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Перечень и содержание индивидуальных практических работ 

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №1
Тема «Сетевое планирование производственных процессов».

Технологический процесс включает 8 операций, представленных в таблице 1. Необходимо определить:

- критический путь и минимальный срок реализации процесса;

- даты начала и окончания процесса  в целом и каждой из стадий (не раньше, не позже);

- общую и свободную маржу (резерв времени) каждой из операций.

Таблица 1. Пооперационный состав технологического процесса

	операция
	ее длительность
	предшественники
	примечание

	A
	12
	E,D
	Возможно перекрытие операцией E на 5 дней

	B
	10
	GÇ
	

	C
	5
	A,F
	

	D
	8
	-
	

	E
	15
	-
	

	F
	8
	E,D
	

	G
	4
	H,A
	

	H
	10
	-
	Не может начинаться ранее утра 5 дня


Необходимо найти резервы для сокращения процесса на 2 дня, при этом возможно:

- разложение операции F на F1 (длительность 3 дня, предшественник D) и F2  (длительность 5 дней, предшественники F1 и E);

- разложение операции G на G1 (длительность 2 дня, предшественник A) и G2  (длительность 2 дня, предшественники G1 и H);

- сокращение длительности операции H на 1 или 2 дня (дополнительные затраты по 500 $ за каждый день);
- сокращение длительности операции A на 1 или 2 дня (дополнительные затраты по 2000 $ за каждый день);
- сокращение длительности операции C на 1 или 2 дня (дополнительные затраты по 700 $ за каждый день).

При решении задачи необходимо заполнить прилагаемый лист операций (Приложение 1), определить уровень операций и построить первоначальный и оптимизированный сетевой график планируемого технологического процесса согласно прилагаемым формам.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №2
Тема «Оптимизация технологических процессов в логистике производства. Математические модели».
Краткие теоретические сведения.

Оптимизация  технологических процессов предусматривает улучшение их осуществления и/или их выходных характеристик путем анализа соотношения производственных затрат и полученных при этом результатов. Производство при этом представляется как некоторая система, характеризующаяся устойчивой функциональной зависимостью между затратами ресурсов на производство и выпуском продукции. Имеющаяся функциональная связь называется производственной функцией: 
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где umax – выпуск продукции.

v – затраты ресурсов 

Производственная функция может быть использована для определения наиболее экономичного уровня затрат на заданный объем выпуска продукции, либо более рационального использования имеющихся ресурсов и на основе этого – выбора более оптимального способа производства из имеющихся вариантов.

Самой простой формой сравнения затрат с выпуском служит направленная величина – вектор. Параметр назван вектором в силу того, что производственный процесс направлен от затрат к выпуску. 

Различают вектор единичный (Iе) и объемный (Iо). 
Вектор называется единичным, если он составлен на единицу затрат либо на единицу выпуска, т.е. при  V= 1 либо  U= 1.

Iе  = (1; U); 

Iе = (V; 1).

Объемный вектор отражает максимально целесообразную (оптимальную) пропорцию между затратами и выпуском и составляется либо на весь объем требуемого (запланированного) выпуска продукции, либо исходя из имеющихся в наличии ресурсов.
При решении более сложных производственных вопросов, где необходимо оценить технологическую возможность выпуска разнообразных видов продукции из одного либо нескольких видов сырья, возникает потребность в согласовании и увязывании ряда технологических параметров (количества имеющихся сырьевых материалов, планового выпуска различных видов продукции, оценки возможностей
 максимального выпуска продукции либо получении прибыли при наличии определенных ресурсов и др.).  Взаимосвязанность этих параметров иллюстрируется системой уравнений, которая называется математической моделью.

Первое уравнение модели является  целевым, так как в нем фиксируются условия конечного результата. Но так как любой технологический процесс требует определенного обеспечения, которое, как правило, имеет конечные параметры, наряду с целевым уравнением, составляются ограничивающие уравнения, учитывающие эти конечные параметры. Целевая функция и ограничения фиксируют обратные параметры, т.е., если в целевой функции задействована продукция или прибыль, то ограничение учитывает наличие ресурсов и наоборот.

Математические модели составляются по планированию выпуска продукции либо загрузке технологических способов при соблюдении конечного условия.
Ключевым фактором в любой системе уравнений является неизвестное.

