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Stroszczenie. W referacie przedstawiono cel i założenia programu 
badań skuteczności zastosowania reguł priorytetu, charakterystykę 
komórki produkcyjnej będęcej obiektem badań, zaprezentowano wyniki 
badań 1 wytypowano najskuteczniejsze reguły priorytetu oraz przed
stawiono ideowy schemat algorytmu planowania obciężeń stanowisk ope
racjami z wykorzystaniem reguł priorytetu.

Niniejszy referat stanowi kontynuację problematyki zaprezentowanej na 
II Krajowej Konferencji Automatyzacji Dyskretnych Procesów Przemysłowych 
w roferacie pt, "Zastosowanie reguł priorytetu do sterowania dyskretnymi 
procesami produkcyjnymi", w którym przedstawiono następujęco zagadnienia:

- definicje pojęć podstawowych,
- klasyfikację reguł priorytetu,
- model pracy komórki produkcyjnej,

- algorytm symulacyjny, służęcy do badania wpływu poszczególnych reguł 
priorytetu na wartości kryteriów oceny pracy komórki produkcyjnej.

Reguły priorytetu aę pewnymi regułami decyzyjnymi, umożliwiajęcymi us
talanie kolejności wykonania operacji wyrobów na poszczególnych stanowis
kach roboczych w komórce produkcyjnej. Mogę one byc stosowane wszędzie 
tam, gdzie tworzę się kolejki wyrobów przed stanowiskami i należy podjęć 
decyzję, który z wyrobów poddać obróbce w pierwszej kolejności. Sytuacje 
takie zdarzaję się najczęściej w komórkach o Jednostkowym, mało- lub rred- 
nioseryjnym typie produkcji. Przez zastosowanie reguł priorytetu można 
osięgnęć lepsze wyniki pracy komórek produkcyjnych w świetle przyjętych 
kryteriów oceny.

Badania reguł priorytetu miały na celu określenie skutków stosowania 
różnych reguł do sterowania przebiegiem produkcji z punktu widzenia okre
ślonych kryteriów i ustalenie najskuteczniejszych reguł spośród badanego 
zbioru.

W literaturze, dla oceny efektów zastosowania reguł priorytetu, porów
nywania skuteczności ich działania między sobę oraz doboru reguł do okre
ślonych warunków pracy komórki produkcyjnej stosowano rą najczęściej na- 
stęoujęce kryteria:
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- dotrzymywanie dyrektywnych terminów zakończenia zadań,
- minimalizacja cykli produkcyjnych zadań,
- minimalizacja objętości prac w komórce produkcyjnej,
- maksymalizacja wykorzystania funduszu czasu stanowisk roboczych,
- maksymalizacja wykorzystania funduszu czaou pracowników.

Każde z powyższych kryteriów może być charakteryzowane odpowiednimi 

miernikami.
Badania przeprowadzone przez autorów wykazały,"że najistotniejsze do

oceny wpływu działania reguł priorytetu na efekty pracy komórki produk-
cyjnej sę trzy pierwsze spośród wymienionych kryteriów. W badaniach za
stosowano model uwzględniający rzeczywiste warunki pracy komórek produk
cyjnych, tzn. awaryjność pracy stanowisk, absencję pracowników, braki o- 
przyrzędowania, rzeczywiste czasy operacji, rzeczywiste terminy przybyć 
zadań do komórki produkcyjnej, dyrektywne terminy zakończenia zadań itp. 
Przedmiotem badań były procesy produkcyjne realizowane w Wydziale Mecha
nicznym jednego z przedsiębiorstw przemysłu maszynowego. Podstawowe dane 
charakteryzujęce wspomniany wydział podano w tablicy 1.

