriccidén, todas las clases del
tipo: ‘

1 =2 = % = % = %

Al segundo enunciado corresponde el quinteto de indices:

B-B~-B~-S-~-3S8

quedando implicadas, en una segunda restriccidén, todas 1las

clases del tipo: v .
’ * = % = % = 2 - 2

El segundo aspecto, . limite diario, qué.pbr su naturaleza posee

mayor volatilidad, se comunica al sistema asociando a la res-
triccidén, para una explotacidén concreta, el valor vigente.

Volviendo de nuevo a nuestros enunciados-ejemplo, éstos adopta-
rian unas estructuras algébricas tales como las que siguen:

R.el: X09 + X10 + X11 + X12 + X13 + X14 + X15 + X16
R.e2: X04 + X08 + X12 + X16 + X20 + X24 + X28 + X32

92
48 .

donde X011 a X32 'son las variables de produccién diaria para‘.

cada clase.

Potencialmente, pueden definirse de esta forma 3°5 = 243 res-
tricciones diferentes de las (2°32)-1 tedricamente formulables
con las 32 clases. No obstante, la estrecha relacidén entre

caracteristicas y recursos implica que las restricciones no

formulables, de esta forma, no poseen significado fisico.

5. LAS INHIBICIONES

Las inhibiciones (una forma especial de limitacién) traducen la
posibilidad o imposibilidad de fabricar un determinado producto
en un dia del mes concreto. Normalmente, son condiciones_-a
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nivel de producto y no a nivel de clase como las restricciones,

aunque, como es légico, existe una interrelacidén entre clase y
producto que, como es natural, es considerada por el sistema.
Formalmente, el sistema construye una tabla (véase Tabla-3) con

dimensiones productos-dias con elementos cuyos valores son O

(si la produccién no es posible) o 1 (si lo es).. Para asistir

en la comunicacién entre el usuario y el sistema en la defini-

- cién de las inhibiciones, aquél puede seleccionar subconjuntos
de productos de acuerdo con los siguientes conceptOS' - ‘

- Un producto concreto

- Una instancia de carroceria

- Una instancia de color =

- Un valor de nacionalidad

- Cualquier combinacién de los conceptos anteriores

PRODUCTO . '~ periodo (dia) , -
carr. color pais cl. 04 evveee @ cvnnn.. 20

o
Y
o
N
o
W

'AB12 10A SP 01 1 1 1 1 1 1
AB12 10B SP 01 1 1 1 1 1 1
AB12 13C ~ SP 02 11 1 1 1 1
AB12 16B °~ SP 03 1 1 1 1 1 1
AB25 10A  IT O1 1 1 1 1 1 1
AB25 . 13C IT 02 11 11 1 1
AB37 10B FR 01 1 1 1 1 1 1

" AB37 16B = FR 03 1 1 11 1 1
EF18 10A  SP. 09 1 1 1 1 1 1
EF23 10A IT 09 1 1 1 1 1 1
EF23 13C  IT 10 1 1 11 1 1
IJ15 10B UK 05 1.1 1 1 0 0
IJ18 10B IR 05 0 0 0 0 - 1 1
IK13 13C UK 14 101 1 1 0 0
IK19 - 16C IR 15 o ‘0o o 0 1 1
PQ1l . 10A SP 17 1 101 1 1 1
PQ11 10B - SP 17 1 1 1 1 1 1
ST18 13C IT 26 11 1 1 1 1

. WX10  10B UK 23 1 1 1 1 0 0

o 0 0 0 1 1

wX1i2- 10B IR .23

TABLA-3: Ejemplo de tabla de inhibiciones para un conjunto¥‘

reducido de productos.

También, y de nuevo para fac111tar la comun1cac1on antes refe—
rida, el usuarlo puede definir, para todos los elementos del -
subconjunto, la inhibicién (proh1b1c1on) dentro de un cierto.

intervalo temporal. Para ello, se’ 1ntroducen los 1nstantes de




inicio y finalizacidén de la inhibicidén, admitiéndose hasta un
maximo de cuatro interrupciones por inhibicidn establecida. ’

6. CRITERIO DE SELECCION
/

Normalmente, para un dia de produccién y a nivel clase, existi-~- -

ran muchos juegos de valores (para las variables) que satisfa-

gan las restricciones y, trds un reparto a nivel producto que -

mas tarde describiremos, las inhibiciones establecidas.

