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Resumen

La secuenciacién de unidades en lineas de montaje de productos mix-
tos puede atender a diversos criterios; uno de ellos es el que consiste en
minimizar la sobrecarga o trabajo perdido. En el presente trabajo propo-
nemos heuristicas para el caso general con n variantes de un producto y m
estaciones de trabajo y probamos la eficiencia de dichos procedimientos
a través de una experiencia computacional.
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Introduccién

Las lineas de montaje de productos mixtos presentan una problematica
especial al secuenciar las unidades que conforman un plan mixto de produccién.
Estas lineas empleadas en entornos de gestion Just in Time o de fabricacién
sincronizada, donde la reduccién del tamafio de lotes de fabricacién es funda-
mental, generan problemas a la hora de secuenciar dichas unidades. Aqui no
son validas todas las secuencias, sino que son méas satisfactorias aquellas que
estan sujetas a un criterio que podemos denominar mantenimiento de la re-
gularidad en la produccién. Un mismo producto puede presentar un elevado
nimero de versiones diferentes; cada versién se distingue por los valores que
adoptan los atributos del producto, por los componentes requeridos, por las
cargas de trabajo que generan algunas opciones en las estaciones, etc. El cri-
terio de mantener la regularidad en la producciéon puede llevarse a la préctica
de diversas formas con el propdsito de lanzar a linea las unidades en secuencia
que cumplan propiedades u objetivos tales como: (1) las unidades de un mismo
tipo entren a linea a intervalos regulares de tiempo; (2) el consumo de compo-
nentes sea lo mds regular posible a lo largo del tiempo; (3) las unidades con
un mismo valor de atributo entren a linea a intervalos regulares; (4) reducir a
minimos las sobrecargas generadas en las estaciones de trabajo debidas a las
exigencias de trabajo extra que requieren las opciones especiales; (5) reducir
a minimos el tiempo o trabajo que se pierde a causa de las sobrecargas; etc.
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En el presente trabajo nos centramos en la obtencién de secuencias regulares
asociadas al objetivo de minimizar el tiempo o trabajo perdido.

El problema

En nuestro problema, existen tareas que pueden requerir un tiempo de
realizacién mayor o menor al tiempo de ciclo. Esto se debe a que el tiempo de
ciclo se ha obtenido promediando los tiempos de proceso de todas las operacio-
nes necesarias para montar una unidad. Es facil ver que la entrada sucesiva a
linea de unidades con tiempo de proceso superior al ciclo puede generar sobre-
carga o, por disponibilidad de tiempo, dejar parte del trabajo sin completar.
Entre los trabajos que abordan este tipo de problema estén: (1) Yano y Racha-
madugu [4], con dos variantes de producto y una o varias estaciones de trabajo,
con el propdsito de minimizar la sobrecarga total generada por la secuencia; (2)
Bolat y Yano [1] [2] que extienden el trabajo anterior, proponiendo tres méto-
dos de resolucién e introduciendo el concepto de tiempo ocioso; (3) Tsai [3] que
extiende los trabajos anteriores al tener en consideracion los tiempos de despla-
zamiento del operario, y establece dos objetivos: minimizar el desplazamiento
maximo del trabajador a partir del origen de la estaciéon y minimizar el trabajo
no completado. Partiendo de trabajos anteriores [5], aqui nos centraremos en
el caso miultiples estaciones y multiples productos.
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