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DOLNA LICZBA. PARTII PRODUKCYJNYCH ANGAZOWANYCH W PROCESIE POWTARZALNYM
mWARZANIA CZESCI

Streszczenie. W artykule przedstawiona zostata metoda konstrukcji
Harmonogramu oboigzania stanowisk powtarzalnego procesu wytwarzania
czesci w kompletach o ustalonej strukturze asortymentowo—ilos$ciowej.
Metoda ta uzupetnia istniejaca procedure projektowania proceséw po—
tokowo—-rytraicznych znang pod nazwg System Organizacji Rytmicznej
Produkoji. Okreslony proces charakteryzuje sie angazowaniem minimal-
nej liczby partii produkcyjnych wymaganej do zachowania jego wtas-
noéci. Przedstawiona metodh nie jest w sensie z4ozonos$ci obliczeniom-—
wej metodg efektywna.

‘mWprowadzenie X/~

Pewng szczegdlnag realizacje” wytwarzania czes$ci, zuzywanych ze stata
Intensywnoscia réwnolegle z ioh wytwarzaniem, jest proces potokowo-ryt—
7icavy [2J. V procesie tym co okres powtarzalnosci XP wytwarzany jest us-
talony komplet czes$ci zaspokajajacy okresowe zapotrzebowanie procesu zu-—
fcla tych czesci. Proces wytwarzania czed$ci zabezpiecza w zakresie czes$-
d ciggto$¢ procesu ich zuzyoia /np. procesu montazu/. Istniejgca metoda
Projektowania procesu potokowo-rytmicznego /SORP [I]/ pozwala na wskaza-
He charakterystycznego zadania materiatowego produkcji B= —£z*,p* ,q*J
Pealizaoja tego zadania wytworzy zadany komplet ozes$cl p* z zasilania 3u-
rocowego gq* w systemie normatywnym Z*. Wskazuje ona takze wielkos$¢
Cireeu powtarzalnosci XP —cyklu wystepowania sptywu kompletu p”, ktoéry
iYet jednoczesnie cyklem zasilania procesu potokowo—rytmicznego zapasem
I'ro’'(cowym . Przewaznie jednak cykl przetworzenia g* w p* jest w waran-
ach systemu normatywnego Z* d#uzszy niz wyznaczony metodga SORP cykl pona-
wiania sptywu XP. W procesie potokowo-rytmicznym istnieje w kazdej jego

i pewna liozba przedmiotéw produkcji, ktérych obstuga technologiczna
ttata zainicjowana. Przedmioty te zaliczane sg do tzw. zapasaprodukcji
v — zapasu przedmiotéw o pewnym zaawansowaniu w#asciwych im przedébra-—
tachnologicznych. Niech funkcja f, okreslona na P, a przyjmujaca war—
* N, wyznaczy strukture aoortymentowo-itosciowa zapaséw produkcji w
ialuw chwili zasilenia komoérki realizujgcej proces potokowo-rytmiesmy

—htayg surowcowg q*. Chwila ta Jest zarazesa chwila optywu kompletu p*".