Sin embargo, todas las soluciones posibles no seran igualmente

satisfactorias a los ojos del planificador, el cual tendra en

‘mente un "Plan ideal", y deseard que el p-lan'factiblel elegido,
en caso de que el Plan Ideal no sea factible, sea lo méas
"préximo" (lo mds parecido) posible a dicho Plan Ideal. Este

concepto de "proximidad". entre planes es el que tomaremos como-

criterio de seleccidn, y en caso de poder representarlo algé-

bricamente supondra la posibilidad de constituir una funcidn

objetivo con el propdsito inicial de optimizarla.

No resulta sencillo medir la "distancia" entre dos planes'yf

plantearse como objetlvo la reduccién a un minimo de la misma,
puesto que el concepto de proximidad o similitud entre dos
planes no estd exento de ambigiiedad.

.Algunos supuestos que hemos utilizado en realizaciones practi-
. cas nos conducirian a un procedlmlente (Vease flgura—l) basado
en las siguientes pautas:

a. Dadd el Plan Ideal, en cantidades de productos, proceder.a 

la agregacién de las mismas para disponer del Plan Ideal en
nimero de unidades por familia; éstas son: YO1,Y02,...,Y32.

'b. Determinar los valores del Plan factible que, satisfaciendo -

las limitaciones de recursos productivos, den una suma de

diferencias, en mds o en menos, minima respecto a los valo-

res ideales; es decir, se trata de minimizar:

1. Todo plan (conjunto de valores para las variables cantidades por producto) que no viole las restricciones

e inhibiciones establecidas.




|X01-Y01| + |X02-¥02| + .... + |X31-¥31| + |X32-Y32]|

(En ocasiones, serd necesario afladir alglin condicionante
relativo al volumen global de producciédn).

¢. Repartir (o desagregar) las .cantidades obtenidas para las
familias entre los productos en forma aproximadamente pro-
porcional a las cantidades ideales de éstos. En este punto,
pueden utilizarse, también, procedimientos basados en la
minimizacién de discrepancias, O6ptimos o heuristicos; que
pueden ser parecidos a los empieados para distribuir los
escafios de un Parlamento en funcién de los votos obtenldos
por las llstas de los partidos.

PLAN A : "BASE DE DATOS
Plan Ideal - NIVEL . ‘ C
: FAMILIAS : S
Algoritmo
T o " de reduccidn
, " de
DESAGREGACION - distancias

PLAN FACTIBLE

FIGURA~1: Esquema del procedimiento para "acercar" planes

‘Para la realizacidn del paso b hemos empleado, dada la lineali-

dad de las restricciones, técnicas basadas ‘en la programacién

lineal. La programacién lineal no conduce, en general, a Planes
factibles cuya distancia al Plan'Ideal posea todas las caracte-
risticas, de minima, deseables en la realidad; sin embargo, se
‘trata de una técnica robusta, profundamente estudiada, para la

que existen paquetes de 1logical para ordenadores y micro-

ordenadores rapidos y cémodos de utilizar. La adopcidén de otro

tipo de funcidn, distinta a la indicada en el punto b, como la -

suma de distancias cuadrédticas, puede conducir, sobre el papel,
"a planes factibles mds cercanos al ideal; sin embargo, las
técnicas requeridas para resolver este tipo de problemas no
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estan tan a punto, sobre todo si es breceptivo que las varia-
bles que intervienen en el modelo (cantidades de vehiculos)
deban adoptar valores enteros. '

7. FUNCIONES DEL SISTEMA

A grandes rasgos, las funciones incorporadas al sistema Artemi-

sa son las siguientes:

1. Gestidn de Productos: Se incluyen aqui las altas, bajas,
consultas, modificaciones y 1listados tanto para los datos
.correspondientes al médulo carroceria como. los del mdédulo
color. Para cada uno ‘de los médulos de datos, se tiene,

ademis del campo referente al cédigo identificativo, aque- .
llos que contienen 1los. ‘valores de las caracteristlcas Y

atributos (en su caso)"proplas_del médulo.

2. Gestién de restricciones: Se incluyen aqui las altas, bajas,

- consultas, modificaciones y listados correspondientes a las

" restricciones que el usuario define. El alta de una restric-
cién supone concretar los valores para los cinco indices
(ver apartado.4) que definen el subconjunto de productos
(también el conjunto de-clases) afectados por la limitacién
en cuestién.vSeguidamente, como es 1légico, se solicita el

término independiente de- la. restriccién que actda siempre

- como limite superlor de la produ001on conjunta de las clases
afectadas. '

3. Gestién de inhibiciones: Se incluyen aqui las altas y. con-
: sultas de las inhibiciones segln los conceptos indicados en
el apartado.5. En caso de que el ‘usuario desee desactivar
una inhibicién existente puede recurrir a la desinhibicidn
total o parcial de los productos previamente afectados.