Если  требуется составить математическую модель планирования выпуска продукции, то в качестве неизвестного х1,   х2… хn  принимается объем произведенной продукции по каждому рассматриваемому способу, независимо от конечных условий.

Если требуется составить математическую модель оптимальной загрузки технологических способов,  то в качестве неизвестного х1,   х2… хn   принимается расход сырья по каждому технологическому способу. 

Задание 1.

Из двух вида сырья четырьмя технологическими способами изготавливают четыре вида продукции (А, Б, В, Г). Ресурсы сырья, нормы расхода сырья на единицу продукции, программа выпуска и получаемая прибыль от единицы продукции приведены в таблице 1.

Таблица 1. Исходные данные по производственной системе

	Сырье
	Нормы расхода на единицу продукции
	Ресурсы

	
	А
	Б
	В
	Г
	

	1
	3
	4
	2
	1
	2000

	2
	0,5
	4
	-
	3
	1200

	Прибыль
	6
	2
	4
	8
	

	Программа выпуска
	60
	80
	120
	100
	


1. Записать единичные и объемные векторы по каждому технологическому способу.

2. Составить математические модели:

- планирования выпуска продукции исходя из условия ее максимального выпуска;

- планирования выпуска продукции исходя из условия максимизации прибыли;

- планирования выпуска продукции исходя из условия минимизации затрат сырья;

- оптимальной загрузки технологических способов исходя из условия максимального выпуска продукции;

- оптимальной загрузки технологических способов исходя из условия максимизации прибыли;

 - оптимальной загрузки технологических способов исходя из условия минимизации затрат сырья.

Задание 2.

Из одного вида сырья тремя технологическими способами изготавливают три вида продукции (А, Б, В). Ресурсы сырья, выход продукции из единицы сырья, программа выпуска и получаемая прибыль от единицы продукции приведены в таблице 2.

Таблица 2. Исходные данные по производственной системе

	Номер технологического способа
	Вид продукции
	Ресурсы

	
	А
	Б
	В
	

	1
	1
	4
	2
	6000

	2
	3
	6
	3
	

	3
	1
	2
	1
	

	Прибыль
	6
	2
	4

	Программа выпуска
	10 000
	12 000
	8 000


1. Записать единичные и объемные векторы по каждому технологическому способу.

2. Составить математические модели:

- планирования выпуска продукции исходя из условия ее максимального выпуска;

- планирования выпуска продукции исходя из условия максимизации прибыли;

- планирования выпуска продукции исходя из условия минимизации затрат сырья;

- оптимальной загрузки технологических способов исходя из условия максимального выпуска продукции;

- оптимальной загрузки технологических способов исходя из условия максимизации прибыли;

 - оптимальной загрузки технологических способов исходя из условия минимизации затрат сырья.

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №3
Тема «Планирование материальных потребностей производства».
Задание

Предприятие «Дельта» использует в своей деятельности методику MRP для планирования производственной деятельности. Состав выпускаемых изделий А и В представлен ниже (цифры в скобках указывают количество комплектующих, входящих в изделия).
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Комплектующее изделие X производится самим предприятием, комплектующие Z и Y приобретаются у подрядчика. Эти три комплектующих используются только в производстве изделия А и В. Поставки комплектующих происходят в начале недели. Информация, необходимая для планирования материальных потребностей производства представлена в нижеследующих таблицах 1и 2:

Таблица 1. Информация о поставках изделий и комплектующих

	Изделия и комплектующие
	Срок получения

(в неделях)
	Наличный запас в конце недели 0
	Ожидаемые поставки в начале недели 1
	Ожидаемые поставки в начале недели 2

	А
	1
	80
	70
	-

	В
	1
	60
	300
	-

	X
	2
	250
	330
	500

	Y
	2
	500
	600
	700

	Z
	2
	600
	500
	1500


Таблица 2. Валовая потребность в изделиях

	Недели
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Изделие А
	50
	80
	90
	35
	40
	40
	45
	50

	Изделие В
	300
	200
	340
	280
	340
	280
	360
	320


Необходимо:

Спланировать выпуск товаров А и В, используя прилагаемые таблицы:

	Изделие А
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Валовая потребность в изделии
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Ожидаемые поставки
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Наличный запас
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Программируемое производство
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Выпуск
	
	
	
	
	
	
	
	
	


	Изделие В
	0
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	Валовая потребность в изделии
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Ожидаемые поставки
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Наличный запас
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Программируемое производство
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Выпуск
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Мощности предприятия позволяют гарантировать требуемое производство изделий А и В.