frjecia wykorzystywane w tym artykule wprowadzono w [7]
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Fuiikcja i" okres$li tzw. zapas nape#nienia procesu potokowo—rytmicznego.
W sktad tego zapasu nio wejda wiec arii surowce zasilania q*, ani czesci
kompletu . Utworzg go jodynie przedmioty sktadajace sie na zapas produt
cji w toku komdrki realizujacej proces rytmiczny, zgromadzone w komorcev
chwili Jej zasilania strumieniem q . Zasilanie surowcowe qIr wraz z zapa-
sem napetnienia procesu rytmicznego f utworzg zapas poczatkowy procesu «
alizowanogo w komérce przoz okres (t~, ta + XP). Po tym okresie w kororce
przygotowano zostanag przedmioty kompletu tworzace strumien sptywu od
pozostajacy w komoérce do dalszego wykorzystania zapas napetnienia f. V
procesio potokowo—-rytmicznym cyklicznie realizowane jest wigc zadanie o
legajace na wytworzeniu kompletu czes$ci p* oraz odtworzeniu zapasu napel-
nienia i' tego procesu. Zadanie to wymaga zaspokojenia zapotrzebowania m
przedmioty produkcji, zapotrzebowania okreslonego planem szczegétowym Kij
zadnnia Z*. Jego wykonanie zakoriczone byé musi w okresie (to, to + XP),i
poczatkowo zasilenie materiatowe ztozone jest z zasilenia surowcowego
oraz zapasu napednienia 1" procesu potokowo—-rytmicznego. Niech zZ =
n£z*, p*© f, q*© t, Xpj bedzie okresowym zadaniem produkcyjnym, ktoérej
roalizacja ponawiana jest w komérce cyklicznie co okres XP. Plan szczogo—
lowy przedmiotowy togo zadania I(?)Oq&odpowiada w pedni zapotrzebowaniom pk
nu i'pg* zadania. Z? . Zapas napetnienia f realizowanego procesu powtarzalni—
go przyjmowac¢ bedzie wartosci: dla xe PL’JL’JhU Pr,TM. f(x'"" = 0 oraz dla

X e >f(x)¢ {o,l j . Ta ostatnia wtasnos¢ wynika z wprowadzenia io -
wazan; zatozenia o braku wielostrumieniowo$ci w procesie komérki oraz z=
tozenia o wykonywaniu polnego zapotrzebowania z tytutu operacji deD, a
wigeo przodmiotéw W(d) w ilosci Kpg* (W(d)d, przy jednorazowym naktadzie
czasu tpz(d). Teraz procos potokowo-rytmiczny mozna przedstawic¢ jako cg

proceséw technologicznych(przyjmujac jako kolejne elementy tworzonego

ciggu: proces m£2* hj , gdzie h jest harmonogramem obcigzenia stanowisk*
realizacji zadania 2* , a wiec harmonogramem o cyklu réwnym XP
V chwilach t0, t0O + XP,. .. ,t0+ k—-XP,. .., gdzie k = 0,1,2,...,w komdrce

istniejg przedmioty produkcji wprowadzano do komérki w danej chwili t ja
ko zapas surowcowy (f oraz wprowadzane tam we wczes$niejszych chwilach
t - XP, t — 2XP,... przedmioty zapasu napet#nienia procesu rytmicznego. Z
wzgledu na ustalenie cyklu realizacji zadania okresowego é/a procedura
SORP bezprzedmiotowo staje sie wszelakie dazenie do zmniejszenia kosztu
procesu {2\ hJ na drodze zmiany togo cyklu. Jedynym postepowaniem pro*
wadzgcym do tego celu jest zduniejszenie zaangazowania przedmiotdéw produk-
cji — zamrozenia zapas6éw produkcji w toku w procosio rytmicznym, Pozioo
zapasow produkcji w toku w okrosio XP jest ustalony zasilaniem oraz ©
pasom napednienia f. Wielko$é 31rumienia zalezna. jost od wymagan oto-
czenia komoérki wskazanej» przez strumion p* . Natomiast struktura «al@5
napolnionia wynika. z wtasnosci systemu normatywnego Z* oraz rozktadu v

czasie obcigzen stanowisk oporacjami koniecznymi do wykonania w okrasiO
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XP, wymacanymi przoz zadanie Z . Je$li przyjmiemy system normatywny Z
/takze korygowany przez procedur? SORP/ jako ustalony, to Jedynym obszarom
jyobody w zakresie minimalizaoji kosztu procesu rytmicznego pozostaje kon-
strukcja harmonogramu obcigzenia stanowisk w okresie powtarzalnosci XP.
Jest to postepowanie tyra bardziej uzasadnione, poniewaz harmonogram h rea-
lizacji zadania moze zosta¢ wykorzystany dla organizacji procesu poto—
kovo—rytmicznego wielokrotnie, w kazdej kolejnej realizacji procesu
tworzacej powtarzalny cigg procesow.