Tablica 1

Charakterystykę badanego Wydziału Mechanicznego

Lp. Nazwa parametru Wartość (stan)

i ------  ■ “ -  " 2 ■" '■ "....' - 3

1 Stopień komerkl Komórka produkcyjna XX stopnie

2 Liczba stanowisk 268

3 Liczba gniazd 8

4 Liczba grup stanowisk 
wzajemnie zamiennych 23

5 Struktura produkcyjne 
gniazd Technologiczna

6 Średnia liczba zadań 
(operacji) wykonywanych 900*1100 (4200)/mie»i*c

7 średnia liczba operacji 
przypedajęcych na zadBnie 12 (min 1, mex 20)

8 Planowane średnie obcię- 
żonie stanowisk 65%

9 Długość okresu planis
tycznego 1 raiesięc

10 Podobieństwo procesów 
technologicznych Różne kolejności technologiczne

11 Spośób napływu zadań do 
komórki

Na poczętku i w trakcie okresu pla
nistycznego
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cd. tablicy 1

1 2
_ ---  ..... .. -- 3

12 Sposób spływu zsdań z ko
mórki Na koniec ckresu planistycznego

13 Przyczyny niedostępności 
stanowisk

Awarie
Remonty i przeglądy planowe 
Absencje pracowników 
Braki oprzyrządowania

14 Wielostrumieniowość Nie występuje

15 Zamienność między grupami 
stanowisk Występuje

16 Braki Normatywny wskaźnik braków

17 Operacja pozatechnologiczne Normatywy

Badaniom poddano ponad 60 reguł priorytetu, przy czym dla niektórych 
reguł badania powtorzono wielokrotnie, zmieniając wartości współczynników 
wagowych. Badania Dolegały na symulowaniu w komórce produkcyjnej procesu 
produkcyjnego zadań zaplanowanych do wykonania w ciągu okresu planistycz
nego. Kolejność wykonania operacji na etanowiakach była ustalana za pomo
cą badanych reguł priorytetu. W każdym przebiegu symulacyjnym etotowano 
inną regułę 1 obliczano wartości mierników oceny pracy komórki, które sta
nowiły podstawę do wyciągnięcia wniosków odnośnie do skuteczności działa
nia poszczególnych reguł priorytetu. Dysponowano również wartościami wspo
mnianych mierników oceny pracy komórki produkcyjnej dla rzeczywistego prze
biegu procesu produkcyjnego w badanym wydziale, tzn. zarejestrowano wszyst
kie istotne z punktu widzenia prowadzonych badań zdarzenia, które miały 
miejsce podczas realizacji zaplanowanego zbioru zadań w badanym obiekcie 
i na tej podstawie obliczono wartości mierników oceny.

Badania potwierdziły celowość stosowania reguł priorytetu do sterowa
nia przebiegiem procesu produkcyjnego w komórce produkcyjnej. Uzyskane wy
niki dla większości badanych reguł priorytetu były korzystniejsze niż wy
niki obliczone dla przebiegu rzeczywistego, podczas którego kolejność wy
konania operacji ustalana była w oparciu o intuicję 1 doświadczenie pla- 
nisty. %

Dak wykazały badania. Jednym z najistotniejszych parametrów charakte
ryzujących warunki pracy komórki produkcyjnej i wpływającym na skutecz
ność działania reguł priorytetu Je9t sposób napływu zadań do komórki. W 
badaniach rozróżniono dwa sposoby napływu zadań: "otwarty", który charak
teryzuje się bieżącym napły -m zadar w okrasie planistycznym i "zamknię
ty", w którym wszystkie zao. 3 sf nane i dostęone do wykonania na oo- 
czątku okresu planistyczne

Wyniki badań, zarówno d amk .tego. Jak i otwartego zbioru zadań, 
potwierdziły istnienie następującego związku między niektórymi miernika

mi:
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C « = L  + a -  r =  ^ - = ę -  Ń( O ,T) - i(5(0,T) + mD), 
g 7» A
n

gdzie :
C - średni cykl produkcyjny zbioru zadań (miernik),
L - średnie odchylenie od dyrektywnych terminów zakończenia zadań

