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/. ПО С ТАНО ВКА ЯА Д А ЧИ  Й  ФОРМА  
П Р Е Д С ТА В Л Е Н И Я  ИСХОДНЫХ Д А Н Н Ы Х  ^

Cl о 8  £1 ОГ te
Вопросы, связанные о, построен нем н^аилучших календарных 

планов (расписаний)), осс^бенно с испод|ьзованием математичес­
ких методов нолучеиия решений, изучаются в разках теории 
расписаний. Существенное значение при этом икфют методы 
составления расписаний. (В настоящее время прнм^^нение в про­
изводстве точных методов вее*ма за'^руднено из;за больших 
вычислительных с.тожностей. _,Прибли}^енные методы можно 
разделить на две гр у п н ьи К  одной из Н(йх относятся эвристичес­
кие методы, т. е. методы, имитирующие деятельность человека 
при составлении iWiaHOB, и основанные на использовании раз­
личных приоритетов иазна1ЩНН’ .̂ К  другой относятся аналитнко- 
приорнтетные. методы, .исйбЛЬзу’)о1Йиё2 ' MjreMaTHnecKHe модели, 
позволяющие количествещр; оиснйть преимущество отдельных 
вариантов. В  методических'- указайий^'"(гйёсма^()1иваются при­
ближенные методь!,р)тносяЩйеся кб''й«>р1¥й''группе,'1й их приме­
нение к составлению расписаний движения одшродных деталей.

Общая задача формируется следующим образом: имеется 
гфоизводственная система, состоящая ^3 т  разнотипных еди­
ниц оборудования (/=  1, 2, ..., т ) .  В  эту систему WocrynaraT на 
обработку k наименований деталей 1 , 2 ,..., ^) :^=3адаиы дли-

{trC,
Т0 С ТЙ „

' 6  1)'а с см йт()ива 'еЙ бй '’ У й т ;^ Й Й Й ^ '''з 'й а 'й й  
того, что детали, обрабатываемые на участке, однбрбан^ё',^тЙё'^Т 
ют одинаковый^техн6 'лЙ1̂ й^еёУй]^‘^?^рй[Ш '"и 'Ч^'ийЙдаё^^  
конструктивно-технологическбйи'Руппе\ (юбгйее число вариантов 
распи(;^ния в этом случае равно Ш). Исходны.ми данными для 
решения нбйе'йкйат^'р^ 'и ‘ й()'оёр^'мМ-Й^выпус1?1

деталей с указанием тру.^оемкостн каждой деталй'иЬ всем опе- 
рация.м технологичёсШгб'й'рЬЦёсс^.' Ra')ynidr r.wi/Bqioqn u 

лш  .(шдБдэпо ii- i вн :сынивтодйцсю дТзг.г.тэд х-\ ,)г..»п!> -
1 .



Даталн нз незавершенного производства ( Н З П )  имеют от­
метку о числе выполненных операций. Пример представления 
исходных данных в табл. 1 н 2. Числовые данные таблиц ис­
пользуются в дальнейшем в контрольном примере.
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Б одну таблицу, которая получается из двух'вышеприведенных [ 
к , ф 4 е р ж и 5  .9Хм ^ар|!ые ^ тр уд о е м ко с ти  де.та^^^й.Д9 |̂ ор.<?||ац̂ йя 
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При соста'йлений^*‘расписаннй должны удовлетворяться сле­
дующие условия: ЙЩ - f’51- (.И)1 - (>£ - » 8

—  прследователрцрсть ,,^^ыпо^^^ни9 - опер^^щп!, дадара^мая 
технологическим маршрутом, неизменна; . . _______

— одновременное выполнение на одном станке двух и более 
11арт^4й,;йрущтейицр|додуска©тси;н1>?р»та нг.кгат. iKi.o'.aqfiO Г-

каття;йви̂ |6̂ ?ни>е\ детачщйнЛ'Р! Рперац#ян, цеюдедрвауселрнос.те :о',Г.
,“,(Осц!Фацых#одРпт,ами^^ир1ую щ щ ^ ( pa.qqmw#„i!aqa6a*i#iTHK%ppHppii-). 

тетных «етодах , явля§,тск! йпредр.ленче,„,рчрредд10СТИ(; зщ ус^о  
деталей. .^в khovhsc jiroiqai'O iioqora аг.втоД

Общие правила определения очередности: в первую очередь 
запускается Дёт^ли из Н З П  по мере убывания количества вы­
полненных операций.:. Очередность.'Юстальны^пдетален опреде­
ляется по общему правилу. -Эти-правила-еущое^венно отлича­
ются при использовании "р&Етичных методов. R . лабораторной 
работе рассматриваются двр метода.

