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На ефективність діяльності промислового підприємства знач-
ною мірою впливає оптимізація задач оперативно-календарного 
планування, яка забезпечує максимальне використання виробни-
чих потужностей, матеріальних і трудових ресурсів, ритмічний 
випуск продукції та підвищення її якості. Однією з головних 
задач в умовах дискретного виробництва з позамовною системою 
оперативно-календарного планування є визначення оптимальної 
послідовності виготовлення замовлень. У зв'язку зі складністю 
розв'язання цієї задачі в умовах багатозамовного виробництва 
складання оперативно-календарних графіків виготовлення замов-
лень здійснюється на основі прийняття інтуїтивних рішень, які 
не забезпечують обгрунтованого прогнозування ходу виробничо-
го процесу. 

Зростання вимог до підвищення наукового рівня планування 
та управління зумовили застосування економіко-математичних 
методів. Проте строгі математичні методи лінійного та динаміч-
ного програмування у багатьох випадках виявилися непридатни-
ми для визначення оптимальних послідовностей виготовлення за-
мовлень. Тому запропоновано наближені методи, які забезпечують 
визначення раціональних послідовностей виготовлення замовлень 
в умовах конкретного виробництва. Залежно від характеру виго-
товлюваної продукції, типу обладнання, виду сировини та ма-
теріалів у запропонованих наближених методах цільовою функ-
цією приймаються мінімальні тривалість виготовлення сукупно-
сті замовлень, сумарний час простоїв машин, час міжопераційно-
го пролежування напівфабрикатів у процесі виробництва. 

Д л я побудови ефективних оперативно-календарнпх графіків 
виготовлення замовлень у книжковому виробництві пропонується 
наближений метод, як:пі відзначається нескладним алгоритмом 
і простотою його інтерпретації. За змістом метод можна віднести 
до математико-логічних або евристичних. Основними перевагами 
запропонованого методу є можливість одночасного використання 
кількох критеріїв оптимальності, зміна їх пріоритетності залежно 
від конкретних виробничих умов, ефективного поєднання графіка, 
що формується, з графіком попереднього періоду. 

Д л я математичного опису алгоритму послідовності виготовлен-
ня п замовлень на т технологічних операціях прийнято такі по-
значення: Ф, — фонд часу роботи обладнання на і-й операції; 
ііі — тривалість обробки /-го замовлення на ї-й операції: щ — 
зміщення початку обробки /-го замовлення на і-й та (і—1)-й опе-
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раціях; Ті — час вивільнення обладнання на г-й операції; 
початковий резерв часу роботи обладнання на і-й операції, 

Визначення послідовності запуску здійснюється поетапно від-
повідно до кількості замовлень. На кожному з етапів порівнюють-
ся варіанти запуску замовлень, що підлягають включенню в послі-
довність, і здійснюється вибір замовлення, яке забезпечує екстре-
мальне значення вибраного критерію оптимальності. 

Вибір замовлення на 6-му етапі разрахунку ( 6 = 1 , 2 , 3 , . . . , 
п—1) здійснюється таким чином. 

Визначається мінімально можливий час початку обробки /-го 

замовлення на і-й операції (/";) для всіх і є С за фор-
мулою 

п (к-1) п (к-1) п т 0 і ~ і ] \ 
иі = Т і + ( Г і - и + Т і і — т і ) - 0 ( / , - — 1 , і + Х і і — І і ) , 

Уі 1 
причому /і? = 7"і , де Т{ — час вивільнення обладнання на і-й 
операції після обробки замовлення, вибраного на (6—1)-му етапі; 
С — множина замовлень, що підлягають включенню у послідов-
ність запуску у виробництво; 0 (х) — розривна функція, що ви-
значається співвідношенням 

{и п 
, п 
0 при х^О, 

ри х>0. 

Розраховуються величини простоїв і резерви часу роботи об-
ладнання на г-й операції у випадку вибору /-замовлення за фор-
мулами 

( ^ - т Г 4 ) • О ( / S - T f 4 ) ; R i ? = R ' r ] — Р Ї к \ 

Д л я кожного замовлення визначається мінімальне значення 
min ^ 

резервів роботи обладнання (R) ). / є С 
Замовлення І, для якого ця величина максимальна, тобто 

шах {min )} = min (Rm ), 
і І і 

підлягає першочерговому включенню у послідовність запуску. 
У випадку, коли кілька замовлень характеризуються однаковим 
значенням вказаної величини, пріоритетність їх запуску встанов-
люється на підставі додаткових критеріїв (мінімальні величини 
простоїв обладнання і міжопераційного пролежування напівфаб-
рикатів) . 
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Таблиця 1 
В и х і д н і д а н і д л я в и з н а ч е н н я р а ц і о н а л ь н о ї п о с л і д о в н о с т і в и г о т о в л е н н я з а м о в л е н ь 

