

















el usuario o procedente del ordenador central o
del OPEN ACCESS. Para ello, deben estar a punto
las restricciones a nivel clase e inhibiciones diarias
de atributos y/o instancias modulares. El sistema
detecta qué restricciones no se cumplen en un
determinado dia y qué inhibiciones son violadas.

6. Gestion de incidencias: Se incluyen aqui todas las
funciones y manipulaciones de datos necesarias
antes de realizar una reprogramacion. Esencial-
mente, cuando lo realizado no coincide con lo pro-
gramado, se debe indicar en qué dias se completd
la produccidn prevista y qué productos, con sus
cantidades correspondiente, se fabricaron durante
el dia en que surglo la incidencia. Tras ello, queda
definido un plan pendiente que puede enviarse,
para su tratamiento, al procesador de planes.

/. Gestion de resultados: Una vez determinado el
programa diario de produccidn puede ser visuali-
zado por el usuario y/o enviado al ordenador
central en forma de fichero y/o traducido al for-
mato DIF para ser interpretado por el OPEN
ACCESS. La Tabla-4 muestra un ejemplo redu-
cido del aspecto que presenta un programa de
produccion,

Hasta aqui se ha dado una wvision funcional de
ARTEMISA, para adquirir una idea global de las
interrelaciones entre funciones y datos se puede
consultar la figura-2.

8. Realizaciones y Extensiones

Para la realizacién del sistema ARTEMISA se emplea-
ron los lenguajes: CLIPPER (para los programas que
componen la gestion de la base datos y el genera-
dor de restricciones) y QUICK BASIC (para los
programas de cdlculo en los que se incluyen las
heuristicas de programacion y de reparto, un algo-
ritmo simplex que determina dia a dia el programa
de produccién a nivel clase, y los programa de
comunicaciones).

ARTEMISA funciond por primera vez sobre un
ordenador personal IBM PC-AT con la siguiente
configuracion minima: 640 Kb de RAM, disco duro
de 10 Mb, unidad de floppy disk y coprocesador
matemdtico 80287. El conjunto de procedimientos
tenia una dimensidn de | Mbyte, e incluyendo la
base de datos, la dimensidn era del orden de 2
Mbytes.

Producto Inhibiciones
carroc. | color pals clase | dia-0l | dia-02 [ dia-03 |«wemeevenfomemennns dia-20 | Total
ABI2 [0A SP 0l 5 5 5 5 4 4 90
ABI2 10B SB 0l 3 3 3 3 3 3 60
ABI2 IS SP 02 2 2 2 2 2 2 40
ABI2 |68 SP 03 2 3 2 3 2 2 45
AB25 [0A IT 0l 2 2 2 2 2 3 48
AB25 13C T 02 2 2 2 2 I I 35
AB37 10B FR 0l 2 2 2 2 3 2 32
AB37 |68 FR 03 3 3 3 3 2 ] 44
EFI8 0A SP 09 4 3 4 3 4 4 70
EF23 [0A IT 09 | | I | 2 2 24
EF23 13C A 10 | | I I 2 2 15
15 0B UK 05 2 2 2 2 0 0 20
18 0B IR 05 0 0 0 0 3 3 25
K13 13C UK |4 | I I [ 0 0 I
K19 16C R 15 0 0 0 0 l | 12
PQI | 10A SP 17 2 3 2 3 2 2 64
PQI I 10B SP |7 2 2 2 2 2 2 56
ST18 13C T 26 | I | | | | 23
WXI0 0B UK 23 2 I 2 | 0 0 |4
WX |2 0B IR 23 0 0 0 0 | | |2
Total: 37 37 37 37 37 37 740

TABLA 4. EJEMPLO DE PROGRAMA DE PRODUCCION DADO POR ARTEMISA.
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FIGURA 2. DIAGRAMA DE PROCESOS ARTEMISA,




La primera version del sistema destinada a vehicu-
los ligeros empezo a dar los primeros resultados en
la empresa patrocinadora en el afio 1987, para su
realizacion fueron necesarios seis meses de trabajo
en el marco de un convenio de colaboracidn entre
la Universidad y la empresa destinataria. Dicha ver-
sion permitia obtener un programa diario de pro-
duccion, tras la captura de datos del ordenador
central, en menos de veinte minutos para un hori-
zonte de 20 a 30 dias de trabajo, una base com-
puesta por mds de 300 vehiculos distintos y para
una preduccion mensual de unas 20000 unidades;
los resultados eran enviados inmediatamente al
ordenador central encargado de ejecutar la explo-
sion de materiales. En contraposicidn, el sistema
anterior, bdsicamente manual, requeria el trabajo de
una persona durante tres o cuatro dias para clasifi-
car, definir las cantidades a producir y comprobar el
cumplimiento de las restricciones que no siempre
eran satisfechas en su totalidad; otro inconveniente
era que este procedimiento requeria un riguroso
proceso de verificacion ante la posibilidad de come-
ter errores aritmeéticos, los cuales eran comprensi-
bles ante las dimensiones del problema; tras dichos
cdlculos, se introducian los datos del programa de
produccién en OPEN ACCESS y posteriormente
eran enviados al ordenador central. Aparte de la
reduccion substancial de tiempos, los resultados
ofrecidos por ARTEMISA sintonizaban mejor que
los obtenidos manualmente con el concepto de
regularidad de la produccion, gracias a la minimiza-
cion de la funcién de no regularidad incorporada al
sistema que facilitaba ademds la satisfaccidon de
todas las restricciones. Finalmente, la reprograma-
cion ante incidencias dejd de ser un problema: el
nuevo programa de produccion se obtenia en el
mismo dia, incluso era posible determinar y valorar
un conjunto de programas bajo varios supuestos.

Los éxitos de la primera version propiciaron que,
en la primavera de 1988, se realizara una adapta-
cion para vehiculos pesados, dando resultados

igualmente satisfactorios. Posteriormente, se fueron
anadiendo una serie de ampliaciones solicitadas por
los usuarios, siempre ligadas a facilitar la gestion de
los datos y a abrir nuevas vias de comunicacion con
otros sistemas.

Actualmente, los autores estdn trabajando en la
extension de la algoritmica del sistema, disefando y
ensayando un conjunto de procedimientos (funda-
mentalmente para funciones objetivo basadas en
distancias cuadrdticas entre producciones y, tam-
bién, entre fechas de fabricacion) estrechamente
ligados a los de los problemas de secuenciacion de
unidades en contexto JIT.
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| En este punto, pueden utilizarse, también, procedi-
mientos basados en la minimizacién de discrepancias.
optimos o heuristicos, que pueden ser parecidos a
los empleados para distribuir los escafios de un par-
lamento en funcion de los votos obtenidos por las
listas de los partidos.