!
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М Е Т О Д  Ф. И. П А РА М О Н О В А
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1. Ооределяются Связанные ■парыо.рабочнх -мест, т. е. такие 
места, каторые^цередают друг,другу партии деталей. Д л я  при­
веденного выщ^^ пример а та^рми парцин бу,^ут 1— 2, 2— 3, 1— 3,

2. ito  каждой /-й*^ Д ^ л и  ^р^ссчитывается'^величина ' ' А Д~ "  =  
{tA — tM} для каждой пары связанных рабочих мест и общая



' Н F. . P I
Деталь, имеющая минимальную величину S  Л будет за­

пускаться в обработку первой (пЪсдё Н З П )?  Проиллюстрируем 
иа~'пртгерс рдсзтет'величин 2  :^РжгсчитяннБге велйчннн
заносятся в табл.'4.— ‘ ч ч, .. ----

Деталь Червой очереди запуска —  ад.
Т а б л и ц а  4

Определение детали первой очереди
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3. Определяем детали второй И'Ш:Де,^укзщей • бчередйо’с'ти. 

Для этоТб’ у оставшихся' деталей ̂ из велH n W i T / i вычитаются 
соотйётствуШщйе оТрйцатеЯьные раэНбСтй‘^1*>-̂ |̂’4 детали nepBbfi 
оЧередй^зап^'ёка, ¥.' W. а 9.'?Р’ёЗу.чЬТйты заносятся в табл. 5. ^ л  ’ " 
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 ̂ ^ е й с |э у я  [аналогичном,образом, определим^рчередно.сть всех 
дёталёйч ’Для рассматриваемрроД гГримера' йтрги расчетов*^све^ 
дёны в таб'л. 1$ .-Трудоемкость в таблице для'' удобства’ дальйей/, 
ших расчетов дана нарастающим итогом*. ' г; я
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Итоговая рабочая таблица

Р а Й б ч и ё ® ” '

.м еста

С П :  П

;  Ц У. ■

i l l  i i l j ‘ 

1-

— n r r ‘■ Ж Т Г Т '
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- i ---------------
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1 — — —  О т6 0  о и 1 2 0  }ц171):д ;2 p 9 iu 4 0 0 o ;,5 2 p i, ) 0 0 0

2 — — 2 0 0 — 250 |400 520 _ 820 1140

3 — 150 = 390 450 '^ 5 0 610 690 870 950

4 15 315 435 675 755 ~955 ___ 1135 1285 1525
i . : i  . . .  : ■ Д-U — — (

4 . Р а с с ч и т ы в а ю т с я  в е л и ч и н ы  “см ещ ений н а ча л а  р а б о ты  на 
гокйждомьрабочем , отдорител^до, цррдцдущ,его^,,— j Л  Г - "  и

о тн о с и те л ь н о  перв^ро ( н а ч а л з  K o p p A n p a T)j.j- jT - lift HJ мрм’ ■'

о ’ I о|-.н(11;({П

Д Г ' - "  =  max

-«■J . ЫИ'1 .•Ч1'.ф1:и;1 RMHSUISCj. к

t - r -.Ь 1И; II (i

Л ::2  4 t i2  ' 7
т=0 т=0
п . r-r/ ra i.o n M H  ■ . к и в 1 ■ м. i ' -  

д Г ' - / =  max { Д 7 Т - / +  д
7 ' :где т —  очередность запуска детали; 

у ( у < / ) — номер предыдущего рабочего места из связанной пары. 
Д л я  рассматриваемого примера результаты расчетов све-

: , Ч  / Б т -  ,( 1П Т а б л и ц а  7 

Расчет смещеншЬ начала''рабоЫ 1 ' . ' I  ^  '

Связан­
ные
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 Ь  Д ля каждой детали рассчитываютья три дараметра; P ii,
- P i2 и }.i. Если число.Х1п1ераций обрабшчш-деталн четное,, то,

i ’ р Д'2 i 1 "i I ,. i
/ = 1        — ------------

Если'число опЧ!р-ацйй1не«гётноё'ото ■ . • •
(н i • i!‘j 8  - oSi- ((j»+i)/auct " 'Л

(iT8 1)7(1 ( i^ i l  'fii'.iS  ^*8 ~   ̂ ,. _ /=1 _;=:(mTT)/2
<■.£'<•1 i;8£i o811 (.Ci; cc'i CiO ("il- oil ■■ i }
. -Расчет i  не зависит от числа хшерадий:   _  . ...