(miernik),
9 - średni dyrektywny termin zakończenia badań,
r - środnl termin przybycia zadań do komórki produkcyjnej,
V - średni wskaźnik wydłużenia cykli produkcyjnych zbioru zadań

(miernik),
Cn - średni normatywny cykl produkcyjny zbioru zedań,
A - intensywność napływu zadań do komórki produkcyjnej,
R(0,T) - średnie liczba zadań przebywających w komórce produkcyjnej w

okresie planistycznym < 0 , T >  (miernik),
(5(0,Tl - średnia liczba zadań oczekujących w kolejkach przed stanowis

kami w okresie planistycznym < 0 , T >  (miernik), 
m - liczba stanowisk roboczych w komórce produkcyjnej,
D - średni wskaźnik wykorzystania funduszu czasów stanowisk robo

czych.

Zależność powyższa świadczy, żo reguły priorytetu minimalizujące śred
ni cykl produkcyjny zbioru zadań minimalizują również w mniejszym lub wię
kszym stopniu pozostałe związane z nim mierniki (jak i odwrotnie). Zatem 
znając wpływ reguł priorytetu na jeden z powyższych mierników można wnio
skować o zachowaniu się denych reguł w stosunku do pozostałych mierników.> 
Ilustrację wspomnianych zależności przedstawiono na rysunku 1,

W wyniku przeprowadzonych badań wysalakcjonowano reguły, które dawały 
najkorzystniejsze rezultaty z punktu widzenia określonych kryteriów i ich 
mierników. Przeprowadzono również ocenę wlelokryterialnę działanie reguł, 
adaptując do tego celu metodą taksonomicznej miary rozwoju W tabli
cach 2 1 3  zamieszczono przykładowe wyniki badań. W tablicy 2 zestawiono 
formalne zapisy najskuteczniejszych reguł priorytetu, stosując następują
ce oznaczenie:

A - zbiór operacji oczekujących przed stanowiskiem,
b - wartość stała większa od najdłuższego czasu z rompetrywomego zbio

ru operacji wykonywanych w komórce produkcyjnej, 
d̂  ̂ - dyrektywny termin zakończenia zadania i, 
e - współczynnik wagowy, 
gA - liczbę operacji zadania i,
i - Indeks zadania,
J - numer rozważanej operacji zadania.
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Rys. 1. Zależność między średnim -cyklem produkcyjnym zbioru zadań i śred
nim odchyleniem od dyrektywnych terminów zakończenia zadań (a), średnim 
wskaźnikiem wydłużenia cykli produkcyjnych zadań (b), średnią liczba za
dań w komórce produkcyjnej (c), średnię liczbą zadań oczekujących w ko

lejkach przed stenowiekami (d)

N^j(t) - liczba operacji oczekujących w kolejce zawierającej opera
cję j zadania 1 w chwili t,

N ^ ^ i t )  - liczba operacji oczekujących przed stanowiskiem, do którego'
przejdzie zadanie i po wykonaniu operacji J no rozważanym 
stanowisku. Dla ostatniej oparścji zadania 

n1 - liczba zadań,
PT_.(t) - wskaźnik priorytetu operacji 0 zedania I posiadającej-X v3

priorytetu w chwili t, 

t - czas bieżący,
t|j - czas operacji J zadanie i,
tpz1j - «zes przygotowawczo-zakońezeniowy operacji J zadania i,
U - wartość stała mająca na celu przyspieszenie wykonania okre

ślonej grupy zadań, 

u - współczynnik wagowy,
w ^  - estas oczekiwania operacji J zadania i przed stanowis

kiem.