Zatozmy, dla uproszczenia problemu, réwnos¢ wartosci partii przedmiotéow
produkcji tworzacych zapas napednienia procesu potokowo—rytmicznego. Wyko-

rzystujgc to ustalenie, rozmiar zapasu nape#nienia wyrazimy jako iloczyn

B’ f(x), przy czym XP jest ustalone oraz 0<2zZ” f(x) ~ oard(PpAB).
fmiewaz zawsze przyjg¢ mozna obecno$¢ w zapasie nape#nienia procesu par-
tii przedmiotowej dla kazdego jccP”~ , wiec wartos¢ XP + card(PyAB) okres-
li maksymalny rozmiar zapasu napednienia procesu potokowo—rytmicznego,

kpas napetnienia, w ktérym dla kazdego X.e = * (przy poczynio—

»ch zatozeniach) ,nazwiemy zapasem nasycenia procesu rytmicznego i wyréz-—

sioy symbolem f . Okresowe zadanie produkcyjne definiowane przez zapas
fji to okresowe zadanie nasycenia = —£z*,p*® fjj, cfo fjj, XPj— . Rozmai-
& harmonograméw okreslonych nad zadaniem nie jest pusta ,fhj. Jeze-

linatomiast zapas nape#nienia f okres$limy inaczej niz f.~, to wniosko-—
hnle o istnieniu procesu h~ realizaoji zadania wed+tug hansono-. .
Bauh o cyklu XP jest ztozone. Z4ozonos¢ ta uwydatnia sie, gdy dazysay do
»skazania zapasu napednienia f zapewniajgacego istnienie w ciggu procesow
"A ,h3 , a wiec w procesie potokowo-rytmicznym, minimalnej liczby partii

~zowanych w takim procesie powtarzalnym.

rzestrzen stanéw oraz rozmaito$¢ harmonogramédw okreslone nad zadaniem Z

V kazdej chwili—- te /t~"C~) proces realizacji zadania 3 okres$lony
HEzharmonogram h znajduje sie w charakterystycznym dla tej chwili sta—
Ple Stan procesu opisze udziat zasobéw komérki w realizacji E oraz mre-
jestruje zaawansowanie wykonania zadania Z dokonane w okresie (tq,i}.

SIS procesu realizacji zadania 3 wg harmonogramu h w chwili t
Pzzwieny cigg wartosci: "~ (t) = <t, {gLx,t)jx<p, { K(x,t)d , iQ(s.tijstS’
«'sh(s.t))Ja€S=> ; Sdzio L,Q,K sg funkcjami c#rarakterystycznymi 57

tr®onogramu h  tworzacego z zadaniom Z model procesu ~E,!:} . Chwila ti T,
1Pary (s,h(s,t)) okres$lajg obcigzenie stanowisk w chwili t. Zaiony *sr-

funkcji L,Q,K oraz h wystepuja jedynie wtedy, gdy chwila t jest

iz#ta Widmowg t £ 1 = {te4; ~ (seS” = 1J} =+ Dla ta4ddei dwl-
pozawidaowoj t s (tQ, C”) istnieje otoczenie ~r)» Ofra51"czona chwi—

tri Wktorym wartosci funkoji K,L,h sa stato J. Funkcja



J . Pasiat

Q(s.,t) okreslajgca czas obcigzenia stanowiska s od Chwili t zmienia sne
wartosci zachowujac znak, Jes$li %_i»rP(Q(s,’\ ) = 0, to chwila t' jest da-—
la widmowa, od ktdérej stanowisko jest gotowe do przyjecia obcigzenia g5
racja technologiczna. Zbiér chwil widmowych 1\j jest rekurencyjnie obli-
czalny [i]- V dalszych rozwazaniach pominmy stany procesu K\t) takie, &«
t”~ 1jj. Stan procesu okresla sytuacje,w jakiej procos technolo-
giczny znajduje sie w chwili t, przed obcigzeniem stanoifisk operacjaai v
tejze chwili. Sytuacje rozdzielcza w chwili t zdefiniuje para (S”, Dv),
gdzie S to zbidér stanowisk wolnych w chwili t, a I>t to zbiér operacji
technologicznychtjakie moga byé skierowane do wykonania na stanowiskach [t
Rozwigzaniem sytuacji rozdzielczej jest cigg paor '[(a, h(s ,t))JgeS
taki, ze jesli ssS - S', to h(s,t) = h(s, t — 0), a w pozostatych przy-
padkach h(o,t)e {ej , przy czym istnieje 5fmS takie, ze h(s,t)0e.
Sytuacje rozdzielcza (S, D”) okresli¢ mozna takze poprzez wkasciwy jej
zbi6r dopuszczalnych rozwigzan sytuacji rozdzielczej CC, przy czym
card { <B) (n + 1)10-ra@ gdzie n = card(Dj, m = card(S). Stan procesa

