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Streszczenie. W referacie przedstawiono opracowaną klasyfikacją 
reguł priorytetu, sformułowano model pracy komórki produkcyjnej 
uwzględniający parametry charakteryzujące różne warunki pracy komórek 
produkcyjnych. Zaprezentowano algorytm symulacyjny przebiegu zadań w 
komórce będącjr narzędziem badania wpływu poszczególnych reguł priory­
tetu na1wartości kryteriów oceny pracy komórek produkcyjnych, pracu­jących w różnych warunkach.

Jednym z problemów w sterowaniu produkcją jest podejmowanie decyzji 
dotyczących ustalania kolejności obróbki części na poszczególnych stanowi­
skach w komórce produkcyjnej,zwanej gniazdem produkcyjnym.

Decyzje takie, podejmowane w trakcie ustalania planu produkcji 1 rb w 
trakcie bieżącego rozdzielnictwa robót, najczęściej opierają się na doś­
wiadczeniu i intuicji planisty lub rozdzielcy, którzy podejmując owe decy­
zje, nadają określone priorytety poszczególnym częściom i ich operacjom. 
Ustalona kolejność wykonania operacji na stanowisku ma bezpośredni wpływ 
na efekty pracy komórki produkcyjnej.

W literaturze /np.[l], [2] , [3] , [a] , [5] , [8] / spotyka się wie­
le prac na temat zastosowania reguł priorytetu do sterowania przebiegiem 
produkcji w gniazdach produkcyjnych. Badania przeprowadzone przez różnych 
autorów nie pozwalają na jednoznaczne porównanie otrzymanych wyników i ok­
reślenie przydatności poszczególnych reguł do sterowania przebiegiem produ­
kcji w określonych warunkach realizacji procesu produkcyjnego.

Niniejsza praca ma na celu zaprezentowanie dotychczasowego stanu zaa­
wansowania pracy badawczej pt.: "Badanie* modeli reguł priorytetu oraz wa­
runków ich zastosowania do ustalania przydziału operacji technologicznych 
do stanowisk roboczych",prowadzonej w Instytucie Organizacji Zarządzania 
Politechniki Warszawskiej pod kierunkiem doc.dra hab. Klemensa Janusza 
Wróblewskiego. Celem '.tfw. pracy badawczej jest określenie skutków stosowa­
nia reguł priorytetu w danych warunkach realizacji procesu produkcyjnego w 
komórce produkcyjnej i przydatności poszczególnych reguł do sterowania 
przebiegiem produkcji z punktu widzenia określonych kryteriów. Analizie 
poddano ponad 100 reguł priorytetu.
Przez regułę priorytetu rozumie się funkcję, która każdej z aktualnie ocze­
kujących na wykonanie w kolejce przed; rozpatrywanym stanowiskiem operacji,
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-przyporządkowuje wielkość zwanę wskaźnikiem priorytetu i wybiera operację 
z minimalną /lub maksymalną/ wartością tego wskaźnika ̂ określając tym samym, 
że operacja ta ma być wykonana w pierwszej kolejności.

Wskaźnik priorytetu jest to numeryczna cecha każdej operacji z oczeku­
jących w kolejce przed rozpatrywanym stanowiskiem na jej wykonanie. Wskaź­
nik ten Jest w ogólnym przypadku funkcją parametrów opisujących zadania, 
przez które rozumie się wyrób prosty /lub zwożony lub partię produkcyjną 
tego wyrobu/,przeznaczony do wykonania w danej komórce produkcyjnej.

Priorytet jest to własność jednej z operacji oczekujących przed stano­
wiskiem, która została wybrana z ich zbioru, do wykonania w pierwszej kolej­
ności w wyniku zastosowania reguły priorytetu.