КН :<1Т0бЕ(| ВГ.Г.ИВИ ГпиМЗДГ^ Г  К-7Т(ИВаЫТ1П'7)пЧ ,Ф
И с п р ^ Й ^  ’ »й 'а р а м ^ ^ , ^ р Ш р у е м о  четыре

очереди на ’бб|)аббтку'Нё‘слбаующиУ1 ‘^раййлах'г.' омлг-пноон 
^ранило 1; ч ■
1)  /.,  > 0 ,  m i n - э - ; т а х  Р п ;  з (

2 ) Я г < 0 ,, n ia x - v j£ in P ; i . 4  ^  , л л -  ^ Р

Правило, также используется для |зазрешения конфликтных си­
туаций для п|1авнла 2. !■ I  ) ' '■•в " > /

Правило 2. лд- пт/,!- J.,;0 ymu; .iTMOHTMq-'HO -- , J5 i
.loCjtiii йоннвенаа i.H кгоах-р>: П»пД(з с i4nr.;^!citoqn qoKo;i--
'.чщ. iioToiJOiiq bin; мг./юп всл/Ч'!!! niot/ouaiiq. bvmogii hi 

Т акже для’ разрешения конфликтных ситуации д^й|,‘рраэилй 1.
Правило 3: .> .. -i ' .

m i n - > n i a x  P , i ;

2) X/=  О, t-^Tu.4 л
3 ) Т Л Г <  О, Г т а х "^  fTiin Р ,з Г  .
Прааило/4: : ~  : , i ...........
Детали разбивгцотсй на подмножества,'’орре,г(еляфмые .̂ .гра­

ничными значениями л1; -  ------
' '8 1  081 (va, > o ,  Jw < 0 , л / < о .  -  '

n !i каждВй подгрупйы в указанной очередности выбираются 
нйры деталей, из которых первая нмеёт max P i 2 , а вторая —  
tn in Р ,1 полного 'перебора. Если число" наймеИований деТалей 
нечетное, то оставшаяся деталь вклинивается между смежными 
парами деталей в'д14г1аэбн1е ив^енепйй лнйчен1т № в  'кбторых 
лежит ее значение.

Д ля приведенного выше примера расчет вариантов очеред­
ности запуска приведен в табл.8.
6



. Т а б л и ц а » '  
Расчет ёа})и\1 н^бХ‘Ь 'Нр сён^^иМ )\'Л <‘Л '̂>\\ ,

Детали
. .  ‘Л Н р/;

Операции обработки
u\.U4<\.1-a ;,....VVUU-\'

Параметры
>'VJ ; ,----------------------

Вариант очередности

ит.три] 1.2 1 л .)в .а  iii j iH !* ) / Pl2>l Ы!4;яг.д ц4 1 I I . - h l R I  1 IV0 + . .
- ■ г  О ! !  0 Щ Г Л ) Н а . , 0 : , Ч Ж Г , О 1 . П С |11 

1- Бяа« 1̂ 11 бО. от^Р/ 1П'^нл1/. <1,4
ЛИ’ as ,0 T I ! ‘J ^ / I  , * 5 0 . , , ,  ю р , 2 0 0 , .„ 2 0 0 ;  ЗОО ’* ' lOO.V а ,о ' ' ' ' 'й Г '  йш','

1бб'

5!(С а ("д а ’ (•'Г "^ я^ . . .

i5p,:..'4?o'5' зз6 " “ ' ’̂ 9Р
'fu:ag ,(jp •'K-J 

60 —
-a -  ... 2 0 0 . : ,  " : i 8 o ; ; ; ; 2 8 !pv'' 26p'^ У а ^ ''+ V . ' :  a,

:40''‘*'22 400' Д1

' a?'
<4

ai""
39 ■ ‘ a,o 39 aio

Г80'
SiO 30 120„, p p O „ „ , - ; + j '5 ( f '^ ‘̂ i8 0 ' - ' ' l ' ‘ ’зо’- “ as •■“ • a t--;;a 8

. .п и ч н .а ч  Hcjii i io i iH /м г/   ...............
‘■‘ y8"^^'at''‘ " '? " '‘

Ol'IdU R'JTOLIIIP'^ Ш иСьЧ

а»

ч/ 2!1'^По‘ ' ‘каж'Лб^1у'*Йари'йн4*у'‘'01йёреДй()С¥й просчитывается длн- 
-1е'льнЪс¥ь’''цйй'Л'А'. ‘ ВарЙ'а'йё-, “ймеющий- минимальиый чцикл, i яв- 
ляется лучшим;’ 'ЦйкЛок^б^дёт' Мйкеймальная ‘величина! срока 

” ‘‘ '^зайят!рс¥й каждбгЙ^^^абочего’ЧМесРга’ обработкой, определяемая
' ’00 ' ф о р м у л е . п и п ! 1г.1о'ли[ , 1 п я ф р л  iioH,',