Признано необходимым создание страхового запаса комплектующих X, Y, Z для каждой недели, в количестве 20% от валовой потребности в изделии.

Зам. директора по производству вам поручает провести планирование материальных потребностей производства в комплектующих изделиях X, Y, Z для составления еженедельных заявок на их приобретение.
ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №4
Тема «Планирование материальных потребностей производства».
Изготовление изделия А, структура которого представленана рис.1, является сложным производственным процессом. В скобках указано количество однородных элементов, входящих в состав комплектующих изделия.
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Рис.1 Структура изделия А

Для процесса заданы ограничения:
· каждая деталь изделия А изготавливается на собственном оборудовании;
· максимальная партия обработки деталей - 100 штук;
· длительность простых процессов изготовления деталей не зависит от размера партии.
Размер партии, изготавливаемой за одну операцию, не ограничивается. Производственное расписание изделия А представлено в табл. 1.
Таблица 1 Производственное расписание (контрольный график) изделия А
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Время обработки (t) и наличный запас (Z) для каждого структурного элемента изделия А представлены в табл. 2.
Таблица 2 Время обработки  и наличный запас для структурных элементов 
                   изделия А
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Требуется:

1) выполнить календарно-плановые расчеты по изделию А. Результаты свести в таблицу табл. 3;
Таблица  Календарно-плановые расчеты изготовления изделия А

	t
	Z
	Элемент
	Расчетные
данные
	Дни планового периода

	
	
	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	
	
	A
	Qв
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Z
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Qп
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	О
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	B
	Qв
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Z
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Qп
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	О
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	C
	Qв
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Z
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Qп
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	О
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	D
	Qв
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Z
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Qп
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	О
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	E
	Qв
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Z
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Qп
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	О
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	F
	Qв
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Z
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Qп
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	О
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	G
	Qв
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Z
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Qп
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	О
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Qв - валовая потребность в изделии
 Qп - программируемое производство
 Z - наличный запас

 О – выпуск с опережением (с учетом времени обработки поставки)

  t – время обработки (поставки)
2) определить, сколько деталей каждого вида потребуется для изготовления изделия А;
3) построить укрупненный цикловой график изготовления изделия А с учетом заданных ограничений и определить по графику длительность производственного цикла.
Цикловой график представляет собой графическое изображение производственного процесса изготовления изделия в последовательности от поставки сырьевых компонентов до отгрузки готового изделия.

На рисунке 1 представлен пример циклового графика.
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Рис. 1 Пример циклового графика

ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №5
Тема «Определение потребности в материальных ресурсах для основного производства».
Материальный поток на своем пути от первичного источника сы​рья до конечного потребителя проходит ряд производственных звень​ев. Управление материальным потоком на этом этапе имеет специфи​ку и называется производственной логистикой.
Производственная логистика рассматривает процессы только сферы материального производства, где очевидно движение матери​альных потоков.
Логистические системы, рассматриваемые в производственной логистике, называют внутрипроизводственными логистическими сис​темами. Управление материальными потоками в них может осуществ​ляться по принципу «тянущей» или «толкающей» логистической сис​темы.
Главной задачей производственной логистики является определе​ние потребности в материальных ресурсах для выпуска продукции.
Расчет выхода готового продукта из сырья
Для изготовления продукта материальных ресурсов требуется больше, чем их количест​во в готовом продукте. Это вызвано их потерями при производстве. Именно поэтому рассчитывают показатель выхода (или извлече​ния) готового продукта из сырья - В (например, сахара из сахар​ной свеклы, металла из руды). Определяется он так: количество про​изведенной продукции (Q) делится на количество исходного сырья (СИ) и умножается на 100%:
В = (Q / Си) * 100%.
Зная «выход» сахарного песка из свеклы, можно рассчитать коли​чество сахарной свеклы для производства 300 кг сахара. 
Если показа​тель В = 30%, то сахарной свеклы понадобится 1000 кг:
[(100% * 300 кг) : 30%].
Другими словами, из 1000 кг сахарной свеклы (общей нормы рас​хода материального ресурса - сахарной свеклы) получается чистый выход сахара весом 300 кг. Остальные 700 кг сахарной свеклы идут на потери и отходы.
Определение коэффициента использования материальных ре​сурсов 
Фактический коэффициент использования материалов - КФ.
Он определяется отношением полезного расхода Qч (чистой массы со​ставной части изделия, сделанной из одного материала) к фактиче​скому расходу Qф связанному с изготовлением части изделия мате​риала:
Ки.ф. = (Qч /Qф) *100%
Если этот коэффициент (например, стали на одно изделие) будет равен 75%, то для изготовления изделия потребуется стали на 25% больше, чем непосредственного расходуется на готовое изделие.
Задания