Definicję reguły priorytetu można zapisać następująco:

gdzie: Fjj/t/ - wskaźnik priorytetu operacji J zadania 1 posiadającej 
priorytet w chwili t,

A -. zbiór operacji oczekujących przed danym stanowiskiem,
z^j/t/ - wskaźnik priorytetu operacji j zadania i w chwili t.

Analiza reguł priorytetu pozwoliła na dokonanie ich klasyfikacji. Jako kry­
teria klasyfikacji, zgodnie z ich porządkiem hierarchicznym przyjęte:

- złożoność funkcji reguły priorytetu,
- sposób funkcjonowania reguły priorytetu,
- rodzaj wykorzystywanych przez reguły priorytetu informacji.

Schemat klasyfikacji reguł podano na rys. 1.
Analiza reguł priorytetu!z punktu widzenia zmiany wartości wskaźników 

priorytetu operacji w miarę upływu bieżącego czasu i występujących zdarzeń, 
doprowadziła do podziału na reguły statyczne i dynamiczne.

Reguły statyczne[nie zmieniające wartości wskaźników priorytetu opera­
cji, są funkcjami parametrów niezależnych od upływu czasu, natomiast reguły 
dynamiczne, które zmieniają wartości wskaźników priorytetu operacji^ są 
funkcjami parametrów zależnych od upływu bieżącego czasu. W grupie reguł 
dynamicznych wyróżniono reguły zmieniające wartości wskaźników priorytetu 
w sposób dyskretny lub w sposób ciągły.

Biorąc pod uwagę zakres wykorzystywanych informacji o zadaniach znaj­
dujących się w komórce produkcyjnej reguły priorytetu podzielono na reguły 
lokalne i ogólne. Reguły lokalne wymagają jedynie informacji c operacjach 
znajdujących się w kolejce przed rozpatrywanym stanowiskiem roboczym, nato­
miast reguły ogólne wymagają dodatkowo /lub tylko/ informacji o operacjach 
lub zadaniach znajdujących się w innych kolejkach lub wykonywanych aktual­
nie na innych stanowiskach niż rozpatrywane.
.̂elem opracowanych klasyfikacji reguł priorytetu między innymi byłe:
- uporządkowanie zbioru reguł umożliwiające ich analizę.

/i,d/e a



Zastosowanie reguł priorytetu ... 77

Według złożonoś­
ci funkcji prio­rytetu__________

Według sposobu 
funkcjonowania 
reguły________

 Proste

Reguły prio­
rytetu

złożone

Bez wag *

  Z wagami_

Według rodzaju wykorzysty­
wanych informacji

Alternatywna 
kombinacja prostych 
i złożonych reguł — 
-priorytetu

—  Kombinowane-

Reguły heurysty­
czne

Rys.1.Schemat klasyfikacji reguł 
-priorytetu

•Wykorzystujące informacje o czasie operdcji 
Wykorzystujące informacje 'o dyrektywnym terminie 

zakończenia 
.Wykorzystujące informacje o czasie przezbrojenia 
Wykorzystujące informacje 

o terminie przybycia 
Wykorzystujące informacje 

o kosztach 
•Wykorzystujące informacje 

o długości kolejki
•Wykorzystujące informacje 

o czasach operacji 
wykorzystujące informacje 
o zapasie czasu zadania 

Wykorzystujące informacje 'o terminie zakończenia i 
karach za opóźnienie 

.Wykorzystujące informacje 
o kosztach 

.Wykorzystujące informacje 
o terminie zakończenia _’Wykorzystujące informat jo 
o terminie rozpoczęcia 

.Wykorzystujące informacje 
o liczbie operacji zadania 
.Wykorzystujące informacje 
o planowanym terminie zakoń­

czenia zadania
-Wykorzystujące informacje o czasach operacji 
.’Wykorzystujące informacje 

o zapasie czasu zadania 
Wykorzystujące informacje 
o zapasie czasu operacji

-'Wykorzystujące informacje o 
czasie operacji i terminie 
przybycia operacji 
.Wykorzystujące informacje o 

zapasie czasu zadania lub 
czasie operacji 

„Wykorzystujące informacje o 
terminie zakończenia zada­
nia lub czasie operacji i 
długości kolejki 

