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1. Introducción 

En un taller de flujo o Flowshop tenemos un conjunto de N trabajos, N = {1,…., n}, a 

procesar en M máquinas, M = {1,…., m}. Cada trabajo se tiene que procesar en todas las 

máquinas, siendo la secuencia de proceso la misma para todos los trabajos. En un problema 

de este tipo tenemos n·m operaciones y un  número de secuencias posibles igual a (n!)
m
. Las 

secuencias de fabricación indican el orden y los tiempos de inicio y fin de todos los trabajos 

en todas las máquinas. La secuenciación o “scheduling” es el proceso de  creación de la 

secuencia de fabricación para un conjunto dado de trabajos y recursos. La resecuenciación o 

“rescheduling” es el proceso de actualización continua de  la secuencia adaptándola a las 

circunstancias dinámicas del taller. 

La mayoría de la literatura sobre la secuenciación de máquinas no considera las importantes 

características del entorno real de fabricación. Los trabajos de resecuenciación tampoco 

consideran todos los aspectos dinámicos del sistema de producción. Adicionalmente, existe 

una laguna importante entre la teoría y la práctica en problemas de secuenciación de máquinas 

(Aytug  et al. 2005). 

 En este trabajo se presenta un banco de pruebas para evaluar distintos algoritmos de 

resecuenciación, se estudia el caso más realista de  perturbación de la secuencia original 

mediante varios tipos de eventos que ocurren de manera simultánea, se proponen algoritmos 

que permiten obtener el mejor compromiso entre calidad y estabilidad de la solución.  

2. Métodos de resecuenciación 

Mediante simulación se han pregenerado tres tipos de eventos para todas las instancias de 

Taillard (Taillard, E. 1993). Los eventos simultáneamente considerados son: roturas de 

máquinas, llegadas de nuevos trabajos y retrasos en los inicios de los trabajos.  

En cada instante en el cual se produce un evento, se lanzan varias metodologías de 

resecuenciación, de esta forma todos los algoritmos se enfrentan con idénticas condiciones en 
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el taller. La mejor solución de todas se selecciona como solución del actual evento y para 

lidiar con el siguiente evento. 

2.1. Función objetivo 

La función objetivo utilizada tiene la siguiente estructura: Z = α * M + (1- α) * I 

M representa la medida de eficacia estándar de secuenciación (Makespan), I la de estabilidad 

y α es un factor de peso que viene a modelizar las preferencias del decisor. 

2.2. Algoritmos implementados 

− Reparación : se reparan las operaciones afectadas, pero el orden de los trabajos no cambia 

− Búsqueda local de inserción: se insertan todos los trabajos en todas las posiciones. Nos 

quedamos con la permutación parcial que da el mejor valor de la función Z (BL). 

− Búsqueda local de inserción hasta mínimo local: se repite el procedimiento de inserción 

hasta mínimo local (BLMinLoc). 

− Algoritmo voraz iterativo descrito en Ruiz y Stützle (2007) (IG). 

3. Experimento computacional y resultados 

Para la comparación se han usado las instancias de Taillard con los eventos generados en la 

fase de simulación.  Para cada evento se lanzan los cuatro métodos y la mejor solución se    

guarda como solución actual para el siguiente punto de resecuenciación. Todos estos métodos 

han sido desarrollados en Delphi 2007 y ejecutados en ordenadores Core 2 Duo, 2,4 GHz con 

2 GB de RAM.  El algoritmo basado en el IG ha proporcionado siempre la mejor solución en 

todos los eventos y para todos los valores de α. 

Tabla 1. Incremento porcentual medio sobre la mejor solución encontrada (IPM). α=0.5. 

 Reparación BL BLMinLoc IG 

IPM 97.36 12.17 5.74 0 
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