Задание 1. Предприятие произвело 800 кг сливочного масла. При этом было выявлено, что выход готового продукта из сырья (из моло​ ка) составил 80%. Рассчитать, сколько понадобится закупить молока для увеличения объема производства масла на 50%.
Задание 2. Для производства металлической гайки весом 100 г. было израсходовано 125 г стали. Определите массу стали, необходи​мой для производства 20 деталей и показатель выхода (или извлече​ния) готового продукта из сырья.
Задание 3. Предприятие производит двигатели трех видов. Для производства двигателя требуется сталь, медь и латунь. Нормы расхо​да материалов для производства первого двигателя, соответственно, равны 25 кг, 15, 10 кг. Нормы расхода материалов для производства двигателя второго вида, соответственно равны 20 кг, 10, 15 кг. Для производства третьего двигателя нормы расходов материалов равны 17 кг, 22, 11 кг. 
Предприятие планирует выпустить 10 двигателей пер​вого вида, 15 - двигателей второго вида и 20 двигателей третьего ви​да. Необходимо определить потребность предприятия в стали, меди и латуни для планового производства всех двигателей.
Задание 4. Предприятие в апреле нарезало 1000 шурупов. Норма расхода стали на одно изделие равна 50 г. Нужно рассчитать потреб​ность в стали на следующий месяц, если предполагается увеличить производство шурупов на 20% (коэффициент использования материа​ла Ки равен 0,9).
Задание 5. Осуществляется производство 20000 изделий, если в плановом периоде норма расхода материала на одно изделие (N0) со​ставила 0,4 кг, цена материала равна 15000 руб. за 1 т, коэффициент использования материала (Ки) равен 0,8. В отчетном периоде фактиче​ский расход материала N составил 0,4 кг на 1 изделие, цена материа​ла возросла до 16000 руб. за 1 т, коэффициент использования мате​риала (Ки) равен 0,9. Определите экономию по материальным затра​там.
Контрольные вопросы
1. Что показывает показатель выхода (или извлечения) готового продукта из сырья?
2. О чем свидетельствует коэффициент использования матери​альных ресурсов?
ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА №6
Тема «Программирование оптимальной загрузки производственного оборудования».
Программирование оптимальной загрузки производственного оборудования включает в себя следующие действия:

-  определение последовательности и длительности операций производства (обработки) изделия (изделий);

- распределение и упорядочение заданий для подразделений, которые будут заниматься производством этих изделий, а также оптимальное распределение операций (видов работ) по оборудованию этих подразделений;

- обеспечение максимальной загрузки оборудования при минимальном времени и затратах на выполнение производственного заказа;

- контроль за ходом выполнения производственного заказа и, в случае необходимости, корректировка распределения заказов между подразделениями и оборудованием.

Задание

Фирма «Mecano» является предприятием, специализирующимся в производстве деталей машин, и работает по предварительным заказам. Программирование оптимальной загрузки оборудования осуществляется на каждые три предстоящих дня.

Необходимо оптимально загрузить оборудование предприятия для выполнения 8 производственных заказов. При этом продолжительность смены – 8 часов, возможны сверхурочные, но не более 4 дополнительных часов в день.

Необходимо определить оптимальный вариант загрузки оборудования с точки зрения минимизации затрат на производство восьми заказов. Определить максимальную величину прибыли, получаемой от выполнения 8 заказов при оптимальной загрузке оборудования.

Информация об условиях и оборудовании производственного процесса предприятия сведена в таблицу.

Таблица 1.