.Wykorzystujące informacje o 
“terminie przybycia i warto­

ści zadania 
„Wykorzystujące informacje 
o czasie operacji i dodatko­
wych warunkach 
.Wykorzystujące infomacje 
“o zapasie czasu zadania 
Wykorzystujące informacje 
"o dowolnej regule prioryte­
tu 1 dodatkowych warunkach 
Wykorzystujące informacje o•opóźni enlu-zadeń
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- wyróżnienie grup reguł odpowiadających różnym stopniom trudności ich za­
stosowania,

- określenie grup podobnych reguł dla potrzeb badań w różnych warunkach 
pracy komórki produkcyjnejjprzy różnych kryteriach oceny ich funkcjonowa­
nia.

Duża liczba reguł priorytetu i brak w wielu wypadkach oceny ich dzia­
łania wyłoniły potrzebę znalezienia reguł, które najlepiej realizowałyby 
określone cele w określonych znanych warunkach.

Uzyskanie odpowiedzi na pytanie, które spośród reguł priorytetu dają 
w danych warunkach ‘realizacji procesu produkcyjnego najlepsze rezultaty z 
punktu widzenia określonych kryteriów oceny pracy komórki nie jest możliwe 
»«, pomocy technik analitycznych. Możliwości takie stwarza technika symu­

lacji.
Komórka produkcyjna charakteryzuje się szeregiem parametrów określa­

jących warunki jej pracy, jak np.: liczba stanowisk, średnie obciążenie 
szanowisk, średnia liczba operacji przypadająca na jedno zadanie,kolejnoś­
ci przebiegu zadań przez stanowiska itp. Niektóre spośród tych parametrów 
wywierają istotny wpływ na procds tworzenia się kolejek operacji do stano­
wisk roboczych.

Sformułowanie modelu pracy komórki produkcyjnej opiera się na nastę­
pujących założeniach:

fe/komórce produkcyjnej,składającej się z K grup stanowisk wzajemnie 
zamiennych w ciągu_okresu pianistycznego T.wykonywany jest zbiór J5 zadań.
V związku z tym w komórce wyróżnia się dwa rodzaje obiektów: zadania i 
grupy stanowisk wzajemnie zamiennych.

Zadanie charakteryzowane jest przez:
- rodzaj wyrobu - i,
- liczbę wyrobów w partii produkcyjnej - ,
- proces technologiczny /produkcyjny/ wyrobu, zawierający informacje
o :

a/ liczbie operacji wyrobu -
b/ rodzajach grup stanowisk - k ^  - na których realizowane są 

kolejne operacje /j = l,2...gi/ zadania i, 
e/ czasach trwania operacji technologicznych - t.; ̂  oraz czasach 

-'rzezbrojeri - tK  ^  - dla kolejnych operacji j = 1, 2 ... gj_,
- termin przybycia zadania do komórki - r <f
- ewentualnie termin dyrektywny wykonania zadania - d..
Przez grupę stanowisk wzajemnie zamiennych rozumie się zbiór stano­

wisk identycznych lub podobnych o jednakowych możliwościach wykonania da­
nej operacji, zarówno pod względem jakości^jak i stanowiskochłonności. Ka­
żda grupa stanowisk wzajemnie zamiennych składa się z stanowisk 
/k - 1, 2 ... M/.
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Obiekty modelu /zadania, grupy stanowisk/ oraz relacje między nimi 
charakteryzują się następującymi własnościami:

a, W komórce realizowane są tylko operacje obróbkowe.
b,' Operacja J zadania 1 może być rozpoczęta dopiero wówczas, gdy zos­

tanie zakończona operacja j-l-sżego zadania.
c,' Pomimo spełnienia warunku b/ operacja może być okresowo "niedostę­

pna" do wykonania z powodu braku oprzyrządowania. Wówczas operacja 
ta wchodzi do kolejki zadań oczekujących na wykonanie na danej 
grupie stanowisk dopiero po upływie okresu niedostępności.