4. Geéfién'del“Plan global: El usuario puede recurrir a tres

vias alternativas para seleccionar los productos que deben
ser programados, indicando las cantidades globales corres-

pondientes (decisidn que denominamos plan global de produc—
cidén); estas vias son: .

a. Introduccién manual, haciendo referencia al namero o cé-
digo del producto e indicando la cantidad total a programar.

11




b. Captura de los datos procedentes del HOST que contienen
los cdédigos de carrocerias y de colores y la produccidn
mensual solicitada, asi como un conjunto de campos que
servirdn para la posterior identificacién temporal de los

~datos por el ordenador central. Por supuesto, los cbédigos no

existentes en la base de productos que controla directamente
Artemisa son rechazados, y se invita, entonces, al usuarlo a
darlos de alta a fin de que la lectura sea del todo correc—
ta. :

c. Captura de los datos procedentes de OPEN ACCESS. El pro-,, 

ceso de verificacién y aceptac1on es similar al anterlor.

Tris adoptarse cualquiera de las tres alternativas anterio-

‘res,  queda definido un plan'global de produccidén que, en

cualquier caso, puede modificarse utilizando la opcidn a.

Por otra parte, el sistema7permite,_también,"‘verificar,
parcialmente, el plan global. Para ello, deben estar a punto

' las  restricciones a nivel clase y conocerse el nimero de

dias del programa de produccidn. El sistema detecta qué res-
tricciones no se cumplen globalmente. '

Programacién: La programacién, -propiamente dicha, se deter-
mina dia a dia en dos niveles: : :

1. Nivel clase, medlante algorltmos basados en la programa—

" cién llneal y/o heuristicas.

2. Nivel producto, medlante algorltmos heurlstlcos"a partir
.de los resultados del nivel anterlor. S

Por'consiguiente, el procedimiento es, en conjunto, heuris-
tico.

El criterio "difuso" que se intenta satisfacer es la regula- -’

ridad de la produccién, dentro del mes, de cada producto,

salvo que no haya mas remedio que aceptar las variaciones
que producen las restricciones e inhibiciones requeridas en.
la solucidén. Mas arriba, en el apartado.6, ya se indicdé la

manera de formalizar y proceder para satisfacer dicho crite-
rio, por lo que no insitiremos mis sobre este punto. En la

-12




Tabla-4 se presenta un ejemplo en'el gqué Se han determinado,
inicialmente las cantidades por clase a programar en un
determinado dia 4 para, seguidamente, repartir dichas canti-
dades. entre los productos pertenecientes a cada una de las
clases (se fija la atencidén en la clase 01).

~Por otra parte, el sistema permite, también, la verificacién
(dia a dia) de un programa mensual. Para ello, deben estar a _

punto las restricciones a nivel clase e inhibiciones diarias
de atributos y/o instancias modulares. El1 sistema detecta

' qué restricciones no se cumplen en un determlnado dia y qué

inhibiciones son violadas.

Fase-1. = o - : Fase-2 .
clase cantidad - producto '~ cantidad
01 - 12 —>  ABl12 10A SP 4
- 02 3  AB12 10B SP 3
03 4 AB25 -10A IT - 2
05 -3 AB37 10B FR - 3
09 6 - : —
10 2 ©  TOTAL R - 12
14 0 e -
15 1
17 -4
23 1
26 1 1. Nivel Clase
- ~ 2. Nivel Producto
TOTAL. 37 S '

7.

'TABLA-4: Ejemplo del mecanismo de programacidén de Artemisa

Gestidn de incidencias: Se incluyen aqui todas las funciones
Y- manipulaciones de datos necesarlas antes de realizar una

reprogramacidén. Esencialmente, cuando lo reallzado no coin-—
cide con 1lo programado, se debe indicar “en qué dias se’

completd la produccién prevista y qué productos, .con sus

cantidades correspondiente, se fabricaron durante el dia en

que surgié la incidencia. Tras ello, queda definido un plan
pendiente que puede env1arse, para su tratamlento, al modulo
de programacién. :

Gestidn de :reéultados: ‘Una vez calculado el programa de -
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produccién puede ser visualizado por el usuario y/o enviado

al HOST en forma de - fichero y/o traducide al formato DIF
para ser interpretado por el OPEN ACCESS. La Tabla-4 muestra
un ejemplo reducido del aspecto que presenta un programa de
producciédn. '

‘Hasta aqui hemos pretendido que se obtenga una visién, si no
del todo completa, al menos funcional de Artemisa, para adqui—

rir una idea global de las interrelaciones entre func10nes y

datos conslltese la flgura-z.

