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Este documento discute el resultado
de [1], donde se presenta un nuevo en-
foque que aborda conjuntamente el pro-
blema de acomodo de maquinas, y la pro-
gramacion de una secuencia de trabajos.
Estas son decisiones importantes a consi-
derar para lograr eficiencia y flexibilidad
en el area de produccion, aunque estan
interrelacionadas y pueden tener un im-
pacto considerable en los objetivos de la
organizacion, se tratan por separado [2],
[3]y [4].

En este problema, que se trato en [2]
como CLSPJE, se establece la secuencia-
cion de trabajos (JSSP) y la asignacion
de maquinas a posibles sitios (FLP) para
minimizar el tiempo de procesamiento del
ultimo trabajo (makespan) considerando
los retrasos de transporte.

La principal contribucién del trabajo
es minimizar el makespan considerando
simultaneamente el JSSP y el FLP (CLS-
PJE), con una heuristica que utiliza la Re-
gla de Procesamiento Mas Corto (SPT) y
permutaciones de las maquinas, esto no
ha sido utilizado en la literatura previa.
Ademas se proporciona la secuencia de
operaciones, el Gannt considerando tiem-
pos de procesamiento y transportey el
acomodo de maquinas [1].

EL PROCEDIMIENTO GENERAL ES
COMO SIGUE:

1. Utilizando la SPT con Ajuste aborda-
da en [1] se construye la secuencia
de operaciones del JSSP (Ver Figura
3 en [1]).

2.Se determina el acomodo de las
maquinas, se prueban tres algorit-

mos no secuenciales en donde se
selecciona el acomodo que menor
makespan con retardo de transporte
arroje, en todos se utiliza la secuen-
cia del paso 1.

a) Algoritmo uno: Se prueban todos
los acomodos de las maquinas. En
este caso se calculan los retardos de
transporte a través de las distancias
a los lugares donde seran ubicadas
las maquinas.

2) Algoritmo dos: Se prueban sélo los
acomodos proporcionados por las
rutas de los trabajos. En el ejemplo
de [1] con tres trabajos son (M3,
M1, M2) , (M2, M1, M3) y (M1, M3,
M2).

3) Algoritmo tres: Se selecciona una
disposicion de maquinas de forma
aleatoria del algoritmo dos (M7,
M3, M2) en ella se intercambian
dos maquinas (M1, M2, M3) con
la finalidad de encontrar mejores
resultados. Este proceso se repite
cinco veces conservando el minimo
makespan.

RESULTADOS

En [1] solo se mostraron 15 instancias,
en la Tabla 1, al final de este documento,
se extienden los resultados a las 43 ins-
tancias publicadas en [2], (n) son los tra-
bajos y (m) las maquinas. En la Tabla 2, se
calcula el error relativo promedio con res-
pecto a [2] comparando el makespan vy el
tiempo computacional. Se realiza analisis
por tamafio de las instancias n*m.

CONCLUSIONES

El algoritmo uno es el mas cercano al
makespan con respecto a [2] y funciona
mejor con problemas en donde , no se
puede utilizar con problemas de 15 ma-
quinas o mas. Los algoritmos 2 y 3 se
mantienen constantes en el error relativo

Algoritmo Uno Algoritmo Dos Algoritmo Tres
Tamafio |Makespan diempo su Makespan dismpo en Makespan Liemps cu
segundos segundos segundos
n*m<100 |-13.7756 -31.4860 -17.2032  194.1356 -15.1470 197.2003
n*m<200 |-13.7373 -131991.9257 |-21.9791 97.4100 -20.5334  198.6782
n*m>=200 |-18.0222 |-47831.6828 -25.0377 199.2472 -24.4557 199.8414

Tabla 2: Error relativo porcentual, - decrece, + crece con respecto a [2]
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porcentual y en el tiempo con respecto al
tamano, el 3 mejora el desempefio tanto
en makespan como en tiempo. En trabajos
futuros se contempla trabajar con otros
heuristicos diferentes a la SPT para obte-
ner la secuencia.
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