di Uwzględnia się występowanie w procesie produkcyjnym zadania przerw 
międzyoperacyjnych. Przerwa taka jest traktowana jako operacja,dla 
której: k ^  - rodzaj grupy stanowisk wynosi 0, tpzij «■ 0, nato­
miast tlj - określa czas trwania przerwy międzyoperacyjnej.

e. Każde stanowisko w danym momencie może wykonywać tylko jedną opera­
cję.

f. Stanowisko może znajdować się w danym momencie w Jednym z następują­
cych stanów:
- stanowisko Jest zajęte wykonywaniem operacji,
- stanowisko jest sprawne i wolne, tzn. oczekuje na rozpoczęcie na 

nim operacji,
- stanowisko jest niesprawne, tzn. w pewnym przedziale czasu nie 
można na nim wykonywać operacji.

g. Do każdej grupy stanowisk wzajemnie zamiennych tworzy się kolejka 
operacji zadań, które mają być wykonane na stanowiskach z tej gru­
py. Kolejka ta jest porządkowana * z ą . pomocy, wskaźników priorytetu 
operacji. Jako pierwsza do wykonania jest wybierana operacja o mi­
nimalnej wartości wskaźnika priorytetu.

Do istotnych parametrów, charakteryzujących pracę komórki produk­
cyjnej i wpływających na proces tv.orżenia się kolejek operacji zadań do 
grup stanowisk wzajemnie zamiennych, które zostały uwzględnione w modelu, 
można zaliczyć parametry podane w Tablicy 1.

Tablica 1

A. Parametry dotyczące zadań
Lp. Parametr Wartości lub stany 

parametru
Wpływ parametru na pro­
ces tworzenia się kole­
jek

1 2 3
1 Liczba zadań wyko­

nywanych w komórce 
w ciągu okresu pla­
nistycznego

N - wartości ze zbioru 
liczb naturalnych

Przypuszcza się, że przy 
zbyt małej liczbie zadań, 
wykonywanych w ciągu o- 
kręsu planistycznego mogę 
nie tworzyć się kolejki 
operacji do stanowisk
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cd. tabl. 1

1 2 " '.. 5 .... b

2 Średnia liczba ope­
racji przypadająca 
na jedno zadanie

g “

N

f i  gi--- - wartości
N

ze zbioru 
liczb rzeczy­
wistych doda­
tnich

Im więcej operacji przypa­
da na jedno zadanie, tym 
więcej wzajemnych powiązań 

operacji trzeba uwzglę­
dniać, ponieważ operacje 
jednego zadania są wzaje­
mnie zależne w cza"sie

3 Dyspersja czasów 
jednostkowych ope­
racji

Współczynnik zmienno­
ści czasów /względna 
miara dyspersji/:

£V . ---- , gdzie:
X

K siiz  fz tij
x « -----£ 

i-1 -

Przypuszcza się, że struk­
tura czasów jednostkowych 
operacji posiada wpływ na 
kolejność wyboru operacji 
z kolejek w przypadku re­
guł priorytetu, uwzględnij 
jących jako parametr - 
cz'as wykonania operacji

6  -

i

x '  g" .
t :  t r / z u - r . / *.i=l --- --------

2Igi i - i 1

b Podobieństwo pro­
cesów technologi­
cznych wyrobów 
[10]

a/ jednakowe kolej­
ności technolo­
giczne

Podobieństwo procesów te­
chnologicznych wyrobów 
determinuje kolejność, z 
jaką zadania przybywają do 
poszczególnych kolejek 
przed grupami stanowisk 
wzajemnie zamiennych

b/ ęodobne kolejno­
ści technologi­
czne

c/ różne kolejności 
technologiczne

5 Sposób napływania 
zadań do komórki

a/ Wszystkie zada­
nia przybywają 
na początku okre­
su planistyczne­
go.r. a 0 dla każde- 

go
i - 1, 2 ... N.

