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ZASTOSOWANIE REGUL PRIORYTETU DO STEROWANIA DYSKRETNYMI PROCESAMI
PRODUKCYJNYMI

Streszczenie. W referacie przedstawiono opracowang klasyfikacja
regut priorytetu, sformutowano model pracy komérki produkcyjnej
uwzgledniajacy parametry charakteryzujace roézne warunki pracy komérek
produkcyjnych. Zaprezentowano algorytm symulacyjny przebiegu zadan w
komérce bedacjr narzedziem badania wpdywu poszczegélnych regut priory-
tetu nalwartosci kryteridw oceny pracy komorek produkcyjnych, pracu-
jacych w réznych warunkach.

Jednym z probleméw w sterowaniu produkcja jest podejmowanie decyzji
dotyczacych ustalania kolejnosci obrobki czesci na poszczegélnych stanowi-
skach w komérce produkcyjnej,zwanej gniazdem produkcyjnym.

Decyzje takie, podejmowane w trakcie ustalania planu produkcji 1rb w
trakcie biezacego rozdzielnictwa robét, najczesciej opierajg sie na dos-
wiadczeniu i intuicji planisty lub rozdzielcy, ktdrzy podejmujac owe decy-
zje, nadaja okreslone priorytety poszczegélnym czesciom i ich operacjom.
Ustalona kolejnos¢ wykonania operacji na stanowisku ma bezposredni wplyw
na efekty pracy komérki produkcyjnej.

W literaturze /np.-[1], [2]1 , [3] , [a]l , [5]1 . [8] /7 spotyka sie wie-
le prac na temat zastosowania regut priorytetu do sterowania przebiegiem
produkcji w gniazdach produkcyjnych. Badania przeprowadzone przez réznych
autoréw nie pozwalaja na jednoznaczne poréwnanie otrzymanych wynikéw i ok-
reslenie przydatnosci poszczegélnych regut do sterowania przebiegiem produ-
kcji w okreslonych warunkach realizacji procesu produkcyjnego.

Niniejsza praca ma na celu zaprezentowanie dotychczasowego stanu zaa-
wansowania pracy badawczej pt.: "Badanie* modeli regut priorytetu oraz wa-
runkéw ich zastosowania do ustalania przydziatu operacji technologicznych
do stanowisk roboczych" ,prowadzonej w Instytucie Organizacji Zarzadzania
Politechniki Warszawskiej pod kierunkiem doc.dra hab. Klemensa Janusza
Wréblewskiego. Celem "tfv.pracy badawczej jest okreslenie skutkéw stosowa-
nia regut priorytetu w danych warunkach realizacji procesu produkcyjnego w
komdérce produkcyjnej i przydatnosci poszczegdlnych regut do sterowania
przebiegiem produkcji z punktu widzenia okreslonych kryteriéw. Analizie
poddano ponad 100 regut priorytetu.

Przez regute priorytetu rozumie sie funkcje, ktéra kazdej z aktualnie ocze-
kujacych na wykonanie w kolejce przed; rozpatrywanym stanowiskiem operacji,
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-przyporzadkowuje wielkos¢ zwane wskaznikiem priorytetu i wybiera operacje
z minimalnag /lub maksymalna/ wartoscia tego wskaznika ~okreslajac tym samym,
ze operacja ta ma by¢ wykonana w pierwszej kolejnosci.

Wskaznik priorytetu jest to numeryczna cecha kazdej operacji z oczeku-
jacych w kolejce przed rozpatrywanym stanowiskiem na jej wykonanie. Wskaz-
nik ten Jest w ogélnym przypadku funkcja parametréw opisujacych zadania,
przez ktére rozumie sie wyrob prosty /lub zwozony lub partie produkcyjnag
tego wyrobu/,przeznaczony do wykonania w danej komérce produkcyjnej.

Priorytet jest to wkasno$¢ jednej z operacji oczekujacych przed stano-
wiskiem, ktéra zostata wybrana z ich zbioru, do wykonania w pierwszej kolej-
nosci w wyniku zastosowania regudy priorytetu.

Definicje regudy priorytetu mozna zapisa¢ nastepujaco:

/i,d/e a

gdzie: Fjj/t/ - wskaznik priorytetu operacji J zadania 1 posiadajacej
priorytet w chwili t,

A -. zbi6r operacji oczekujacych przed danym stanowiskiem,
z"j/t/ - wskaznik priorytetu operacji j zadania i w chwili t.