Zestawienie formalnych zapisów najskuteezniejszych reguł priorytetu

Tablice 2

Symbol
klasyfi
kacyjny

Nazwa reguły priorytetu Zapis modelu reguły priorytetu 

T "

1.1.1 Reguła priorytetu dla najkrótszego 
czasu operacji

1.1.2 Reguła priorytetu dla najdłuższe
go czasu operacji

1.6.1 Reguła priorytetu dla elnimalnaj
długości następnej kolejki

2.1.3 Reguła priorytetu dla najdłuższego
czasu wykonania operacji

2.1.4 Reguła priorytetu dla najmniej
szej pozostałej stanowlsko- 
ehłonneści zadania

2.1.6 Reguła priorytetu dla najwięk
szej pozostałej stanowisko- 
chłonności bez rozważęnej ope
racji

2.1.7 Reguła priorytetu dla najmniej
szej e*łkewitej stanowisko- 
chłoncości zadania

2.1.11 Reguła priorytetu dla naj
mniejszego stosunku czasu ope
racji do całkowitej stanowisko- 
chłonności zadania

PT (t) = min 
10 (i.j>A

P T-(t) = ain
(i.j)sA

P (t) = min 
13 (i.j)«A

Z ij(t)

2 ij(t) “ ‘' U

,j(t) = N 1J+1 (t)J

i . j )€ A^ i-1
(tl = -(tpzi;) + tiJ)|

PT-(t) * min 
13 (i,j)eA

p t-,(0 “ "i*0
13 (i, j)eA

PT_(t) = min 
13 (i , j )® A

PTn(t) = min 
13 (i,j)*A

■1J

2 ij(°

• U

ij

gi

2  « u
i-J

gi ,

2  }
1-j+l )

s i

1-1

' u

i=i
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2.1.12 Reguł* priorytetu dla minimalnego 
stosunku czasu operacji do ważonej 
pozostałej stanowiskochłonnoici 
zadania

2.1.13 Reguła priorytet:, dla minimalnej 
sumy ważonego czasu operacji i wa- 
żon«J stanowiskochłonności w na
stępnej kolejce

pio(t)

2.1.17 Reguła priorytetu dla minimalnego 
stosunku sumy czasu operacji i 
stanowiskochłonności w następnej 
kolejce do ważonego czasu następ
nej operacji

pi3(t)

2.2.7 Reguła priorytetu dla minimalnego 
ważonego dynamicznego zapasu cza
su zadania i ważonego czasu ocze- 
k iwania

PI3(t>

2.2.19 Reguła oriorytetu dla minimalnego 
stosunku dynamicznego zapasu cza
su zadania bez czasu oczekiwania 
do liczby pozostałych do wykona
nia operacji

PI3(t)

2.2.21 Reguła oriorytetu dla minimalnej 
sumy ważonego czasu operacji i 
ważonego stosunku dynamicznego za- 
oasu czasu zadania do ważonej 
liczby pozostałych do wykonania 
operacji zadania

PI3(t)

cd. tablicy

min
(l.'j)6A

« min
(i ,J )e a

\l«j

u =■ 0.5

ii/

, u=u.25

min
(i,j)«A - " ‘c y !!U ij + l'

u-0.5 
v=0.5

min
(i,j)«A

’ i M i

z ij(t) = d x - t -  > i r - 2  tii-v2 / ,ii
i=j+i i =j

•«0.5, u=l. v»0.5

min
(i.j)eA

_ X

łi-t- S (til+wilł '

z ij(t' J i l

min
(i.j)eA ij

1-.1
u«0.9
v = l

f/yniki 
badaii 

nad 
za»to»owaniei« 

reguł 
priorytetu... 

?09
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3.2.4 Reguła priorytetu dla najkrótazogo 
czasu operacji w obrębie dwóch grup 
dynamicznego zapasu czasu zadania p10<*>

3.2.5 Reguła oriorytetu dla najkrótszego 
czasu operacji w obrębia dwóch 
grup zmodyfikowanego dynamicznego 
■apasu czasu zadania

3.3.1 Reguła priorytetu dla najdłuższego 
czasu operacji lub najkrótszego 
czasu operacji z ograniczeniem 
liczby operacji w kolejce