PRODUCTO periodo (dia) D

carr. color pais c¢l.| 01 02 03 04 ......d ....... 20 total.
. ABl2 10A SP 01 5 5§ 5 5 4 4 90
- AB12 10B SpP 01| .3 3 3. 3 "3 3 60
AB12 13C  SP 02 2 2 2 2 2 o2 40

AB12 16B - SP 03 | 2 ~3- 2 3 ) 2 45

AB25 10A IT 01 2 2. 2 2 2 '3 . 48 .
AB25 13C IT .02 2 2 2 2 1 1 35
. AB37 10B ~FR 01 | 2 2 2 .2 -3 2 32
" AB37 16B = FR 03 3 3 .3 3 2 2 44
EF18 10A °  SP 09 4. 3 4 3 4 4 70
EF23 10A IT 09 1 1 1 1 2 2 24

EF23 13¢ IT 10| 1 1 .1 1 2 L2 _

IJ15 10B. UK 05 | 2 2 2. 2. o 0 20
IJ18 10B IR 05 | 0 O 0 0 3 3 25
IK13 '13C . UK 14 i 1 1 1 0 0 11
IK19 . 16C IR 15. 0 0 o0 o 1 1 12
PQ11° 10A SP 17 2 3 2 3 2 2 64
PQ11 10B - SP 17 2 2 2 2. 2 2 56

. 8T18 '13C IT 26 1 1 1 1 1 1
WX10 10B UK 23 2 1 2 1 0 0

- WX12 10B IR 23 0O 0 0 o0 1 1 12

TOTAL 37 37 37 37 37 .37 740

- TABLA=-4: Ejemplo de programa de-pfoduccién’dadb-por'Artemisa '

8. REALIZACIONES Y EXTENSIONES

“'Para la realizacién del sistema ARTEMISA se han empleado los =

1enguajes' CLIPPER (para los médulos: que componen la gestlon de
la base datos y el generador de restr1cc1ones) y QUICK BASIC

(para los mdédulos de calculo en los que se incluyen las heurls—5l

ticas de programacién ¥y reparto , un algoritmo SIMPLEX que

determina dia a dia el programa de produccién a nivel clase, y
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los programa de comunicaciones).

Artemisa puede funcionar sobre un ordenador personal IBM PC-AT

y compatibles con la siguiente configuracidén minima:

~ 640 Kb de RAM

- Disco duro de 10 Mb

- Unidad de floppy disk

- coprocesador matemdtico 80287

E1l conjunto de procedimientos tiehe,baCtualmente, una dimensién
de 1 Mbyte, e incluyendo la base de datos, la dimensién es del

orden de 2 Mbytes.

La primera versién del sistema, para vehiculos ligeros, empezé:

a dar - los primeros resutados’,en la empresa patrocinadora, en
‘el afio 1987; desde entonces se han ido realizando ampllac1ones,f
solicitadas. por los usuarlos , Siempre ligadas a facilitar 1la -

" gestidén de los datos y a abrir nuevas V1as de comun1cac1on con
iotros sistema. ' Ce

,En la primavera de 1988 se realizé una adaptacién:para.vehicu-_

los pesados, dando resultados igualmente satisfactorios.

En la actualidad los  autores siguen trabajando en el tema. con
el objetivo de aumentar sustancialmente el nimero de médulos a
“tratar, el nlmero de caracteristicas por médulo y el nﬁmero,de‘

' valores por caracteristica, por lo que respecta a la base de

" datos;  en lo concerniente a ‘la algorltmlca del 51stema,”105'>_
. autores estdn ensayando un. conjunto de heurlstlcas (fundamen-
- talmente . para . funcién ObjethO ‘con ‘distancias cuadratlcas)

‘estrechamente llgadas a las de problemas de secuenc1a01on en
contexto JIT (Monden, - Miltenburg, etc.). Todo ello con el
_propdésito de realizar, envun‘futUro'no‘muy lejano, un .sistema
mias general y capaz de tratar a  la vez una &mplia gama de
~productos. Adeléntando acontecimientos, aunque no 51empre es

L buen augurlo, recibira el nombre de META-ARTEMISA.
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