Analiza regut priorytetu pozwolita na dokonanie ich klasyfikacji. Jako kry-
teria klasyfikacji, zgodnie z ich porzadkiem hierarchicznym przyjete:

- ztozonos¢ funkcji reguty priorytetu,

- sposéb funkcjonowania reguty priorytetu,

- rodzaj wykorzystywanych przez reguty priorytetu informacji.

Schemat klasyfikacji regut podano na rys. 1.

Analiza regut priorytetu!z punktu widzenia zmiany wartosci wskaznikoéw
priorytetu operacji w miare uptywu biezgcego czasu i wystepujacych zdarzen,
doprowadzid4a do podziatu na reguty statyczne i dynamiczne.

Reguty statycznefie zmieniajace wartosci wskaznikéw priorytetu opera-
cji, sa funkcjami parametréw niezaleznych od updywu czasu, natomiast reguty
dynamiczne, ktdre zmieniajag wartosci wskaznikéw priorytetu operacji” sa
funkcjami parametréow zaleznych od updywu biezgcego czasu. W grupie regut
dynamicznych wyrézniono regudy zmieniajace wartosci wskaznikéw priorytetu
w sposo6b dyskretny lub w sposéb ciaghy.

Biorgc pod uwage zakres wykorzystywanych informacji o zadaniach znaj-
dujacych sie w komérce produkcyjnej regudy priorytetu podzielono na reguty
lokalne i1 og6lne. Reguty lokalne wymagaja jedynie informacji c operacjach
znajdujacych sie w kolejce przed rozpatrywanym stanowiskiem roboczym, nato-
miast reguty ogélne wymagajg dodatkowo /lub tylko/ informacji o operacjach
lub zadaniach znajdujacych sie w innych kolejkach lub wykonywanych aktual-
nie na innych stanowiskach niz rozpatrywane.
~_elem opracowanych klasyfikacji regut priorytetu miedzy innymi byde:

- uporzadkowanie zbioru regut umozliwiajace ich analize.
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Wedtug ztozonos- Wedtug sposobu Wed4ug rodzaju wykorzysty-
ci funkcji prio- funkcjonowania wanych informacji
rytetu_ reguly
=Wykorzystujgce informacje
o czasie operdcji
Wykorzystujace informacje
"o dyrektywnym terminie
zakonczenia
-Wykorzystujace informacje
Proste 0 czasie przezbrojenia
Wykorzystujace informacje
o terminie przybycia
Wykorzystujace informacje
o kosztach
<Wykorzystujgce informacje
o ddugosci kolejki

=Wykorzystujace informacje
0 czasach operacji
wykorzystujace informacje
0 zapasie czasu zadania
Wykorzystujace informacje
o terminie zakonczenia i
karach za opéznienie
-Wykorzystujace informacje
Bez wag * o kosztach
-Wykorzystujace informacje
o terminie zakohczenia
_Wykorzystujace informat jo
o terminie rozpoczecia
-Wykorzystujace informacje

e o liczbie operacji zadania
Reguty prio ztozone -Wykorzystujace informacje
rytetu o planowanym terminie zakon-

czenia zadania

-Wykorzystujgce informacje
o czasach operacji
Z wagami_ -Wykorzystujace informacje
0 zapasie czasu zadania
Wykorzystujace informacje
0 zapasie czasu operacji

-"Wykorzystujace informacje o
czasie operacji i terminie
przybycia operacji
-Wykorzystujace informacje o

zapasie czasu zadania lub
czasie operacji

,Wykorzystujace informacje o

terminie zakonhczenia zada-
nia lub czasie operacji i
dtugosci kolejki

-Wykorzystujace informacje o

“terminie przybycia i warto-

— Kombinowane- Sci zadania

,Wykorzystujace informacje
0 czasie operacji i dodatko-
wych warunkach
-Wykorzystujace infomacje

Reguty heurysty- ““0 zapasie czasu zadania

czne Wykorzystujace informacje

"o dowolnej regule prioryte-
tu 1 dodatkowych warunkach

Rys.1.Schemat klasyfikacji regut WkaFZMStUJ?Ce informacje o

_priorytetu eopoznieniu- zaden

Alternatywna
kombinacja prostych
i ztozonych regut -
-priorytetu
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- wyréznienie grup regut odpowiadajacych réznym stopniom trudnos$ci ich za-
stosowania,

- okreslenie grup podobnych regut dla potrzeb badan w réznych warunkach
pracy komorki produkcyjnejjprzy roznych kryteriach oceny ich funkcjonowa-
nia.

