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Настройка алгоритмов построения цикло-сетевых графиков производства под действующие технологии.

(Камша К.Н., Новиков В.А., Точилов Л.С.)

Как правило, для почти всех задач, охватываемых интегрированной системой управления предприятия (ИСУП) уже разработаны стандартные алгоритмы решения. Однако зачастую их нельзя применять в том виде, в котором они заданы изначально, так как на практике всегда не хватает исходной информации, для того чтобы эти алгоритмы работали. В такой ситуации можно использовать один из распространенных подходов: модифицировать алгоритм расчета. Зачастую это самый эффективный и рациональный подход.

В общем случае не существует каких-либо правил, по которым проводится модификация методов. Обычно руководствуются общими принципами построения ИСУП [1], стандартами, здравым смыслом и опытом предыдущих разработок. Это можно показать на примере разработки метода построения цикло - сетевых графиков производства. 

Существует отраслевой стандарт [2], который описывает, каким образом необходимо рассчитывать циклы и размеры партий деталей по заданным трудоемкостям. Однако более детальное знакомство с существующим конкретным производством показало, что оно не удовлетворяет требованиям ОСТ на уровне исходных данных. Возник вопрос либо о смене технологии производства, либо об изменении метода расчета цикло – сетевых графиков производства.

Смена технологии была бы наиболее приемлемой с точки зрения дальнейшего развития производства и АСУ. Но при этом возникло много проблем. Главная из них – огромные средства, необходимые на смену технологии. Оставался второй путь – настройка алгоритмов ОСТ под существующую технологию. 

Изначально, формула для расчета цикла партии деталей выглядела следующим образом:
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где N – количество деталей в партии, в свою очередь, рассчитываемое,
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 - трудоемкость i-ой основной операции изготовления одной ДСЕ,

n – количество основных операций,
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 - время подготовительно-заключительных работ для i-ой основной операции,
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 - коэффициент межоперационного пролеживания партии между i-ой и (i+1)-ой операциями (
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 – количество человек, одновременно работающих над i-ой операцией данной партии,
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 - количество ДСЕ, одновременно изготавливаемых в i-ой операции данной партии,

(Ц – длительность смены в часах по конкретному цеху,

cЦ – коэффициент сменности по конкретному цеху,

aЦ – коэффициент перевыполнения нормы по конкретному цеху,
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 - цикл j-ой вспомогательной операции (определяется нормой) изготовления данной партии ДСЕ,

m – количество вспомогательных операций,
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 - длительность l-ого испытания данной партии ДСЕ,

g – количество испытаний, проводимых над данной партией ДСЕ.

После исследования технологических процессов, проходящих на предприятии, стало ясно, что нам не известны многие необходимые для расчета по данной формуле данные. Например, нам неизвестна 
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 - трудоемкость одной ДСЕ, но известна трудоемкость на определенное количество ДСЕ. Кроме этого, коэффициент межоперационного пролеживания 
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 нельзя определить однозначно. Известно также, что вспомогательные операции и испытания проводятся над определенным количеством ДСЕ, часто не совпадающим с количеством ДСЕ в партии.

Поэтому, после некоторых логических и практических выводов, формула для расчета цикла партии деталей стала выглядеть следующим образом:
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где 

Ц1 – есть цикл изготовления партии ДСЕ,
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 - трудоемкость i-ой основной операции изготовления всей данной партии ДСЕ,

Q – количество ДСЕ в партии,
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c

 - пропускная способность цеха, выполняющего j-ую вспомогательную операцию,
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h

 - пропускная способность отдела, выполняющего l-ое испытание.

Главная задача – обоснование правильности использования тех или иных подходов и предположений, а так же определение точности метода и устойчивости его к изменению исходных данных. Если большую часть выкладок удалось обосновать логически, то вопрос о точности не может быть снят до практической проверки метода, а именно, сравнения теоретически полученного цикло – сетевого графика с реальным его исполнением. Лишь после этого можно будет говорить о целесообразности использования полученного метода, возможной его дальнейшей модификации или неприменимости к данной задаче (расчет цикло – сетевых графиков производства).
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