Т р и в а л і с т ь о б р о б к и з а м о в л е н ь на о п е р а ц і я х , год 

Н о м е р 
з а м о в л е н н я ф а л ь ц ю -

в а н н я 
а р к у ш і в 

п р и к л е й -
ка ф о р з а -

ц ів та 
в к л е й о к 

к о м п л е к - . 
т у в а н н я 

б л о к і в 

ш и т т я 
б л о к і в 

о б р о б к а 
б л о к і в 

в с т а в к а 
б л о к і в 

ш т р и х о в -
к а к н и г 

к о н т р о л ь 
і у п а к о в к а 

1 
2 
3 
4 

5 
2 1 
1 3 
1 9 

1 1 
17 
1 3 
2 2 

8 
11 
1 3 
1 9 

6 
2 4 
1 5 
1 7 

1 4 
1 4 
1 7 
3 4 

1 5 
1 5 
1 7 
2 8 

1 1 
11 
1 3 
2 1 

И 
1 4 
1 3 
ЗО 

V и, 
/шші 
і= і 

5 8 6 3 5 1 6 2 7 9 7 5 5 6 6 8 

Фі 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 

г 4 2 3 7 4 9 3 8 2 1 2 5 4 4 3 2 

ї й - 0 2 2 2 2 2 2 2 

Ті 0 0 0 0 0 0 0 0 

Таблиця 2 
Р о з р а х у н к и д л я в и з н а ч е н н я р а ц і о н а л ь н о ї п о с л і д о в н о с т і в и г о т о в л е н н я з а м о в л е н ь 

№ 
е т а п у 

К 

Н о м е р 
о п е р а -

ці ї 

Ч а с 

ВнИеТнЬя і Р - е р в 
о б л а д - ; ч а с У 
н а н н я 

Р о з р а х у н к о в і п о к а з н и к и за н о м е р а м и з а м о в л е н ь 
№ 

е т а п у 
К 

Н о м е р 
о п е р а -

ці ї 

Ч а с 

ВнИеТнЬя і Р - е р в 
о б л а д - ; ч а с У 
н а н н я 

1 

| 2 
3 4 

1 0 4 2 0 0 4 2 0 0 4 2 0 0 4 2 0 0 4 2 
2 0 3 7 2 2 3 5 6 6 3 1 2 2 3 5 2 2 3 5 
3 0 4 9 7 7 4 2 1 4 1 4 3 5 4 4 4 5 7 7 4 2 
4 0 3 8 1 1 1 1 2 7 1 6 1 6 2 2 6 6 3 2 1 1 1 1 2 7 
5 0 2 1 1 3 1 3 8 2 8 2 8 — 7 8 8 1 3 1 3 1 3 8 
6 0 2 5 1 5 1 5 1 0 З О ЗО - 5 Ю 1 0 1 5 2 1 2 1 4 
/ 0 4 4 2 1 2 1 2 3 3 6 3 6 8 1 6 1 6 2 8 ЗО ЗО 1 4 
8 0 3 2 2 3 2 3 9 3 8 3 8 - 6 1 8 1 8 1 4 3 2 3 2 0 

1 1 3 4 2 1 3 0 4 2 1 3 0 4 2 1 3 0 4 2 
2 1 5 3 5 1 5 0 3 5 1 9 4 3 1 1 5 0 3 5 
3 1 7 4 5 2 0 3 4 2 2 7 1 0 3 5 2 0 3 4 2 
4 2 1 3 2 2 4 3 2 9 2 9 8 2 4 2 4 3 2 9 
5 2 5 1 3 2 6 1 1 2 4 1 1 6 — 3 2 6 1 1 2 
6 2 7 1 5 2 8 1 1 4 4 3 1 5 — 1 3 4 7 8 
7 2 9 2 8 3 4 5 2 3 4 9 2 0 8 4 3 1 4 1 4 
8 3 1 1 4 3 6 5 9 5 1 2 0 — 6 4 5 1 4 0 

1 1 1 



Д л я виконання розрахунків на наступному ( / г + 1 ) - м у етапі 
визначаються нові значення резервів часу роботи обладнання та 
часу його вивільнення: 

(/<.+!) (/<) . _ , ( * ) , » , , 
А , — К ц , 1і — І ц -f-іц. 

Замовлення І виключається з множини С, і вибір чергового 
замовлення здійснюється аналогічно. 

Метод можна ефективно застосовувати при складанні опера-
тивно-календарних графіків табличним способом. На основі ви-
хідних даних, наведених у табл . 1, розрахована табличним спосо-
бом раціональна послідовність виготовлення замовлень у книж-
ковому виробництві (табл. 2) . 

Ефективність і якість складання оперативно-календарних гра-
фіків виготовлення видань за допомогою запропонованого методу 
при використанні Е О М значно підвищуються. 

Е. P. BRYKAJLO, У и. Y a. MAZURAK 

ON T H E H E U R I S T I C M E T H O D O F R A T I O N A L S E Q U E N C E 
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