Duza liczba regut priorytetu i brak w wielu wypadkach oceny ich dzia-
+ania wytonity potrzebe znalezienia reguk, ktére najlepiej realizowatyby
okreslone cele w okreslonych znanych warunkach.

Uzyskanie odpowiedzi na pytanie, ktdére sposrdd regut priorytetu daja
w danych warunkach Tealizacji procesu produkcyjnego najlepsze rezultaty z
punktu widzenia okreslonych kryteriéw oceny pracy komérki nie jest mozliwe

»<, pomocy technik analitycznych. Mozliwosci takie stwarza technika symu-
lacji.

Komérka produkcyjna charakteryzuje sie szeregiem parametréw okresla-
jacych warunki jej pracy, jak np.: liczba stanowisk, $rednie obcigzenie
szanowisk, $rednia liczba operacji przypadajaca na jedno zadanie,kolejnos-
ci przebiegu zadah przez stanowiska itp. Niektdre sposrdéd tych parametrow
wywieraja istotny wpdyw na procds tworzenia sie kolejek operacji do stano-
wisk roboczych.

Sformutowanie modelu pracy komérki produkcyjnej opiera sie na naste-
pujacych zatozeniach:

fe/komérce produkcyjnej,sktadajacej sie z K grup stanowisk wzajemnie
zamiennych w cigagu_okresu pianistycznego T.wykonywany jest zbiér B zadan.
V zwigzku z tym w komérce wyréznia sie dwa rodzaje obiektéw: zadania i
grupy stanowisk wzajemnie zamiennych.

Zadanie charakteryzowane jest przez:

- rodzaj wyrobu - 1,

- liczbe wyrobéw w partii produkcyjnej - ,

- proces technologiczny /produkcyjny/ wyrobu,zawierajacy informacje
o:

a/ liczbie operacji wyrobu -
b/ rodzajach grup stanowisk - k”~ - na ktérych realizowane sa
kolejne operacje /3 = 1,2...gi/ zadania 1,
e/ czasach trwania operacji technologicznych - t;» oraz czasach
-"rzezbrojeri - tKk ~ - dla kolejnych operacji j= 1, 2 ... d,
- termin przybycia zadania do komérki - r<f
- ewentualnie termin dyrektywny wykonania zadania - d..

Przez grupe stanowisk wzajemnie zamiennych rozumie sie zbidr stano-
wisk identycznych lub podobnych o jednakowych mozliwosciach wykonania da-
nej operacji, zaréwno pod wzgledem jakosSci”jak i stanowiskoch#onnosci. Ka-
zda grupa stanowisk wzajemnie zamiennych sktada sie z stanowisk
/k -1, 2 ... M.
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Obiekty modelu /zadania, grupy stanowisk/ oraz relacje miedzy nimi

charakteryzuja sie nastepujacymi whkasnosciami:

a, W komérce realizowane sg tylko operacje obroébkowe.

b,” Operacja J zadania 1 moze by¢ rozpoczeta dopiero wéwczas, gdy zos-

tanie zakonczona operacja j-l-szego zadania.

Pomimo spednienia warunku b/ operacja moze by¢ okresowo "niedoste-

pna" do wykonania z powodu braku oprzyrzadowania. Wéwczas operacja

ta wchodzi do kolejki zadan oczekujacych na wykonanie na danej
grupie stanowisk dopiero po updywie okresu niedostepnosci.

di Uwzglednia sie wystepowanie w procesie produkcyjnym zadania przerw
miedzyoperacyjnych. Przerwa taka jest traktowana jako operacja,dla
ktorej: k” - rodzaj grupy stanowisk wynosi O, tpzij @0, nato-
miast tlj - okresla czas trwania przerwy miedzyoperacyjnej.

e. Kazde stanowisko w danym momencie moze wykonywa¢ tylko jedna opera-

cje.