	Вид оборудо​вания
	Коли​чество обору​дова​ния (ед.)
	Обслу​живаю​щий персо​нал (чел.)
	Прямые издержки

	
	
	
	Оплата 

труда 

(руб/час)
	Оплата 

сверхурочных

 (руб/час)
	Другие издержки (амортизация, энергия)

(руб/час)

	Токарный станок
	1
	1
	36
	43
	8

	Шлифоваль-

ный станок
	1
	1
	38
	45
	7

	Термическая печь
	2
	1
	36
	43
	16

	Фрезерный станок
	3
	3
	40
	48
	8


Информация о режимах и условиях эксплуатации производственного оборудования представлена в таблице 2.

Таблица 2

	Вид оборудования
	Условия эксплуатации оборудования

	Токарный станок
	Возможность прерывания обработки партии изделий в конце смены 

	Шлифовальный станок
	Возможность прерывания обработки партии изделий в конце смены

	Термическая печь
	Невозможность прерывания обработки партии изделий в конце смены. Невозможность одновременной обработки нескольких изделий.

	Фрезерный станок
	Возможность работы в трех режимах обработки.

Возможность перенастройки режима работы оборудования на обработку другой детали, однако, это требует дополнительного времени и дополнительных затрат (10 руб. на перенастройку).

Возможность прерывания обработки партии изделий в конце смены.


Дополнительная информация о режимах регулирования каждого фрезерного станка приведена в таблице 3. Станок может вести обработку в трех режимах (1,2,3), при этом время в часах, необходимое для перехода из одного режима обработки в другой, указано в таблице 3.

Таблица 3.

	Время пе​рехода с одного режима обработки на другой, час
	Номер нового режима работы станка

	
	1
	2
	3

	Номер старого режима работы станка
	1
	0
	2
	3

	
	2
	1
	0
	2

	
	3
	4
	3
	0


Описание 8 заказов обработки деталей приведено ниже.

Заказ №1:

1. Необходимо выполнить 3 последовательные операции обработки:

- токарный станок: 5 часов;

- фрезерный станок (в режиме обработки №2): 6 часов;

- термическая печь: 2 часа.

2. Время исполнения заказа: к концу первого дня;

3. Стоимость материалов: 20 руб.;

4. Отпускная цена заказа: 1380 руб.;

5. Стоимость дополнительных материалов: 680 руб.;

6. Штраф за задержку исполнения заказа: 200 руб./день.

Заказ №2:

1. Необходимо выполнить 5 последовательных операций обработки:

- фрезерный станок (в режиме обработки №2): 6 часов;

- термическая печь: 2 часа;

- фрезерный станок (в режиме обработки №3): 6 часов;

- токарный станок: 2 часа;

- термическая печь: 7 часов.

2. Время исполнения заказа: к концу третьего дня;

3. Стоимость материалов: 30 руб.;

4. Отпускная цена заказа: 1830 руб.

5. Стоимость дополнительных материалов: 0 руб.;

6. Штраф за задержку исполнения заказа: 200 руб./день.

Заказ №3:

1. Необходимо выполнить 3 последовательных операций обработки:

- фрезерный станок (в режиме обработки №3): 4 часа;

- термическая печь: 10 часов;

- фрезерный станок (в режиме обработки №2): 1 час;

2. Время исполнения заказа: к концу третьего дня;

3. Стоимость материалов: 25 руб.;

4. Отпускная цена заказа: 980 руб.

5. Стоимость дополнительных материалов: 0 руб.;

6. Штраф за задержку исполнения заказа: 200 руб./день.

Заказ №4:

1. Необходимо выполнить 4 последовательных операций обработки:

- шлифовальный станок: 10 часов;

- токарный станок: 4 часа;

- фрезерный станок (в режиме обработки №1): 4 часа;

- шлифовальный станок: 7 часов;

2. Время исполнения заказа: к концу третьего дня;

3. Стоимость материалов: 80 руб.;

4. Отпускная цена заказа: 2130 руб.

5. Стоимость дополнительных материалов: 0 руб.;

6. Штраф за запаздывание задержку исполнения заказа: 200 руб./день.

Заказ №5:

1. Необходимо выполнить 3 последовательных операций обработки:

- фрезерный станок (в режиме обработки №2): 6 часов;

- шлифовальный станок: 4 часа;

- термическая печь: 5 часов.