Rozpatrywany zbiór zadań 
jest w ciągu okresu plani­
stycznego "zamknięty" /a/ 
lub "otwarty" /b/, co oz­nacza, że w danej chwili y 
kolejkach znajdują się o- 
peracje wszystkich zadań, 
bądź tylko operacji tej 
części zadań, która aktu­
alnie znajduje się w ko­
mórce

. . .

b/ Zadania przybywa­
ją w trakcie okre­
su planistycznego 
r^ > 0 dla każde­
go i =1,2 ... N
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cd. tabl. 1

1 2 3 4
6 Sposób spływ zadań 

z komórki
a/ Wszystkie zadania 

mają identyczny 
termin dyrektywy wykonania d, = T 
/i = 1,2,..t N/
- koniec okresu 
piani styc znego

b/ Zadania mają różne 
terminy dyrektywne wykonania d.^ T 
dla i = 1,2,..» N.

Przypuszcza się, że war­
tości terminów dyrektyw­
nych wpływają na kolej­
ność wyboru operacji z 
kolejek przy zastosowaniu 
reguł priorytetu, uwzglę­
dniających jako parametr 
termin dyrektywny

B. Parametry dotyczące grup stanowisk wzajemnie zamiennych

Lp. Parametr Wartości lub stany 
parametru

Wpływ parametru na 
proces tworzenia 
się kolejek

1 2 3 4
1 Liczba grup stano­

wisk wzajemnie za­
miennych w komórce

M-wartości ze zbioru 
liczb naturalnych

Im więcej jest grup sta­
nowisk w komórce) tym 
więcej kolejek tworzy 
się w tej komórce

0 Średnia liczba sta­
nowisk w grupie 
stanowisk wzajemnie 
zami ennych -  4 .m = — -----wartości

M
ze zbioru 
liczb rzeczywi­
stych dodatnich

Im więcej jest stanowisk 
w grupie, tym szybciej 
"rozładowuje się kolej­
ka operacji zadań przed 
tą grupą stanowisk

3 Średnie obciążenie 
stanowisk
a/ w grupie stano­

wisk wzajemnie 
zamiennych

b/ w komórce

a/ m.
E  i

n 1=1 L kl 
.C k° mk

; k/ m  mk
r  r  ^ki

- wartości rzeczywi­
ste z przedziału 
<D,1>

Im większe jest średnie 
obciążenie stanowisk) 
tym dłuższe kolejki do 
poszczególnych grup sta­
nowisk będą się tworzy­
ły

k Zastosowanie strumie- 
niowości do ustalania 
przydziału operacji 
do stanowisk

a/ Istnieje możliwość 
zastosowania wie­
lo strumi eniowośc i 

/tzn. podział 
partii obróbkowej 
na części w celu 
ich jednoczesnego wykondnla na kilku

Wielostrumieniowość mo­
że przyspieszyć tempo 
"rozładowywania się" 
kolejek operacji do 
grup stanowisk wzajem­
nie zamiennych
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ca. tabi. 1

1 2 3 .  ̂ ------

stanowiskach/
Nie ma możliwości zas­
tosowania wielostrumle- 
niowości

5 Zamienność sta­
nowisk /alter­natywność przy­
działu operacji 
do grup stano­
wisk

a/ Każda operacja jest 
możliwa do wykona­
nia na stanowiskach 
z dokładnie jednej 
grupy stanowisk 
wzajemnie zamien­
nych