;бал11о;Т ij — t i l+ m a\{Tij-i, Т i_ i ,/}.
. i T c y e ^ q  (,!.  х и и и - 5! 1 , г ю п  . h o .  b t o j  а л г о б  , с б ( .  : , , 1 .  ■

При ручном варианте расчетов, резу^|Ь^грты записываются в таб- 
ено*щцу|;следу,1ощим рбр^^ям': i-ji.q,, ' ' "  ’ м Г'-'п-ыиloKr.wqixp ВИГ /<; iid/i I 

.iCiHj/KiH.Hqr; т

в та
01 S р и г. б и Г

Р е зу + + т ы ^ ''’'последую1цИХ'‘"расчетбв''’'!^ призёру йакосятся 
абл. 9. '- ' j " '  ■'* ■'■ччт- 'фп

Т а б л и ц а  9
уЛервый вариант i расписания.

R./'Sqh 1
Операции обработка

Детали *1“
'Г  ч J

1

О • f.,:, .1,1 1 . 

2 3 ' 4

(
За

......- - г г г ,... ,,,
1 , . о! 1 ' 

Лнянч--' 15/15
•‘Н! 150/1'50 ' 300/450

V
3i , ГИ Л  /Н В -2 0 0 / 2 0 0 '80/280 120/570

60/Ш  ” 80/650

+  10 ,30/м 120/370. ■ 60/430 
г ' М т о

—
Л5 г х  50/140 ' 1 * 0 н „ 200/850
+  9 т т j io i r . '7+ 'КОП “160/780 240/1090

120/300 03/1 ;300/820 . ,,q i 180/1000 150/1240
480/800 320/11401 и «0 /1 2 2 0  , 240/1480
200/1000 I * ; ’;’ —  |Н'ч '.!'-!;8Р/Ш 00 180/4660

k.-T<Mn;q '•■iHjiiiiJ.
Ц икл обработки деталей 1660.

,Ацалргрчн.ые ppc4ejH_  ̂ по другим вариантам дают '̂гакие же
_ результа-гы. -jqoTUivs дрнб ■■■ . а . :S!-Lu.i  ̂ п21>1 1Г'' ■'и'-' *

■Дг
Дб
;^--о1 
Oi -с



' з '. ''п о р я д о к  П^^ОВЕДЕНИЯ^ , ,
ЛАБОРАТОРНОРЗ р а б о т ы  '— У  ______ _

I jUj. I 'v ) )|ц .' : !»:»■:< . '‘Ч| и  . ■lOBOdfi цм’Иич-ч'У f

‘ Пйрёд !выполнением» лабораторной работы предварительно 
проводятся практические занятия продолжительностью не ме­
нее четырех'часов длд^ уясррния’'сущнйОти методбв' Петрова и 
Парамонова! Препода|вател|^’ кратдо зй^комит* студентов с ра­
ботой.'Группа разбивается на чёЛовенаДкажд&я из -кото­
рых получает задание. 'Ва р интг^ ' зад'йУий Приводятся в при­
ложении (табл^,^П1, П?,). ПрДгруййа работает самостоятельно, 
нр^^под .контролем преподавателя."'  ̂ "

'""Работа считается выполненной при'йаличин:
■Н..Д к-лгчрезультатов тpэcнeдД!CДОкoBlJ,адГ9Jpвлeния деталей по ме- 
«к тоду1Петро»а.1И Парамрновазпри рррарррдьдой‘'р '1ер.ёдности об- 

вноработыв детален (нё!,ЭД§нее четырех,дар^|ДГ}тов);^^,;, , ‘
результатовн расчета ерокрВо изготовления деталеД' при 

оптимальной очередности, рассчитанной по методу,^'^етрора и 
Парамонова; у.., \ ;V]xc.n 1 =  V '

- , -7- .графинов обработки деталей, построенных по результа­
н та м 'а н а лУ  а ‘p‘aC4tV6B‘ 'Hd''kBy!^'мёЪдам'.^^’ **'!--я • -'«*'■/(; !:<Pt

Подгруппа оформляет отчет, форйа' котРроГО'' приведена 
в приложении. l\ .,i

ii. гноо:Прследр&атрльность.^^,.выполнения .^.лабораторной работы
приведена в табл. 10. ' ‘ '*

I' i; 11 н г. г. '■ Г Т  а б л и ц а 10

ПЪсЛедовагёльнойтцувыпшыенич работы

- № 
т К"

ji.iroOnqno iib'icfj-iiiO
Содержание работ — — 

1 0  1

Время,
«нЧ.-.атвГ

' 1 1
c i\ 3 I

получение тггтгреподавателя
варианта задания 2— 5

4 5 - 5 0

05ё\и06 2  П 'Щ уЧение теории вопроса
(.'Тс\п.1  и 2,.,вве;гоящнх М У) 15—20
ОбП ил 3 nipiaaroTOBK?, к работе н ц ^ В М

" ‘ ( п р  настоящих' МУ) ' 5 - 1 0

1 (' ' lA~
- 7  5 Анализ резу.пътатов ()й«кета

0121 0 о 1 01 'иУстроений-гфйфиков. Обра- 15— 20
78H \0t2  С2 £ботаи детрр^й . .. ■ 008\()81
'.' 31 081 бООГОформленне отчета oO'MUio'. 15— 20

7 Защита работы 5— 10
_________________ .0031 :Тл .и :л  .o-i i. J_!