wraz z rozwigzaniem C”e OC wyznaczaja £r(t). Istnieje zaleznoii

rekurencyjna wyznaczajgaca stan procesu w chwili te 1~, takiej, ze zadnaz
chwil t"s nie jest chwilg widmowa w harmonogramie h £t,5j.—Stan
procesu nazwiemy nastepnikiem procesowym stanu ty(t) , co oznaczys?

&(O0 ”) &"(t ). Przyjmujac kolejno kazde z dopuszczalnych rozwigzan sa-
oji rozdzielczej Jako jej rozwiazanie,wskaza¢ mozna rodzine nastepntkfo
procesowych stanu ?r(t), a wiec JR (ty'= {ty-: ty—ity'} s Stan 2r jest stg

nem pochodnym od stanu ty , jezeli istnieje zbidér standéw t( ty, ty) -
= {&,»eee 2rk} talti. Ze: tyr= —j -i ... -5 = ty' ¢ Zbiér staniv
M3-, ty) nazwiemy #ancuchem stanéw od stanu 2r do stanu ty.

y realizacji zadania Z wyré6zni¢ mozna dwa charakterystyczne stay
stan wprowadzajacy ty“ procesu charakterystyczny dla chwili tQ oraz stn
wyprowadzajacy ty , w ktérym proces realizacji zadania jest zakonczony—
Stan wprowadzajacy ty°= < tQ- O, { Kpg(x>J |1 0} aeS
{(s,0)3 s”"s N . Stan wyprowadzajacy Zr identyfikowany moze by¢ poprad
swe wiasnosci [K]: X(x,t) + zkJ Q(s,t) = 0, przy czym t( ty", Er(t)*i)l
Przestrzenia atnnéw okreslona nad zadaniem E nazwiemy zbidér stanéw

Z*tty ) 0{]. Zauwazmy, ze IR(ty’) s {} , a —zbior -
jest zbiorem skonczonym. W przestrzeni stanéw okreslonej nad zadanion *
wskazaé mozna tancuchy L( ty’, ty)- Kazdy z nich interpretowany by¢ not®
Jako harmonogram h i HlI , gdzie H jost rozmaitosciag harmonograméw otrg:
lonyoh nad zadaniem E U*,S,GJ. Zbiér chwil widmowych t6 17,gdzie hé®
nazwiemy widmom zadania Z i oznaczymy 17, .

Spos6b zdefiniowania zapasu nape#nienia f okrasla. zadanie okres
Zp. WHasciwoscia tego zadania jest jogo stan wprowadzajacy ty*. ProcO®
{%ft hj trwa nie dfuzej niz do chwili t0O+ XP, a wiec z zadanie» %

zwigzana Jost przestrzen stoséw ©O* c 13*: t ~ XP} , gdzie " Jifl
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przestrzenia stanéw nad zadaniem Zf. Niozaloznie od sposobu okres$lenia

zapasu napetnienia procesu powtarzalnego zachodzi zwiazek IBi C Iktf Pt,67.