Wykonanie operacji na 
stanowisku z grupy alte­
rnatywnej, w przypadku, 
gdy wszystkie stanowiska 
z grupy podstawowej są 
zajęte, może przyspie- ■ 
szac przebieg zadań w 
komórce oraz zwiększać 
tempo "rozładowywania 
się" kolejek do najbar­
dziej obciążonych grup 
stanowisk.
.Należy jednak pamiętać, 
że zmiana stanowi_ko- 
chłonnośc.i operacji 
przez wykcnanie jej na 
stanowisku z grupy al­
ternatywnej pociąga za 
sobą zmianą struktury czasów wykonania opera­
cji

b/ Operacje są możliwe do wykonania na sta­
nowiskach z różnych 
grup stanowisk wza­
jemnie zamiennych, 
przy czym przenie­
sienie wykonania o- 
peracji z grupy pod­
stawowej na alterna­tywną poc iąga za so­
bą zmianę /wzrost/ 
stanowi sk oc hł/onnc śc i 
wykonania operacji

Omówione w tabeli 1 parametry modelu pracy komórki produkcyjnej mogą 
przyjmować różne wartości i stany. Każda kombinacja tych stanów i wartości 
tworzy wariant modelu, odpowiadający określonym warunkom funkcjonowania 
komórki produkcyjnej.

Przydatność poszczególnych reguł do sterowania przebiegiem produkcji 
jest oceniana z punktu widzenia określonych kryteriów. Kryteria te można 
podzielić na trzy następujące podstawowe grupy:

- kryteria dotyczące wykorzystania stanowisk,
- kryteria dotyczące cykli produkcyjnych /tzn. długości cykli produk­

cyjnych, zepasy produkcji w toku/,
- kryteria dotyczące terminu dyrektywnego /łączre opóźnienie zbioru 

zadań, odchylenie terminów zakończenia zadań od terminów dyrektyw­
nych, procent zadań opóźnionych/.

W zależności od wariantu modelu komórki produkcyjnej pev.ne kryteria oceny 
mogą być bardziej istotne, a inne - mniej.

Narzędziem badania wyników stosowania reguł priorytetu w danych wa­
runkach realizacji procesu produkcyjnego jest algorytm symulacyjny . Al­
gorytm ten może być wykorzystany w dwóch przypadkach:

- do. syraulhcji sterowania kolejnością przydziału operacji do stanowisk



Zastosowanie reguł priorytetu « 83

w warunkach zdeterminowanych,
- do realizacji pojedynczego eksperymentu symulacyjnego w przypadku 

symulacji stochastycznej.
V drugim przypadku dane wejściowe do algorytmu są wynikiem symulacji zew­
nętrznego procesu stochastycznego, np. procesu przytyć zadań do komórki 
produkcyjnej, procesu powstawania niesprawności stanowisk itp.

Symulacja czasu w algorytmie jest nieregularna, czyli "od zdarzenia do 
zdarzenia". V algorytmie występują 3 rodzaje'obiektów: zadania,stanowiska i 
grupy stanowisk wzajemnie zamiennych. Zadania mogą znajdować się w jednym 
z następujących stanów:
- przed przybyciem do komórki produkcyjnej /PP/,
- przed przydzieleniem do kolejki oczekujących zadań lub przed przerwą mię- 
dzyoperacyjną /PR/,

- w trakcie oczekiwania na obróbkę w kolejce do grupy stanowisk /OC/,
- w trakcie wykonywania operacji na stanowisku /OP/,
- w trakcie przerwy międzyoperacyjnej /PM/,
- po wykonaniu zadania w komórce produkcyjnej /WY/.
Stanowiska mogą znajdować się w jednym z następujących stanów:
- wolne IWO/,
- zajęte /ZA/,
- niesprawne /NS/.
Grupa stanowisk jest obiektem składającym się z jednego lub kilku stanowisk 
i jego stan opisany jest j rzg. pomocy zmiennych: - liczba stanowisk wol­
nych w 1-tej grupie, - liczba zadań oczekujących na wykonanie na stano­
wiskach 1-tej grupy.