•D.l. J U IL i,  U H  r / q r  O il .1 J i- i i ;  ■ j  ,u. ...
П р и м е ч а н и е .  Работа n o ’ п. 5 выйолЯяется e дисплейном класса 

Э ВМ  С.М-1420, остальная —  в учебной аудитории. id T i ; : сп./ьщ :

8



4. ОПИСАНИЕ ПРОГРАММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ  
И ИНСТРУКЦИЯ но  РАБОТЕ НА ЭВМ

Программное обеспечение разработано на языке Бейсик 
в  системе RSX  на Э В/ф  Программный модуль
R A SPK V  записан на магнитный' диск 0RG PR2.

Программа P A SPK V  работаетА-режиме диалога. Блок-схе­
ма программы приведена (11д.,ф.й^увке). Исходные данные для 
расчета вводятся в Э В М  по занроеу. Исходные данные; коли­
чество деталей, нл/фр детал1Н т прог]рймма выпуска, количество 
операций, тр^осмкость детдяей^т^каждой операции, уровень 
Н 3 П Д Й - д я м -  (табл, Л 1,

В  nporpai/llife 'Предусмотрена''«»ш6жиость исправления оши­
бок! как после ввода отдельных порций данных, так и после 
ввода всей ифходной пнфо^мдцииГ/Вёзультаты расчетов выда­
ются на экран дисплея н в формы (табл. П З, П4) .

:--------

И Н С Т Р у Ч Щ Щ ' п о  Р А Б0 Щ^ Ш  Э В М _ С Ц ф ^  \ ,
  '■ ■ 'iW w --
Каждая пбЙГруппа работаё1+.зачдисплее1|^Д+сЩ  йр инструк­

ции под контролем преподавателя. Основные действия пользо­
вателя '■■йщдмуяНы), их послёдовательность'х>'Шриведены в
т а в * . п л » ' « ^ ---------

I П оследовательносх1> ^Оботы-.за
-<+4," I

^их^плеем

■V

Т ,4 б л н ц а 11 

----------------
■ Н а н М > н < Ш ^ ^ , -'О

. Примечание

Войти в сцствму>‘ *(*у«а- 
зать дароль'
.Фондировать магмйтиый
ДИСК1 ■ ' i  ■
Запустить программу 
З а к с ж ч ^  
вы й ти  из

' У 5 +  ^

Б Н Б Л И 0 Г Р Л Ф И Ч Е С К И И _ С ^ И С 9 Х Х Ё '-

1 . Парамонов Ф. И . Модел11рова'ииё“ процессов производства. М .; «Ма- 
шнностроение>,, 4?84, ^32 с.

2 . Соколи1| ы йЛ .^ -П р им ёяёниё 'М а тем атичееки '4  методов в экономике 
и организации .машиностроительного производства. Л .: «Машиностроение>, 
1970. 216 с.

' После'ввода запрашива- 
P A S S  W ORD
имя у диска

_3ап|1йсы программыR U N t l , & ^ K V

 --- ^<зл \
Окончание работы 
на Э ВМ



\{\\\\.\\'''A\vx\oV) и м1\\!'п ;,ч л\\'л;;ч\\и> ,v
■ ‘ Х Л .  i . w  ' : V \ K u \ f . '  ' )\\ \ ( \\ ] V/ \ i x \\ : \ х \  \\

/ ч л 'ж П  к СИ ( . ! IC : iX ' . !C i . i .q  ДОН''' ■С'-мЗи '«) ! .  j/. И С q И iq П
с: /J.UU . :Г ;  ЬР". СП / dS\ С

.2Ч\ЧП<Д'> вн ПС- .-же - / л Н ^ Г Д
J/.4-/!"i.cJ .Б'1-.i h u r ■ ’Ш о'1р,^ Д ц У ‘**ч’ч  '1 Л ' Г ' ' К Ч  ; :/''С(|'10'’ П