f. Stanowisko moze znajdowa¢ sie w danym momencie w Jednym z nastepuja-

cych stanow:

- stanowisko Jest zajete wykonywaniem operacji,

- stanowisko jest sprawne i1 wolne, tzn. oczekuje na rozpoczecie na
nim operacji,

- stanowisko jest niesprawne, tzn. w pewnym przedziale czasu nie
mozna na nim wykonywa¢ operacji.

g- Do kazdej grupy stanowisk wzajemnie zamiennych tworzy sie kolejka
operacji zadan, ktére majg by¢ wykonane na stanowiskach z tej gru-
py- Kolejka ta jest porzadkowana *zg. pomocy, wskaznikéw priorytetu
operacji. Jako pierwsza do wykonania jest wybierana operacja o mi-
nimalnej wartosci wskaznika priorytetu.

Do istotnych parametréw, charakteryzujacych prace komdrki produk-

cyjnej i1 wpkywajacych na proces tv.orzenia sie kolejek operacji zadan do
grup stanowisk wzajemnie zamiennych, ktére zostaty uwzglednione w modelu,
mozna zaliczy¢ parametry podane w Tablicy 1.

Lp.

Tablica 1
A. Parametry dotyczgce zadah
Parametr Wartosci lub stany Wp4yw parametru na pro-
parametru ces tworzenia sie kole-
jek
2 3

Liczba zadan wyko- N - wartosci ze zbioru Przypuszcza sie, ze przy
nywanych w komérce liczb naturalnych zbyt matej liczbie zadan,

w ciggu okresu pla- wykonywanych w ciggu o-
nistycznego kresu planistycznego moge

nie tworzy¢ sie kolejki
operacji do stanowisk
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2 "t

Srednia liczba ope-
racji przypadajaca
na jedno zadanie

Dyspersja czasow
Jednostkowych ope-
racji

Podobienstwo pro-
cesow technologi-
cznych wyrobow
[10]

Sposéb naptywania
zadan do komoérki
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- wartosci

ze zbioru
liczb rzeczy-
wistych doda-
tnich

Wspodczynnik zmienno-
Sci czasow /wzgledna
miara dyspersji/:

£ -
V . -——— ,gdzie:

X
i7 17

i-1 -
X" g" -
t: tr/zu-r./*
- Wl
- 21gi
| o911

a/ jednakowe kolej-
nosci technolo-
giczne

b/ eodobne kolejno-
Sci technologi-
czne

c/ rézne kolejnosci
technologiczne

a/ Wszystkie zada-
nia przybywaja
na poczatku okre-
su planistyczne-

g0. .

r. a 0 dla kazde-
go

i-1, 2 ... N.

b/ Zadania przybywa-

cd. tabl. 1

b

Im wiecej operacji przypa-
da na jedno zadanie, tym
wiecej wzajemnych powigzan
operacji trzeba uwzgle-
dnia¢, poniewaz operacje
jednego zadania sa wzaje-
mnie zalezne w cza'sie

Przypuszcza sie, ze struk-
tura czasé6w jednostkowych
operacji posiada wptyw na
kolejnos¢ wyboru operacji
z kolejek w przypadku re-
gut priorytetu, uwzglednij
Jacych jako parametr -
cz"as wykonania operacji

Podobiennstwo proceséw te-
chnologicznych wyroboéw
determinuje kolejnos¢, z
jJaka zadania przybywaja do
poszczegbélnych kolejek
przed grupami stanowisk
wzajemnie zamiennych

Rozpatrywany zbidér zadan
jest w ciggu okresu plani-
stycznego "zamkniety' /a/
lub "otwarty" /b/, co oz-
nacza, ze w danej chwili y
kolejkach znajduja sie o-
peracje wszystkich zadan,
badz tylko operacji tej
czesci zadan, ktéra aktu-
alnie znajduje sie w ko-

ja w trakcie okre-mérce

su planistycznego
r~> 0 dla kazde-

goi=1,2 ... N
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Lp.

2

Sposéb sptyw zadan
z komorki

B.

