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Notación

¿¿, 6,-j, Cij Factores para calcular los tiempos de proceso para la tarea j (discontinua)
del producto i.

B i Tamaño de lote del producto i.

DÍ Demanda de mercado del producto i.

DU Demanda de mercado del producto i en el periodo t.

Eg Cantidad de servicio general g consumida en una determinada operación (energía,
horas-hombre, ...).

/ Función objetivo.

G Número de servicios generales disponibles.

H Horizonte de tiempo.

W Horizonte de tiempo empleado para calcular las capacidades de los equipos en una
zona de la planta.

ho Valor inicial de h¡.

h¡ Factor utilizado para modificar el valor de la variable / durante el proceso de
optimización ("paso").

h* Valor modificado de h¡.

In Cantidad producida y no vendida de producto i al acabar el periodo t (inventario).

i.e. índice de ensuciamiento.

K j Conjunto de equipos que forman el subtren semi continuo ligado al vaciado del
equipo que realiza la tarea discontinua j.

K j Conjunto de equipos que forman el subtren semicontinuo ligado al llenado del
equipo que realiza la tarea discontinua j.

L Número de tareas semicontinuas a realizar.

M Número de tareas discontinuas a realizar.

m Número de equipos trabajando en paralelo en la realización de una misma tarea.

mv Número de equipos que inicialmente trabajan en paralelo en la realización de una
misma tarea, en un caso de remodelación.

m'- Número de equipos en paralelo trabajando en fase en la tarea j.
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m°j Número de grupos en paralelo trabajando fuera de fase en la tarea j.

N Número de productos a elaborar.

Ncp Número de periodos a corto plazo que forman un periodo a medio plazo.

Nlc Número de lotes que forman la campaña c.

Nmp Número de periodos a medio plazo que forman el horizonte de planificación.

Ns Relación entre los tamaños de lote antes y después de un equipo de almacenaje,
cuando es un valor entero.

Qi Producción.

fífe Capacidad de proceso de un equipo continuo.

"Rjt Cantidad de producto i que no ha podido ser servida a tiempo en el periodo t y
que, por tanto, se entregará con retraso (o no se cubrirá).

r\ Número medio de modificaciones realizadas sobre el paso h\.

Si j Factor de tamaño para realizar la etapa j del producto i.

S P Tiempo sobrante sobre el horizonte de producción.

TÍ Tiempo de ciclo limitante para el producto i.

tij Tiempo de proceso para la etapa discontinua j del producto i.

Uik Factor de utilización del producto i en la tarea (semicontinua) k.

u.a. Unidades arbitrarias, utilizadas para valorar conjuntamente los diferentes aspectos
de una función objetivo. Normalmente tendrán un significado monetario.

u.e. Unidades de ensuciamiento, en la sección 4.12.

Vj Capacidad del equipo discontinuo j.

Wg Cantidad de servicio general g consumida por unidad de tiempo en una determi-
nada operación (potencia, número de personas, ...).

Xa Cantidad de producto i que se produce en el periodo t.

Z Zona o tren en que queda dividida una línea de producción con la introducción de
equipos de almacenaje.

a, /?, 7 Factores de coste. Para un producto permiten calcular el coste asociado a
no cubrir toda la demanda, y para un equipo permiten calcular los costes de
amortización.
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Oik Tiempo de proceso para la tarea k (semicontinua) del producto i.

0| Tiempo de vaciado del equipo discontinuo que realiza la tarea j, a través de un
subtren semicontinuo.

O j Tiempo de llenado del equipo discontinuo que realiza la tarea j, a través de un
subtren semicontinuo,

Subíndices

c índice que hace referencia a una campaña.

g índice que hace referencia a un servicio general.

i índice que hace referencia al producto.

j índice que hace referencia al equipo o a la tarea que se hace en un equipo.

k índice que hace referencia al equipo o a la tarea que se hace en un equipo en el
caso de tareas semicontinuas.

/ índice de iteración.

s índice que hace referencia a un equipo de almacenaje intermedio.

t índice que hace referencia a un periodo de tiempo.

Superíndices

* Nuevo valor de la variable o valor recalculado.

d Referencia a la situación del tren posterior a un equipo de almacenaje.

e Referencia a equipos en que participan en el vaciado de un equipo discontinuo.

/ Referencia a equipos en que participan en el llenado de un equipo discontinuo.

i Referencia a equipos trabajando en fase.

n Referencia a los nuevos equipos calculados en un estudio de remodelación.

o Referencia a equipos trabajando fuera de fase.

p Referencia a una situación de planificación.

s Referencia a una situación de diseño.

u Referencia a la situación del tren anterior a un equipo de almacenaje.

v Referencia a la situación existente antes de realizar un estudio de remodelación.

z Referencia a la situación del tren anterior o posterior a un equipo de almacenaje.
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