I.’ i .i ‘Jldiiiuu', '> 'iir.'C'-' H . - - Г > у а | ^ в и 4 г / |  ' ROyi'C'cnii: ' ис. ' csj ;w([n , 
- i i- (C i  j Г ^ а ш л / х  i I ' / . l IK  с '-л 'к г .ом н  с гм-'л : '-
<)<!Ггл*ц1 Сi ' C T p u ' ; j ' .v'l c. ; (;(}i iii i:  , ib r ; - - . .-I i a i 0 ..
i i i iH H tq v  . l in i .c q - j i iu  f i o ; .>:...> у ^ Д Г ^ ^ П 7 г-• у . i . , ктп; - ) - ) ш>

M x f f m ix  . i i  \Mu 1  i
;Ч1Ю К1И<'>Г7ИИ.|И'С1 a i у  :,кр^Я! » Ш т if щ rm- a / i. u \ it^ ^ jT ^ \ o n u  <1 

' j r ' jo . ;  I) a c T  ,/ u:i , : i iix . i :ая(|б>с • ы н и i . 'Л .> ■ • i;t<>aa f / t f   ̂ >'сл 
- i, i  ,пи ai>T'Ji'-jc(i ki i c. , 1 .y c | j^ « g z -m i^ O i i i i i i i  iM H j . i> / )H ■v/ry. aj

11-! 1 ,Ы  t ic r j  ;■ n  ............  ii.c n ,;. си •

Г  KVNSqX>̂ \  1V0'A'V\V\\»V|iH"\S>n''

X' 'Д fee: <i <чпноцп mr, !i(i<; . i 'KjHi ii.iii' .U Д' воиоил» v.jU i

эди-/«.Рла< a a.-JkOi J Рн,Сч„ Блрк-.схема,.
.« S iU isoq!■ .о н и 'л Ж  , i .  .iia io roefm .-in  .ис.пиицсюни.ий;' й «);> -г 'е тчч  я

с пи. .0 -7 .
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И1  f. i' М Р И Л 0 Ж Е И И 4 ч\/

imv. ,kK n ijiiq x !i4  i;u dT-j0 Mn->0 K /q T  |
 ̂ tiK i.-Bq ioq ll

8 ' £ ' I '

4

. 1Ш .,.A04U'„ia ;
qaj/oH

Hf.B Г-ЗГ

Г р у и а а  M
с

Дата

П'зкоН 
-i<qK!i 

К"! H i ;

i

£ { rt V 0 Оо 1
а у У 1)! • г; ОС
у с t 1 0П1 i.
7 1 !м £1 - и" 1
i Ь \} 11 01 04
;■ 8 г. £ i у ОУ 0
0 т 1 08

С ь:
у
1)1 ?о t ч f  Т fc

У

Р А С Ч Е Д  С Р О К О В ’|-13Г0 Т0 Й /1Е Н И Я  Д Е Т А Л Е Й

; 1* £1 (ь - 07 о

i'f ic У 11 (»i 08
Исходные да*р1ые по; варианту. Oi* G1.

2. Результаты  расчетов, на Э ВМ  (таблг.ЦЗ, П 4 ) . fj
3. Графики изготовления деталей по рабочим местам^

- 4, вы во ды . 4- Oi iJl
- i t\ С ■6 i 01

д г i i- 7 Of 1

1 г. г\ L Cc у

fi 01 Г- ' 7 Ml t.
1 L V V, 01;! f
т;и о \ t a 0 0  i G

. ^ £ с, t 0 ‘i Й
f .-5 а 7й
С. с of c£
Of ! I  Исполнители 05. У

с- <5 " 8 i OQl (Ф., и „  ю
ь 1 t <7 с. ' ^ 08 о

К 1 h T ОТ
ч 0 01 ( ■

к 'С h о: 8 a ("8 -!•
с Г.. й i 01 oe. 0
г д S Oi С 111 Of Т
Ь 01 с 1- 1 t uS а

U
Ц



■ л п ж и г  '■ Т а б л и ц а  П 1

Исходные данные по вариантам

Номер
вари­
анта

Номер Программа
Трудоемкость по операциям, т н .

детали выпуска, шт. 1 2 3 4 5 6

1 2 i 3 4 5 6 7 8 9
-та ’.

1 60 6 7 8 4 2
2 50 5 10 4 9 6 —
3 1 0 0 4 3 5 — 4 —
4 70 7 12 10 4 7 —

1 5 40 10 И 9 6 4 —
6 90 9 12 5 8 2 —

7 80 4 8 7 2 5 —
8

9
, - . 5 9 .

