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Abstract

Este trabajo se centra en la secuenciacién de productos mixtos en
lineas de montaje con el propésito de minimizar la sobrecarga total
de trabajo. Se parte de cuatro heurfsticas constructivas y se proponen
procedimientos de mejora con diferentes tipos de vecindario. En la
experiencia computacional se muestra cual de los vecindarios ofrece
mejores resultados para el problema.
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1. Introduccién

Uno de los enfoques del problema de secuenciacién de unidades mixtas en
" lineas de montaje es el propuesto por Yano y Rachamadugu [5]. Los autores
* usan el criterio de minimizacién de la sobrecarga de trabajo generada por las
- unidades que entran en secuencia a la linea. Dicha sobrecarga puede asimilarse
" al trabajo no realizado o al trabajo extra que deben hacer los denominados
- operarios utilitarios [3]. En [5], los autores se centran en ejemplares con una
" sola estacién y dos tipos de producto y proponen una heuristica de tipo greedy
para ejemplares con K estaciones, cuya complejidad computacional es O(KN).

Bolat y Yano [2] extienden el trabajo anterior con la propuesta de tres
. procedimientos: (1) el primero determina una subsecuencia ciclica (la situacién
del operario al inicio y final del esquema es la misma) que se replica, para
construir la solucién; (2) el segundo es un algoritmo greedy que procura, paso
a paso, evitar la sobrecarga, combinando unidades; y (3) el tercer algoritmo,
© también greedy, intenta reducir el tiempo ocioso.

Tsai [4] plantea dos objetivos: minimizar el desplazamiento méximo del
trabajador desde el origen de la estacion y minimizar el trabajo no realizado.
Considera, ademés, el tiempo que emplea el operario en desplazarse. El
procedimiento propuesto tiene una complejidad computacional O(logN).

Los procedimientos incluidos en [2], [4] y [5] consideran s6lo dos tipos de
producto (un tipo con un tiempo de proceso mayor que el ciclo y otro
con tiempo de proceso menor que el ciclo). Los procedimientos propuestos
obtienen soluciones optimas sélo en determinadas condiciones. En nuestro
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trabajo consideramos mas de dos productos y extendemos el an4lisis a multiples

estaciones, realizando una experiencia computacional con instancias tomadas
de [3].

2. Procedimientos propuestos

Partiendo del procedimiento greedy propuesto en [1] (denominado updown,)
cuyo propésito es minimizar la sobrecarga, proponemos tres extensiones de éste
para el caso de multiples productos y multiples estaciones. La propuesta, incluye
los conceptos de multi-ciclos (con desplazamientos alternativos del operario
hacia el inicio y final de la estacién) , regeneracién (recuperacién de la posicién
inicial del operario en cada, ciclo) y regularidad (mantener una, carga homogénea,
a lo largo del tiempo).

3. Procedimientos de mejora

A los resultados obtenidos con los procedimientos constructivos se aplica un
procedimiento de mejora local. Se han considerado dos tipos de vecindarios
para analizar el efecto en la mejora. Para cada tipo de vecindario se hacen
pruebas con diferentes valores para los parémetros.
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