Parametr

2

Liczba grup stano-
wisk wzajemnie za-
miennych w komérce

Srednia liczba sta-
nowisk w grupie
stanowisk wzajemnie
zami ennych

Srednie obcigzenie
stanowisk

a/ w grupie stano-
wisk wzajemnie
zamiennych

b/ w komdrce

Zastosowanie strumie-
niowosci do ustalania
przydziatu operacji
do stanowisk

3

a/ Wszystkie zadania
maja identyczny
termin dyrektywy
wykonania d, =T
/i =1,2,..t N/

- koniec okresu
piani stycznego

Przypuszcza sie,
tosci terminéw dyrektyw-
nych wptywaja na kolej-

nos¢ wyboru operacji z

kolejek przy zastosowaniu
regut priorytetu,
dniajacych jako parametr

81

cd. tabl. 1

4
ze war-

uwzgle-

termin dyrektywny

b/ Zadania maja rozne
terminy dyrektywne
wykonania d.~ T

dla i =1,2,..» N.

Parametry dotyczace grup stanowisk wzajemnie

Wartosci lub stany
parametru

3

M-wartos$ci ze zbioru
liczb naturalnych

M =% +___wartosci
M
ze zbioru
liczb rzeczywi-
stych dodatnich

- wartosci rzeczywi-
ste z przedziatu
<D, 1>

a/ Istnieje mozliwosé
zastosowania wie-
lostrumi eniowosc i

/tzn. podziat
partii obroébkowej
na czesci w celu
ich jednoczesnego
wykondnla na kilku

zamiennych

Wp4yw parametru na
proces tworzenia
sie kolejek

4

Im wiecej jest grup sta-
nowisk w komdrce) tym
wiecej kolejek tworzy
sie w tej komdrce

Im wiecej jest stanowisk
w grupie, tym szybciej
"roztadowuje sie kolej-
ka operacji zadan przed
ta grupa stanowisk

Im wieksze jest Srednie
obciagzenie stanowisk)
tym dduzsze kolejki do
poszczegdlnych grup sta-
nowisk beda sie tworzy-

ty

Wielostrumieniowo$¢ mo-
ze przyspieszy¢ tempo
"roztadowywania sie"
kolejek operacji do
grup stanowisk wzajem-
nie zamiennych
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~N T
1 2 3
stanowiskach/
Nie ma mozliwoSci zas-
tosowania wielostrumle-
niowosci
5 Zamiennos¢ sta- a/ Kazda operacja jest Wykonanie operacji na
nowisk /Zalter- mozliwa do wykona- stanowisku z grupy alte-
natywnos¢ przy- nia na stanowiskach rnatywnej, w przypadku,
dziatu operacji z doktadnie jednej gdy wszystkie stanowiska
do grup stano- grupy stanowisk z grupy podstawowej sg
wisk wzajemnie zamien- zajete, moze przyspie- m
nych szac przebieg zadan w
komérce oraz zwiekszac
b/ Operacje sg mozliwe tempo “'roztadowywania
do wykonania na sta- sie" kolejek do najbar-
nowiskach z réznych dziej obcigzonych grup
grup stanowisk wza- stanowisk.
jemnie zamiennych, -Nalezy jednak pamietac,
przy czym przenie- ze zmiana stanowi_ko-
sienie wykonania o- chtonnosc.i operacji
peracji z grupy pod- przez wykcnanie jej na
stawowej na alterna- stanowisku z grupy al-
tywna poc iaga za so- ternatywnej pocigaga za
ba zmiane /wzrost/ soba zmiana struktury
stanowi skoch#/onncsc i czaso6w wykonania opera-
wykonania operacji cji

Oméwione w tabeli 1 parametry modelu pracy komérki produkcyjnej moga
przyjmowaé¢ rézne wartosci i stany. Kazda kombinacja tych stanéw i wartosci
tworzy wariant modelu, odpowiadajacy okreslonym warunkom funkcjonowania
komérki produkcyjnej .

Przydatno$s¢ poszczeg6lnych regut do sterowania przebiegiem produkcji
jest oceniana z punktu widzenia okreslonych kryteridow. Kryteria te mozna
podzieli¢ na trzy nastepujace podstawowe grupy:

- kryteria dotyczace wykorzystania stanowisk,

- kryteria dotyczace cykli produkcyjnych /tzn. d#ugosci cykli produk-

cyjnych, zepasy produkcji w toku/,

- kryteria dotyczace terminu dyrektywnego /#aczre opéznienie zbioru
zadann, odchylenie terminéw zakonczenia zadan od terminéw dyrektyw-
nych, procent zadan opéznionych/.