1 301 г ' ' i - О?
9

10 2

8

5

—

■ ф г - ' 60 4
it , -а  

■ 5-"' • 8

1

6

—

3 70 7 10 12 4 1 —
4 80 10 и 9 4 6 —

2 . 5 40 Т 2 ' - i 9 ' ■ 5 'й ' —
6  Ю О ’ ' ' " " '  Р'з 'Р >.«5 . от- tq "  '2 +- ■ 7 _
7 “T - s v  ‘ - sgq .xi •biiuIOli: u -Ш 1:ф. - . ,3  1' —
8 30 12 1 0 3 2  л 4  >  —
9 10 1 8 5 12 1

1 40 7 2 1 5 6 —
2 55 4 7 3 1 2 —
3 60 5 10 8 4 3 —
4 1 2 0 3 4 2 4 1 —

3. 5 1 0 0 6 3 7 9 5 —
6 70 4 5 — 3 2 —
7 85 3 6 8 — . 4 —
8 25 10 5 4 2 3 —
9 30 . in a . 'r . L n  ' 4 — 1 10

(а-л!пи.'. С1 ,Н  ..<7' 1 0 0 4 3 5 8 5
2 80 8 5 3 2 1 6

3 70 7 4 1 3 - 2
4 65 5 2 4 10 9 3

4. 5 55 6 8 10 4 3 4
6 50 10 7 6 3 — 8
7 40 12 5 10 8 6 7
8 80 3 4 2 5 10 6

12



ГП  '.9 ь т  эчяял.г.о : П7 ’’1
Продолжщтие та фп. П 1

3 7 £

5.

, .б .

■ Л • -;q .ро 
,

i '  I

2
3
1
5
6
,■7
8

1

2
3
4
5
6
7
8■i>
1
2
3_
4

20
зр
40
60

100
80
30
70

35
40
80
10
70
60

V
100

'.СИ'--
Г  50 

60 
80 
40

.'П 'I,-

1 10  
12 

8 
6

1 5
4 

0 . 1 
-  6 

1 10 
Т 6

5 
2 
2 
1

■7.

8 -

3,

Д.
,«

Щ,
к
>0 .
8

-.6

6
10

10
4 

10
5

6 
1

ДО._.
3
46

4 —
\М

- 3 -  5

I  4

ое Г-оИ
б г.и

1 0 '

a ll
— 3 '

3 
8

10
4

12

6

7
8 

>Т
03
8
5 
1 
2
6

П8 . : I
г5; I 
7

2 i. а 1

4
5
6 
8 
7
2
5
3

4 
7

. 3,,

2
3
4

- Т - г -  

12 

3 
_4 
5 !

1
2
5
1

3 ,
7
2

3 
2

...,5
4
6 
1 
2 
1

п")>(оИ
11|ВЯ

'l
3

7 , 5 30 ГО 4 2 ^ 6 4 !
6 2 0 12 801 3 _  1 1 3

- 7 55 8 4 '■ 5 ус — 2

- - 8 1 0 0 1 2  01 3 5 г- 1 —
-■ 1 40 10 д(1<’ 5 4 — 1

... 2 30 6 4об 2 — ! 1 7
_ 3 50 3 2 пэ 1 10  • 2 2

4 1 0 0 4 70о I 5 2 6

8 , 5 2 0 3 2 4 — 5 6

■6 30 1 5 ' " 6 7^ 10 2
—

7 40 5 1 0 ^ — 8 ' 11 1

'8 10
•7 Г " ‘ 9 2 ^ 5 4

1 50 1 !
дПО! 7 8 ^ 5 ~

‘2 1 0 0 2
0 *

10 6 _Г

3 2 0 3 1*' 5 7 I —
4 10 4 2  ... 7 8 1 2 —

9. 5 15 1 7ог. 11 10  2 1 -г.
6 2 0 3 4г. ь — 7 с 8 —
7 40 5 10л> 11 6 —
8 55 4 1 1 3 7 —

9 60 10 — 7 2 5 —

1«



!Г ! rA s T  апяалг.ог.о-пГ! Продолжение табл. П1

Ь>
1- . .

4
i

к  Ь S
1 3

‘ 1 ^ I 4 '

1 70 1 '2 - 5 '3 1

2 80 2 i f — Ч 2

з' 90 8 Y 2 % 3
4 1 0 0 (' 2 ■3 7 8 5
5 ' 50 1 2 3 —

6 f  2 S' — 7 8

7 '■ 40 10 f 1 5 3
8 2 0 7 '9- 1 3 1
9 30 1 Ш 2 3 —

<10 ' 1 0 7 9 12 5
_Z.______ ж

1 0 ,

' Исходные
ад

данные по И З П

Т а б л и ц а  П2

Но-мер
вари­
анта

t

1

£ ! Номер 

детали

, I Кол-во 
' Н З П , 

шт.
I

3-

     .
Выполнение обработки по операциям

4

П[ 
! i

1
2~
5 ■ 
6 .