PI 0 ^

3.3.2 Reguła priorytetu dla najkrótszego 
czasu ooeracji z ograniczeniem 
długości następnej kolejki PI3<*>

3.3.5 ..’eguła priorytetu dla minimalnej 
różnicy ważonego czasu operacji 
i ważonego czasu nastęonej ope
racji zadania

PI 3 (t)

3.5.3 Reguła priorytetu dla pierwszej 
połowy liczby operacji zadania PI0(t)

cd. tablicy 2

min
(i.j)sA

1
1 =J

t1;) + 100 jeśli d *11 >

min
(i.j)«A

min
(i.j)eA

min
(i,j)«A

min
<i-j)?A

min
(i.j)«A

2ij(t}'

2ij(t)

jeśli d

*ij+ 100 jośli d , - t - ^  t ..-U >  
1 l-j

-ttJ ' jeśli N4j(t) <  N

tiJ jośli N±J( t ) > N

*ij NlJ + i ( t ) < N

tiJ+100 jeśli NiJ+1(t) >  N

u tij-(l-u)tiJ+l dl» J <  9i

utij-(l-u)b dla J =

0 dla g^-j + 1 ^

Zij(t) ' g
1 dla + ̂  ^  5””
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Tablica 3

Zestawienie najskuteczniejszych reçu’ priorytetu 
w warunkach zamkniętego i otwartego zbioru zadań 

dla każdego przypadku podano symbole dwuch najskuteczniejszych rccuł

Kryteria i mierniki
Reguły oriorytetu

dla zam 
zbioru

<niętego
zadań

dla otwartego 
zbioru zadań

I. Dotrzymywanie dyrektywnych 
terminów zakończenia zadań

1. Udział zadań opóźnionych
2. średnie opóźnienie zadań
3. śrorinie odchylenie od dy

rektywnych terminów

2. 1.7 
2.1.13
3.5.3

2.1.4

1.1.1 
2.1.7 
3.2.4

1.1.1

3.3.2
2.2.7
2.2.19

3.3.5

2.2.21 
2.2.19
3.3.5

3.2.5

II. Minimalizacja cykli produk
cyjnych zadań

1. średni cykl produkcyjny 
zbioru zadań

2. Wariancja cykli produkcyj
nych zadań

3. Wariancja wskaźników wydłu
żenia cykli produkcyjnych 
zadań

4. Maksymalny cykl produkcyjny 
ze zbioru zadań

2.1.11

2.1.4 

2.1.6

2.1.7

3.2.4

3.3.5 

1.1. 1

3.5.3

2.1.4 

2.1.11

3.2.5

3.3.5

3.3.5

2.1.7 

2.2.19

2.2.21

3.2.5

2.2.21

2.1.4

2.2.21

III. Minimalizacja objętości 
prac w komórce

1. średnia liczba zadań prze
bywających w komórce

2, średnia stsnowiskochłonność 
operacji oczekujących w ko
lejkach przed stanowiskami

2. 1.4 

2.1.4

1.1.2

2. 1,7 

1.1. 1
/

2.1.3

2.1.7

3.3.5

1.6.1

3.3.5

3.2.5

2.1.17

IV. Dotrzymywanie dyrektywnych 
terminów zakończenia zadań 

i i minimalizacja cykli pro
dukcyjnych zadań I+II 2.1.7 2.1.12 3.3.5 2.2.21

V, Dotrzymywanie dyrektywnych 
terminów zakończenia zadań 
i minimalizacja objętości 
prac w komórce I+III 2.1.4 2.1.7 2.2.19 3.3.1

VI. Minimalizacja cykli pro
dukcyjnych zadań i minima
lizacja- objętości prac w 
komórce II+III 2.1.4 2.1.7 2. 1.7 3.3.5

VII. Dotrzymywanie dyrektyw
nych terminów, minimaliza
cja cykli produkcyjnych 
zadań i minimalizacja ob
jętości prac w komórce 
I+II+III 2.1.7 2.1.12 3.3.1 3.3.2
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r (t' sumo stanowiskochłonności ooeracji oczekujących w kolej- 
Cr przed stanowisk:em,■do którego orzejdzie zaurnie i po 
wykonaniu operacji j , czyli dla wykonania operacji .; + l, 

¡'•la ostatniej ooerar •; J zadania Yij + i't ' “ Ł’>
wskaźnik oriorytetu operacji j zadanie j w chwili t.

n .• i
t ̂  - dynamiczny zapas czasu zadania i.