Zmiany stanów obiektów realizowane są przez następujące zdarzenia: 
PZKP: przybycie zadania do komórki produkcyjnej,
WZKP: wyjście zadania z komórki produkcyjnej,
PZNK: przydzielenie zadania do kolejki zadań oczekujących na wykonanie,
PPMO: początek przerwy międzyoperacyjnej,
PZWS; przydzielenie zadania do wolnego stanowiska,
KOPE: koniec wykonywania operacji,
PAWS: początek niesprawności stanowiska i przerwanie wykonywania operacji,
KFMO: koniec przerwy międzyoperacyjnej,
PRES: początek niesprawności stanowiska, gdy Dyło ono wolne,
KRES: koniec niesprawności stanowiska,
MODS: zmiana czasu trwania niesprawności stanowiska,
PRES: rejestrowanie wystąpienia niesprawności stanowiska, która ma nastą­

pić po zakończeniu wykonywania operacji.
Sposobów jaki zdarzenia powodują zmiany stanów zadań i. stanowisk przedsta­
wia rys.12, Zmiany zmiennych, opisujących stan grup stanowisk, dokonywane 
są w sposób następujący:
PZNK: + 1
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PZWS:
KOPE:
PRES: T *  -  Tl, -  

KRES: T *  -  T? + 1

+ 1

A

&

( m m » )

Rys. 2. Sieci stanów i zdarzeń /A - zadania, B - stanowiska/

Zdarzenia są inicjowane w zależności od zawartości kolejek obiektów i 
ich aktualnych stanów. W algorytmie występują następujące kolejki:
KPZ - kolejka zadań przybywających do komórki produkcjrjnej,
KUS - kolejka stanowisk, na których wystąpić mają niesprawności,
KCZ - kolejka zadarł oczekujących do grup stanowisk /PZKK/,
*■•22 - kolejka zadarł inicjujących zdarzenia zakończenia operacji lub przer­

wy między operacyjnej /PFMO, P Z IS /,
- kolejka stanowisk, inicjująca zdarzenia rozpoczęcia lub zakończenia 

niesprawności /PZWS, PAWS, PRES, KCDS, PRES/.
Dwie pierwrsze kolejki są określone w danych wejściowych algorytmu, trzy po­
zostałe są tworzone i modyfikowane w trakcie realizacji zdarzeń algorytmu 
/w nawiasach podano nazwy zdarzeń, które wpływają na zawartość poszczegól­
nych kolejek/. Sposób inicjowania zdarzeń przedstawia-rys. 3.
Potrzeba ograniczania czasu, obliczał symulacyjnych z uwagi na rozmiary pla^ 
nowanych badań spowodowała zastosowanie mon nulowej budowy programu oblicze-
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Kys.p. Inicjowanie zdarzeń przez zawartość kolejek
r.iowego. W przypadku gdy własności wariantu modelu badanej komórki produk­
cyjnej pozwalają na pominięcie w algorytmie pewnych stanów, zdarzeń lub ko­
lejek, wtedy możliwe jest pominięcie określonych modułów programu lub zas­
tąpienie ich prostszymi. Jednocześnie modułowa budowa programu pozwala na 
jego zmiany uwzględniające modyfikacje lub usprawnienia algorytmu symula­
cyjnego lub samego programu obliczeniowego w trakcie badań.

V przypadku eksperymentu symulacyjnego na omówionym modelu występuje 
problem rozmiaru badań /w literaturze, np. [^] , nosi ona nazwę "problemu
zbyt wielu czynników”/. Badania pełne, polegające na powtarzaniu przebiegów 
symulacyjnych dla każdej kombinacji stanów i wartości paracetróv; modelu o- 
raz wszystkich reguł priorytetu, są niemożliwe ze względu na zbyt dużą li­
czbę kombinacji.