1 -
2  м

f '

2 -

За
4е 

I  , 

2 ( 
З т
14

2 ' Ч

37
4 -

10
3 0 ' 
10 
50 а

5 0 '
60
50

s y

« 0 1
1 0 0 ,

юо
50 _  
70,

2 0  

301 
40? 
60 ‘

(к 
?■! +  
It +  
I +

+

+  
'■ +  

+

; +
+

,  -ь 

! '
е +

+
+
+

(+

irk

rjp

'Я-

(Ф
-ф
Ф
+

'“>0

ч
■'4
г+
'4 -

по

— .а—
- Ь  т -

+
+
+

+
+
+

+

+

1+ _  _
ip _  _
+  а

Cj
Н- -  _
 ̂   т

Д- _  _

я
1У

141



Продолжение табл. П 2

6 .

7.

9.

10.

2 40 -г- Ч- + ■+ + —

3 80 -f + + — — —
4 10 J- + — — — —

1 50 - i - + -L + + —
2 60 + T- --- — — —

3 8 +

i 40 + + + + — —

2 30 + : l+ r  i 1 /  Ф»- q . T j ; - ! ' ■» — —
3 50 + + + — — —
4 -а в ,100 ; и в к qo'уХ  n H -TTr. tIk вллонг. I T o i l 1 ~ —

1 ■ 50 • vpnil! I +■• ПГ.0 -|J|. — —
2 1 . 100 . + -k ., "  I ..nT ;:;q .TT l — —
3 нон 20|Ц.Г1.-,-,,;| 4"UHir,4auq II “ Й1ii; '.qoTI . — —

i 70 •f- ■ + . + i<iTl j — —
2 ■ im o n i/in lfio qii + in. .1Ш 1 — —
3 ^ 90 //(iC. 1H + .r., ' +  ■'I R + ••q-T w , — —
4 0 109 ■.dhn II- — l1 — —

П - • } 11 ' ;■ I I ' T  'I 11

-------- T a 6  Л и Ц a Г

Сроки изготовления партий деталей (метод Петрова)

Рабочее Длительность обработки партий деталей. 
Конечные сроки занятости рабочм.х мест по деталям

место
1 1 2 3 1 4 5 1 5 1 7 8 9 10

1

i

Т а б л и ц а  П4 

Сроки илготовления партий деталей (метод Парамонова)

Рабочее

место

Начало н окончание обработки партий по деталям
1

1 ! 2 3 4 5 6 7 8 9 10

15S
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i

л
Ос г

1 Постановка задачи н форма представ­
ления исходных данных , . 1

2, Теория вопроса . . Т ' ’ • 3 _ ,Q

3 Порядок проведения лабораторной
работы . , . 1 • 8

4. Описание программного обеспечения и I
— инструкция по работе па Э ВМ  ■, , 9

Библиографический список , б,()| , 9 .

П р п л 0  ж  е и и е . . , , • 11

П в : Г. б е Т
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•зг.итл пи и х . ' " т .  , ;иг,.', и::( q j Л'НИЗД] о>1 1 ■

1
- 7  ■ 1 I  i -  1 '- i i :

I I
I

Ml .. ;;si; 7 s Г

(sHoaoMsqsIl ’.огэи i •••■ •v;->u x ,-j» .-л

к в '.к г ') ! .  o 'l i;nTf!Rn n > 'i• ' 'in  n, - б , no :n и пм ;' ; Г
I

i

«-o'pq

I I
I 1



А Н А Л И Т И К О -П Р И О Р И Т Е Т Н Ы Е  М Е ТО Д Ы  
С О С Т А В Л Е Н И Я  Р А С П И С А Н И И  Д В И Ж Е Н И Я  
О Д Н О Г О Д Н Ы Х  д е т а л е й

Составители: с  м и р н о в Сергей Дмитриевич, ’
К у р е н к о в а  Валентина Петровна '

Редактор Л . Я  Ч е г о д а е в а  
Техн. редактор Н . М. К а  л е н  ю к 
Корректор Т .  И . Щ е л о к о в  а

•Сдано в набор 21.04.1994 г . Подписано в печать 3.06.1994 г .  
Формат 6 0 X 8 4  1/16. Бумага офсетная.
Гарнитура литературная. Печать высокая.
Уел, п. л. 0,93. Уел. кр .-отт. 1,05. Уч.-н.зд. л. 0,86.
Тираж 200 экз. Заказ № 156. Арт. С-42мр/94.

Самарский государственный аэрокос.мический 
университет имени академика С. П . Королева.
443086. Самара, Московское шоссе, 34.

Н П О  Самарского государственного аэрокосмического 
унйверситета. 443001 Самара, ул. Ульяновская, 18,