W zaleznosci od wariantu modelu komérki produkcyjnej pev.ne kryteria oceny
moga by¢ bardziej istotne, a inne - mniej.

Narzedziem badania wynikéw stosowania regut priorytetu w danych wa-
runkach realizacji procesu produkcyjnego jest algorytm symulacyjny . Al-
gorytm ten moze by¢ wykorzystany w dwéch przypadkach:

- do. syraulhcji sterowania kolejnoscig przydziatu operacji do stanowisk
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w warunkach zdeterminowanych,
- do realizacji pojedynczego eksperymentu symulacyjnego w przypadku
symulacji stochastycznej.
V drugim przypadku dane wejsSciowe do algorytmu sg wynikiem symulacji zew-
netrznego procesu stochastycznego, np. procesu przyty¢ zadan do komérki
produkcyjnej, procesu powstawania niesprawnosci stanowisk itp.

Symulacja czasu w algorytmie jest nieregularna, czyli "od zdarzenia do
zdarzenia"™. V algorytmie wystepuja 3 rodzaje"obiektéw: zadania,stanowiska i
grupy stanowisk wzajemnie zamiennych. Zadania mogg znajdowaé¢ sie w jednym
z nastepujacych stanow:

- przed przybyciem do komérki produkcyjnej /PP/,

- przed przydzieleniem do kolejki oczekujacych zadan lub przed przerwa mie-
dzyoperacyjnag /PR/,

- w trakcie oczekiwania na obrébke w kolejce do grupy stanowisk /0C/,

- w trakcie wykonywania operacji na stanowisku /0P/,

- w trakcie przerwy miedzyoperacyjnej /PM/,

- po wykonaniu zadania w komérce produkcyjnej /WY/.

Stanowiska mogg znajdowa¢ sie w jednym z nastepujacych stanéw:

- wolne IWO/,

- zajete /ZA/,

- niesprawne /NS/.

Grupa stanowisk jest obiektem sktadajgacym sie z jednego lub kilku stanowisk

i jego stan opisany jest jrzg. pomocy zmiennych: - liczba stanowisk wol-

nych w 1-tej grupie, - liczba zadan oczekujacych na wykonanie na stano-

wiskach 1-tej grupy.

Zmiany stanéw obiektéw realizowane sg przez nastepujace zdarzenia:
PZKP: przybycie zadania do komérki produkcyjnej,

WZKP: wyjsScie zadania z komérki produkcyjnej,

PZNK: przydzielenie zadania do kolejki zadan oczekujacych na wykonanie,

PPMO: poczatek przerwy miedzyoperacyjnej,

PZWS; przydzielenie zadania do wolnego stanowiska,

KOPE: koniec wykonywania operacji,

PAWS: poczatek niesprawnosci stanowiska i przerwanie wykonywania operacji,

KFMO: koniec przerwy miedzyoperacyjnej,

PRES: poczatek niesprawnosci stanowiska, gdy Dyto ono wolne,

KRES: koniec niesprawnosci stanowiska,

MODS: zmiana czasu trwania niesprawnosci stanowiska,

PRES: rejestrowanie wystgpienia niesprawnosci stanowiska, ktdra ma nasta-
pi¢ po zakonhczeniu wykonywania operacji.

Sposobéw jaki zdarzenia powoduja zmiany stanéw zadan i. stanowisk przedsta-

wia rys.12, Zmiany zmiennych, opisujacych stan grup stanowisk, dokonywane

sg w sposob nastepujacy:

PZNK: +1
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PZWS:

KOPE: + 1
PRES: T* - T, -
KRES: T* - T? + 1

(nn»)