1-j

VI tablicy 3 zostawiono najskuteczniejsze reguły oriorytetu w w-orunksch 
zamkniętego i otwartego zbioru zadań w zależności od przyjętych kryteriów 
i mierników oceny skuteczności działania reguł wg wyników badpr autorów.

.'.’eguiy oriorytetu nożna wykorzystać w systemach sterowania wewretrz- 
kom-rkowego do oodejmowania obiektywnych decyzji dotyczących ustalania ko
lejności wykonania operacji na stanowiskach z ounktu widzenia realizacji 
określonych celów. Mogę one być stosowane zarewno w systemach wspomaga
nych elektroniczną techniką obliczeniową, jak i w systemach tradycyjnych. 
Istnieje grupa reguł na tyle'prostych. że może je stosować mistrz lub roz
dzielca w komórce produkcyjnej, dysponujący prostymi środkami organiza
cyjno-technicznymi, Do takich 'oguł należy no. reguła priorytetu fila naj
krótszego czosu operacji. Są również reguły oriorytetu, których stosowa
nie jest możliwe tylko w przypadku dysponowania bardzo szczegółowymi in
formacjami o stanie zaawansowania orsc w całej komórce produkcyjnej i wy
maga zastosowania nowoczesnych środków technicznych do zbierania, prze
chowywania i przetwarzania informacji.

Planowanie obciążeń stanowisk roboczych ooeraciami z wykorzystaniem 
repu! priorytetu może przebiegać zcodnia z algorytmem. którego schemat 
id eowy przedstawiono na rysunku 2. Do budowy algorytmu założono istnienie 
następujących zbiorów informacji, któro mogą występować w różnej oostaci 
i mieć różną strukturę wewnętrzną w zależności od konkretnych warunkćsv:

1. Zbiór informacji o zadaniach zawierający dane o wszystkich zada
niach znajdujących się w trakcie wykonywania w komórce produkcyjnej oraz 
o zadaniach, które zostały zaolanowane do wykonania w danym okresie ola- 
nistyczn-u. pnns te dotyczą numerów z a da ń. terminów przybycia do komórki, 
uyrektywnych terminów zakończenia, pilności zadarj. numerów operacji w pro
cesie technoiooicznym, czasów operacji, czasów przyootowawczo-zakończe- 
m o w y c h , typów stanowisk, liczebności nartii orpńukcyJnej , numerów oprzy
rządowanie szec -■ nlnogo.

2. Zbiór informacti o stanowiskach i ich stonach zawierający dane do
tyczące t y ó w  stanowisk, porównywalnej wydajności stanowisk zamiennych, 
dosr o- • 'i stanowisk, z s y n - c i  stanowisk, niesprawno , ci. st anowisk, licz- 
oy oczok.. ■ ..n ■ •-z s,: stanowiskami operacji zauan.
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3. Zoiór informacji o aktualnym orzabiegu orocesuw produkcyjnych za
dań. Informacje te okreelf.jp takie stany zadań jak oczekiwanie zadania w 
kolejce, wykonywanie zadania na stanowisku, wykonywanie zadania w ramach 
kooperacji w innej komórce, oczekiwanie zadania na oprzyrządowanie spe
cjalne , termin przybycia zadania do stanowisko, termin rozpoczęcia wyko
nywania zadania na stanowisku, termin zakończenia wykonania zadania.