2. Время исполнения заказа: к концу третьего дня;

3. Стоимость материалов: 25 руб.;

4. Отпускная цена заказа: 1380 руб.

5. Стоимость дополнительных материалов: 0 руб.;

6. Штраф за запаздывание задержку исполнения заказа: 200 руб./день.

Заказ №6:

1. Необходимо выполнить 7 последовательных операций обработки:

- фрезерный станок (в режиме обработки №1): 6 часов;

- токарный станок: 3 часа;

- термическая печь: 6 часов;

- фрезерный станок (в режиме обработки №2): 2 часа;

- токарный станок: 4 часа;

- шлифовальный станок: 4 часа;

- термическая печь: 7 часов.

2. Время исполнения заказа: к концу третьего дня;

3. Стоимость материалов: 30 руб.;

4. Отпускная цена заказа: 2080 руб.

5. Стоимость дополнительных материалов: 0 руб.;

6. Штраф за запаздывание задержку исполнения заказа: 200 руб./день.

Заказ №7:

1. Необходимо выполнить 5 последовательных операций обработки:

- фрезерный станок (в режиме обработки №3): 1 час;

- шлифовальный станок: 4 часа;

- термическая печь: 2 часа;

- фрезерный станок (в режиме обработки №2): 3 часа;

- термическая печь: 8 часов.

2. Время исполнения заказа: к концу четвертого дня;

3. Стоимость материалов: 30 руб.;

4. Отпускная цена заказа: 1520 руб.

5. Стоимость дополнительных материалов: 0 руб.;

6. Штраф за запаздывание задержку исполнения заказа: 200 руб./день.

Заказ №8:

1. Необходимо выполнить 5 последовательных операций обработки:

- фрезерный станок (в режиме обработки №1): 5 часов;

- токарный станок: 5 часов;

- фрезерный станок (в режиме обработки №2): 6 часов;

- термическая печь: 3 часа;

- фрезерный станок (в режиме обработки №3): 6 часов.

2. Время исполнения заказа: к концу пятого дня;

3. Стоимость материалов: 25 руб.;

4. Отпускная цена заказа: 1960 руб.

5. Стоимость дополнительных материалов: 0 руб.;

6. Штраф за запаздывание задержку исполнения заказа: 200 руб./день.

При решении проблемы оптимизации загрузки оборудования использовать шаблон, приведенный в таблице 4. 

Перед распределением заказов между видами оборудования необходимо сначала изобразить структуру каждого заказа.

Пример возможного структурного изображения заказа №1 представлен ниже:

	Т 1-1
	Ф1/2 1-2
	П2 1-3

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


                                             5                                                   11              13    

Примечание

Т – шифр токарного станка;

1-1 – первая операция первого заказа;

Ф1/2 – первый фрезерный станок работает в режиме обработки №2;

1-2 – вторая операция первого заказа;

П2 – вторая термическая печь;

1-3 – третья операция первого заказа.

Число ячеек для каждой операции соответствует времени ее осуществления (в часах), т.е. каждая ячейка – один час работы оборудования. Таким образом, для выполнения заказа №1 потребуется 13 часов.

При распределении операций обработки между различными видами оборудования, в принципе, возможно выполнение операций заказа №1 и на фрезерном станке №2 и в термической печи №1 (если в это время они не загружены). Тогда структурное изображение заказа в данном случае будет выглядеть следующим образом: 

	Т 1-1
	Ф2/2 1-2
	П1 1-3

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Контрольные вопросы
3. Какие задачи решает программирование оптимальной загрузки производственного оборудования?
4. Что такое оптимальная загрузка оборудования?
5.  Какие элементы включает программирование оптимальной загрузки производственного оборудования?
6. Какие факторы производства вовлекаются в процесс оптимальной загрузки оборудования?

Таблица 4

	Время, час
	2
	4
	6
	8
	10
	12
	2
	4
	6
	8
	10
	12
	2
	4
	6
	8
	10
	12
	2
	4
	6
	8
	10
	12
	2
	4
	6
	8
	10
	12

	Наименование и шифр оборудования
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Токарный станок (Т)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Шлифовальный станок (Ш)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Фрезерный станок №1 (Ф1)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Фрезерный станок №2 (Ф2)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Фрезерный станок №3 (Ф3)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Термическая печь №1 (П1)
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Термическая печь №2 (П2)
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