k v/l
Say zatem: WU Ff C IUN> przy czym: card (Illjj) 4 Ve w przestrzeni IB" po-
szukiwva¢ bedziemy +ancuchoéw t( , B?£) takich, ze liczba partii tworza-
o/ah zapas napednienia procesu w stanie 5~ a wiec v = P> if(x), jest

jdnioalna. xsP

)* ldea metody konstrukcji zapasu nape#niania procesu powtarzalnego o

ainlmalnej liczbie angazowanych w nim partii

Istnienie tancucha t( 254, (5*.)C IB~ okres$lonej nad zadaniem
zapewnia istnienie #ancucha +t( , "3£) C IB” okres$lonej nad zadaniem
[*4j. Wskazanie stanu ?r7 umozliwia okres$lenie zapasu napetnienia f
Miniujgcego ostatecznie zadanie 5" . Dysponujac teraz stanem a
viec przestrzenig stanéw IB?T, wyznaczy¢ mozna #ancuchy t( , Bi.)>a
ueo takze harmonogramy h G H/ :', charakteryzujgce aie ustalonag juz licz-—
Ia‘angazowan)g partii w prooesie potokowo—rytmicznym. (\?;eéleriie stanow
przestrzeni jJ przeprowadzimy wykorzystujac wtasnos¢: c. IBj oraz moz
Uws$d rekurencyjnego okreslania stanéw pochodnych procesowe od danego
Hanu. Dla kazdego rozwazanego stanu 2£ wskazemy IRCfr). Te z nich, dla
ktérych brak jest podstaw do ich pominiecia jako 2 IB”, zaliczymy do
rozwazanych stanéw aktywnyoh, podlegajacych dalszej analizie. Do stanéw
aktywnych nie zostanag zaliozone stany 2r* . Wykrycie stanu wyprowadzajaco—

D pozwala na okreslenie liczby partii wymaganych w procesie &( 2r ) .

kprzedstawionym ponizej algorytmie wystepuje nie okreslona jeszcze proce

'kra F (Z-) wyznaczajaca ilos$¢ partii, ktérych istnienie wymagane jest w
kezdym procesie L( 25— 2r ) C IBT. Znajomos$étej wartosci -—dolnejliczby
Partii — w istotny sposéb przyczynita siedoograniczenia ztozonosci ob-

liczeniowej metody wskazanoJ ponizej;

< A\ = i M : = cardiPp?®);
h if A = then go to 9i
5 £: =(T (A\ ); ms: = A\ - {>)
g if F(2r) H then go to 3»
5 IE: = IR(Z-); (AME = {&,, &kj *)
forji =1 stop 1 until card ( IE) do
a if & =V M: = if'M<F(2y) then H elae F(~-)
else if 4 ( *BjJ) then MS : 3 A\ u {TSj} i
8§ go to 2 ;
89 Wprzestrzeni IB” nie istnieje proces L(3-y,Zr) angazujacy mniej niz
M partii zapasu nape#nienia; struktury zapasu napo6tcienia f wyznacza

»tany , dla ktérych F(&*) —M
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W proponowanym postepowaniu tworzona Jest /R( 5°-), ktérej stany noga zos
ta¢ zaliczone jako aktywno, podtogajgce dalszej "obstudze". Wskazanie la-
dego stanu takiego, Ze ¢~ f(x) < M ,powoduje eliminacje utworzonyd
juz stanéw aktywnych oraz stanéw 2re IR( Zr') o cesze F( ¥®m > M. Ma to \j
istotny na zmniejszenie liczby 3tanéw aktywnych. 0 pracochtonnos$ci obli-
czen docydujo kryterium -wyboru stanu Zre A\ do obstugi ( Ers s (A" Dm
Jako wskazywany do obs#tugi stan %m wybrany moze by¢é stan o najmniejszej

wartosci F(Zr). Istotny wptyw na pracochtonnos¢ obliczen ma takze przy-
jecie rozwigzania wstepnego (M: = M card(PJAg)), a wiec procesu { Z°\hj
angazujgcego M partii zapasu napetnienia. Metody konstrukcji takich dopuP

czalnych procoséw wskazano w p#tj.