4. 2biór informacji o pracownikach zawierający dane o ich kwalifika

cjach i obecności w orecy.
5. Zbiór modeli reguł priorytetu zawierający procedury obliczania 

wskaźników priorytetu recui.

Poza przyjętymi wyżej zbiorami założono również, że :

- decyzję o wyborze kolejnej operacji do wykonania na stanowisku spośród 
oczekujących w kolejce podejmuje się w momencie, gdy na stanowisku za
kończono uprzednio wykonywaną pracę i Jest ono wolne i sorawne,

- operacje Z 8 d a ń  pilnych, czyli posiadających bezwzględny priorytet orzy- 
dzielane są do wykonania w pierwszej kolejności wg odrębnie ustalonych 
zesac ,

- operacje, których wykonywanie zostało przerwane ne danym stanowisku 
przekazywana są do stanowiska zamiennego, jeśli takie istnieje. Deśli 
takiego stanowiska nie ma lub jest niedostępne, to operacje oczekują 
przed danym stanowiskiem do momentu usuniecie swarii,

- obliczanie wskaźników priorytetu Drzy zastosowaniu statycznych reguł 
priorytetu dokonywane jest bezpośrednio no przybyciu zadania do komórki 
produkcyjnej , natomiast przy zastosowaniu dynamicznych raguł prioryte
tu - dokonywane Jest każdorazowo przed podjęciem decyzji o wyborze ko
lejnej operacji do wykonania,

- zakłada się bieżącą aktualizację wszystkich zbiorów informacji.
. ’• X

Funkcjonowanie algorytmu odbywa się w pięciu następujących etapach:

1. Dobór reguły priorytetu.
2. Rejestracja zdarzeń inicjujących przydział operacji do stanowisk.
3. Analiza dostępności stanowisk.
4. Wybór operacji do wykonania i przydział do etanowiske.
5. Sprawdzenie aktualności stosowanego kryterium oceny skuteczności 

działania reguły.

Przedstawiony w referacie algorytm ideowy sterowania kolejnością wyko
nania operacji z wykorzystaniem recuł priorytetu oraz wyniki przeprowa
dzonych badan nad skutecznością działania reguł priorytetu roga stanowić 
podstawę do projektowania systemów sterowanie wewnątrzkomórkowego dla ko
mórek produkcyjnych charakteryzujących sio dyskretnymi procesami produk
cyjnymi, a więc no. w warunkach orzedslęo:orstw orzemysłu elektromeszyno- 
wego.
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PE3y;ifcTAÏU 11CCJEEjlOBAHHil HAA IIPffiiEHEHliEU HPABHJI HPHOPHTETA 
AAfl ynPABJIEHHJl XOAA HP0H3B0ACTBA

P e 3 a  v. e

B AOKJta^e npencTaBjteHO o ch o b u  h ijejib np orpaium  HccjieAOBaHHH bjihjihhb n p a -  
bhji n p iio p m ex a  Ha pa3Hiie KpHxepim 3i>£eKXiiBHOctii paO oiu  npon3BOflCTBenHinc 
yqacXKOB, xapaxiepHCTHKy npoH330-ciBeHHOro y ^ a n iK a , r j m  KOToporo npoBeneHO 
HCcaeAOBaHHH. IlpeACTaBjieHO x o x e  p e 3 y jib ia x u  HccaeAOBaiiHii, caMue a y n a a e  n p a -  
BHJia npHopærexa h c x e x y  a jr o p iîiH a  ruaHHpOBamLa Harpy3Kü cTaHKOB onepaïaum n  
npa nonocyi npaBM  np H op H ieia .

RESULTE OF INVESTIGATION OF THE PRIORITY RULES APPLICATION 

TO THE CONTROL OF THE PRODUCTION PERFORMANCE

S u m m a r y

In the oaper the objective and assumptions of the program investigat
ing the efficiency of priority dispatching rules application are presen
ted. For a class of Job-snops, the most efficient priority rules and an 
algorithm of planning the machine load are presented.