Rys. 2. Sieci stanéw i zdarzen /A - zadania, B - stanowiska/

Zdarzenia sg inicjowane w zaleznosci od zawartosci kolejek obiektow i
ich aktualnych stanéw. W algorytmie wystepuja nastepujace kolejki:
KPZ - kolejka zadan przybywajacych do komérki produkcjrjnej,
KUS - kolejka stanowisk, na ktérych wystgpi¢ majg niesprawnosci,
KCZ - kolejka zadark oczekujacych do grup stanowisk /PZKK/,
w2 - kolejka zadart inicjujacych zdarzenia zakonczenia operacji lub przer-

wy miedzyoperacyjnej /PFMO, PZIS/

- kolejka stanowisk, inicjujgca zdarzenia rozpoczecia lub zakoniczenia
niesprawnosci /PZWS, PAWS, PRES, KCDS, PRES/.
Dwie pierwrsze kolejki sa okreslone w danych wejs$ciowych algorytmu, trzy po-
zostate sa tworzone i modyfikowane w trakcie realizacji zdarzen algorytmu
/w nawiasach podano nazwy zdarzenh, ktoére wpdywajg na zawarto$¢ poszczegdl-
nych kolejek/. Sposéb inicjowania zdarzen przedstawia-rys. 3.
Potrzeba ograniczania czasu, obliczat symulacyjnych z uwagi na rozmiary pla®
nowanych badan spowodowata zastosowanie monnulowej budowy programu oblicze-
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Kys.p. Inicjowanie zdarzen przez zawartos¢ kolejek

r.iowego. W przypadku gdy wkasnosci wariantu modelu badanej komérki produk-
cyjnej pozwalaja na pominiecie w algorytmie pewnych stanéw, zdarzen lub ko-
lejek, wtedy mozliwe jest pominiecie okreslonych modudéw programu lub zas-
tapienie ich prostszymi. Jednoczesnie modutowa budowa programu pozwala na
jego zmiany uwzgledniajace modyfikacje lub usprawnienia algorytmu symula-
cyjnego lub samego programu obliczeniowego w trakcie badan.

V przypadku eksperymentu symulacyjnego na oméwionym modelu wystepuje
problem rozmiaru badan /w literaturze, np. [*] , nosi ona nazwe “‘problemu
zbyt wielu czynnikéw”/. Badania pedne, polegajace na powtarzaniu przebiegoéw
symulacyjnych dla kazdej kombinacji stanéw i wartosci paracetrév; modelu o-
raz wszystkich regut priorytetu, sa niemozliwe ze wzgledu na zbyt duzg li-
czbe kombinacji.

W zwigzku z tym program badah obejmuje tylko pewien celowo dobrany
podzbiér kombinacji standéw i wartosci parametréw, charakteryzujacych model
pracy komérki produkcyjnej. Jeden z kierunkéw badan ma na celu poréwnanie
rzeczywistych przebiegéw wyrobéw w komérce produkcyjnej, pracujacej w wa-
runkach, odpowiadajacych okreslonym stanom i wartosciom parametréw modelu z
v/yntkami uzyskanymi droga symulacji w analogicznych warunkach z wykorzysta-
niem. regut priorytetu.-
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Praca naukowo-badawcza, ktérej dotyczy niniejszy referat. Jest aktu-
axnie w trakcie realizacji. Autorzy zywiag nadzieja, ze w trakcie konferen-
cji beda mogty zostaé¢ zaprezentowane pierwsze wyniki badan.
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UPISSHEHHB HPABKJI HPMOPKTITA B yilPABJEHIT' 1i'CKPBTHHMK UPOHS3C ICTBEEKt(fK
NPOUECCAMK

?7 e 3e we

3 soKsa”™e npezcTaBzeHa KzaccEifiHKanHa npaBHJi npHopureTa, zaetca uozezt
paSoru npoH3BOfICT3eKKOro ytacTKa, ytEHTHBasomas napaMeipu, xapaKTepE3EpjT3EHe
pa3HKe ycJXOBEH paCOCU npOH3BOZCTU3KHLDC VEaCZKOB, npeZCTaE.teE HMHTSnHOHHSk
a.tropEtw oCpaCoTKE 3aaBOK, npK ccmoch xoToporo Bezyezcs Ecczezcs&HZ.".
BZEEKEE CTZeZtHKJ: npaBHZ npECpETeta Ha pa3H¥Ce KpETSpHfi 3$3>eKTHBHOCSE
paCota: npoH33CzcT3eHHux yqacisoB, zekcTBy»nKx b pasHux yczoBEsx.
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AN APPLICATION OP PRIORITY RULES POR THE DISCRETE PRODUCTION PROCESSES*
CONTROL

Summary

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 iIn various conditions, 1is presented.