4. Dolna liczba partii procesu powtarzalnego wytwarzania czesci
Pokazemy, zo jezeli 5" ) > to proces ten wymagat b
dzio zapasu napetnienia o liczbie partii nie mniejszej niz pewna wartoii
zalezna od przebiegu procesu od chwili t do chwili tr, a wiec nie miej-
szej liczby partii zapasu nape#nienia niz wyznacza to stan 37tr)- Y/
celu wprowadZzmy kolejne pojecie — dolna liczbg partii, ktére okres$li licz
be p>artii procesu w stanie ii$"(tr). Jezeli proces w stanie wdm ‘a

istnienia "a" partii, to takze kazda jego kontynuacja od stanu Zr\

maga istnienia nie mniejszej liczby partii, gdyz zadna z partii isir—kr
oych w chwili t nie moze "zniknac¢". Przyjmijmy, ze przedmioty produkcji
X e P sg uszeregowano w taki spos6b, ze kazde dwa przedmioty oraz

albo x”e PFIN oraz xl+ie PSUR’ aibo xi*“ xi+1’ 00 ozriacza istnienie opera—
oji deD takiej, Zo d = (x7° . Ustalmy, ze przedmioty produkoji x£t

sg uporzadkowane w powyzszy sposéb, oo zaznaczymy: i£ (P,7°"5" i przy tyn

uporzadkowaniu wprowadzmy kolejne definicjo. W stanie &(t") , torem ch*t
lowym Ols ~ xj+1! xj-s—k* nazwiemy taki zbidér przedmiotéw £xj+1, xj+2'"
*me >Xj+jcj'C (?!-&) i gdzie Ja 0,1,... card(P)- 1; k = 1,2,..., card(P) *'i
przy czyta 0 <"J + k~card(P), w ktéorym to zbiorze spetnionych jest plf*

ponizszych warunkoéw:
* M JFT N xJ+i*Vov ~Xj+ie pfin)!

* K(Xj*k*1* tr) x ¢ lub xJ+k*1~ p !

0 K i' tr) “ ~ 1Ub *J< 1>FIK 1Ub XJ ~ P!
* o+ @ K(xJ+1, tr) a k - i;
* LAXJI—»1* kr) & 2 r (J XJ+1 > 11
P « SV W(h(s,tr)) <
Zbioér torotf ohwilovycli stanu ozstacsuny *e JUIIdt ¢(lwa rézno

chwilowe 01,01*0. Fft sg roztaczne: Oi‘r>0T*»{j .rD#ugosoia obrobczg d*
toru chwilowego Ola F7/t nazwiemy cats konieczny na przet'snl
ni o przedmiotu X w przedmiot y. Wartosci o(0Ol) okres$li dla kazdego Ctiflt

réownosc¢:
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i«*.y»= ¢ED 22Z1! (tPZz(A)+Kpil*(W(d))-tj(<l)).(f» + 21] Q(s,tr)—<i"y(hr3 t SS

zeA dsD seS W s >*r77
idzie A = k"x,y> - {x]j . Torem chwilowym operacyjnie pustym 07° nazwiemy
tor chwilowy cneHIf, , Gdy jogo dfugo$é¢ obrébcza c(<?7) jest rowna zeru.

Zbiér toréw chwilowych operacyjnie pustych oznaczymy fllS (Ol° fI/°.r>a_f-fIt.tj’,
Alctynnym torom chwilowym <57= <fx,y j> nazwiemy tor chwilowy, w ktérym dla
realizacji przedmiotu y nastapi¢ musza inicjacje operacji technologicznych,
vtyra, co najmniej inicjacja operacji takiej, ze y=W(d). Kazdy aktywny tor
chwilony posiada wHasnos$¢ wyroédzniajaca go wsrod tordw chwilowych: cArTyl»—)
"aﬁpz(dﬁqu* (w(d))— tj'(d)) Woi - _Tor chwilowy operacyjnie pusty

rﬁejest aktywny. Jezeli tor chwilowy k3 X,y > nie jest aktywny oraz nie

Jwt torem operacyjnie pustym, to >~! Q(s,tr)ecTy/h/3 t oraz jest to

torlpostaci <€x,x = £Xj . r

Iv. Kazdy proces L(&(t") ,*&)c. roalizacji zadania Z* zaangazuje nic
mniej partii niz wymusza to proces , 2z(t ))crealizacji tego
zadania do chwili t . Te liczbe partii - dolnag liczbe partiiangazowa-
nych w procesie t( %—(t ), 2r*) - okresla wyrazenie:

F(2r(tr))= 835"[6C<7r)//\(XP - tr)j + card (fi/; );

Proces realizacji zadania 2~ jest w stanie , Stan ten wyznacza tory
thkyilone Ole FJ/1 « Zwiazki technologiczne operacji przeksztatcajgcych przed—
noty toru 01 = <6X,3/> oraz przebieg procesu wymagaja, by przedmiot-partia
lPowstat w wyniku realizacji cigagu operacji d~,. .. dj. takich, ze x=M(d]),
*(<D)= H(diH ,) oraz V(djt)= y. Wymaga to czasu réwnego dtugosci toru chwilo—
£foc(ai). Przy takiej organizacji obstugi partii w kazdym procesie
pojawitoby sie nie wiecej niz card(/3't ) partii. Jednak czas
Ushugi partii jest ograniczony, bo XP =(to,t”.), jedynio do okresu (tr,t").
zrealizowa¢ przewidziany dta tego okresu plan K(x,tf), dla kazdego toru
fils R/~A takiego, ze o(CH)"> |tr—~ XPj, pojawi 3ie wiecej niz jedna partia,
*doktadnie bedzie ich nie mniej niz fc(C7)/(XP — t )] . Jezeli tor chwilowy

I wt operacyjnie pusty, to e(Of)= fi, ale istnieje w chwili t przedraiot—
' Partia bedacy wytworem procesu £ ("jj, ”5—{t )). Fakt ten uwzglednia drugi
ktadnikwyrazenia. Jezeli tor chwilowy nie jest aktywny, a wiec w chwili

Fwtwarzany jest przedmiot—partia y, to czas tej realizacji jest mniejszy
dt réznica XP — tr, a zatem jc(or)/(xp - tr)] = i. Fakt ten wkasciwie
WzSlednl pierwszy sktadnik wyrazenia. Kazdy proces t{2x(t ), ff=) realiza-
M zadania zaangazuje nie mniej partii niz wymusza co proces

&(*m_))> n wiec nie mniej niz wyznacza to wskazane wyrazenie.
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HH2HEE *12010 1IPOO3BOKCTBEOHO2 1IAPTffii KHQH>3aBAHHO02 B HOBTOPHISSH
nmBCCS HarOTOBJEEHHH fIEOAIM

P assus

B OTATLS npaflotaBjteH uerojt KOHorpyKnaa rpa$Hica aarpysKH pado”ero aeoH
noBTopanserooa npogeooa HsroToaneHHa naiauai b KoismeKrai yoTaHOBJieHHQU
pyETypa . t6eTOn sto? nonojmaa? cymaoTByngyD npoqgeaypy npoesTHpoBaHHH eotoi-
ho -partaniecseoro npoaeooa, aasHBaeMoro CaoteMofi Opranaaanaa PjraaraecKoi E”
flyKRHH. OnpejtejiaeuHB npoueco papasTepasjeToa; HonojttsoBaHHeu uramaldilBoro W
aa HaroroBJweuHX uaprafl , HyxHHx aaa noicnepsaHHH oofloraa npoqgeoca, npesota®
JLSHHRfi U6TOX HO SBUHeTOH , HO CyTH 581», Sep"eKTHBHHU BHHHOUHTeSLHHa M8WJ@



Ddre liczba partii ... 2U5

HiflHAi NUMBER OF PRODUCTION BATHES ENGAGED IN THE PROCESS
Ol RSFRODUCIBLE MAKING PARTS PROCESS

Summa r y

In the paper a method of constructing a graphic schedule of loading
tre stands of the reproducible process by making parts in sets of a
fixed structure regarding assortment and quantity have been presented.
Shis method completes the existing procedure of designing rhytmical
process known as the System of Organizing Rytmical Production, The pro-
s ia characterised by engaging a minimum number of production bathes
I required to reserve the characteritics of the process. The method presen—
I tdis not effective in the sense of its complexity in calculation.