W związku z tym program badań obejmuje tylko pewien celowo dobrany 
podzbiór kombinacji stanów i wartości parametrów, charakteryzujących model 
pracy komórki produkcyjnej. Jeden z kierunków badań ma na celu porównanie 
rzeczywistych przebiegów wyrobów w komórce produkcyjnej, pracującej w wa­
runkach, odpowiadających określonym stanom i wartościom parametrów modelu z 
v/yntkami uzyskanymi drogą symulacji w analogicznych warunkach z wykorzysta­
ni em. reguł priorytetu.-
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Praca naukowo-badawcza, której dotyczy niniejszy referat. Jest aktu- 
axnie w trakcie realizacji. Autorzy żywią nadzieją, że w trakcie konferen­
cji będą mogły zostać zaprezentowane pierwsze wyniki badań.

LITERATURA

fil Baker K.R.: Introduction to Sequencing and Scheduling. J.Wiiey, New 
York 1571•

[ 2] Conway R.V., Maxwell V.L., Miller L.VT. : Theory of Scheduling. Addison- 
Wesley, Massachusetts 1967.

[3] Eversheirr. V.'.: Beitrag zur Fertigur.gsplannung und Steuerung in der 
Kleinserien und Enzelfertigung unter besonderer Berücksichtigung der 
Teilefamilienfertigung. Aachen 1965 /dysertacja/.

[4} Fryer J.S.: Labor Flexibility in Multiechelon Dual-Constraint Job Shop 
Management Science 20,7,1974.

151 Gere W.S.: Heuristics in Job Shop Scheduling. Management Science 13,3, J 1966.
[6 } Naylot T.H.: Modelowanie cyfrowe systemów ekonomicznych. PWN Warszawa 

1975.
[?] Kondratowicz L.: Modelowanie symulacyjne systemów. WNT Warszawa 197S
£sj Panvalkar S.S., Iskander W.: A Survey of Scheduling Rules. Operations 

Research 25,1,1977.
[9] Szkurba W.V., Boldyniewa V.A.: Flanirowanije diskretnogo proizwodstwa 

w uslowijach ASUP. Technika 1975.
jio] Wróblewski K.J.: Powiązania kolejnościowe w organizacji podstawowego 

procesu produkcyjnego. Rozprawa habilitacyjna. Warszawa 1977.

UPISSHEHHB HPABKJI HPMOPKTITA B yilPABJEHIT’ l i ’CKPBTHHMK ÜP0HS3C ICTBEEKtüfK 
nPOUECCAMK

? e 3 e  w e

3 soKsa^e npezcTaBzeHa KzaccEifiHKanHa npaBHJi npHopureTa, zaetca uozezŁ 
paSoru npoH3BOflCT3eKKOro ytacTKa, ytEHTHBasomas napaMeipu, xapaKTepE3EpjT3EHe 
pa3HKe ycJXOBEH paCOCU npOH3BOZCTU3KHŁDC VEaCZKOB, npeZCTaE.teE HMHTSnHOHHSk 
a.tropEtw oCpaCoTKE 3aaB0K, npK ccmoch xoToporo Bezyezcs Ecczezcs&HZ.'. 
BZEEKEE CTZeZŁHKJ: npaBHZ npECpETeta Ha pa3HłCe KpETSpHfi 3$3>eKTHBH0CSE 
paCota: npoH33CzcT3eHHux yqacisoB, zekcTBy»nKx b pasHux yczoBEsx.
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AN APPLICATION OP PRIORITY RULES POR THE DISCRETE PRODUCTION PROCESSES' CONTROL

S u m m a r y

The paper presents a worked out classification of priority rules,
A model of a job shop operation, which takes into consideration para- 
meters describing various job shop operating conditions, is formulated.
A simulation algorithm of a job shop, beeing a tool for investigating of 
the effect of each priority rule on the measures of the job shop perfor­
mance in various conditions, is presented.


