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Цель работы : привить студентам навыки самостоятельного решения задач формирования нормативного комплекта оснастки для выполнения заданного вида работ.

1. Содержание и постановка задачи

Фирма поставляет на рынок различные виды продукции  Т={Т1, Т2, …, Тm}, которые изготавливаются на станках С= {С1,С2,…,Сn}. Для изготовления каждого вида продукции используется определенный набор технологической оснастки – инструменты, приспособления и т.п. Комплекты технологической оснастки, используемые для изготовления двух различных видов продукции, как правило, отличаются друг от друга. При изменении спроса со стороны рынка фирма переходит к выпуску товаров, пользующихся спросом на рынке. Для этого необходимо каждый станок Сj,  j=1,2,…,n обеспечить соответствующим набором технологической оснастки Оi, позволяющей изготавливать продукцию Тi ,  i=1,2,…,m.

Постановка задачи. Для изготовления заданной партии изделий Т1,Т2,…,Тm на станках С1,С2,…,Сn необходимо сформировать минимальный комплект технологической оснастки с учетом распределения изготавливаемых изделий по станкам, задаваемого матрицей    А= ( аij   ( .

2. Вариант индивидуального задания.

Вариант 10

	Наборы оснастки
	Наименование элементов оснастки

	
	a
	b
	c
	d
	e
	f
	h
	g
	l
	m
	n
	p

	       О1
	0
	1
	0
	0
	1
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1

	О2
	1
	1
	1
	0
	0
	1
	1
	0
	1
	0
	1
	1

	О3
	1
	1
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	0
	0
	1
	1


3. Построение ведомости заказов оснастки табличными методами для всех трех случаев распределения изготавливаемых изделий Т1, Т2, Т3 по станкам С1, С2, С3.

Первый случай. Все изделия Т1, Т2, …, Тm  последовательно изготавливаются на одном станке С1, т.е. сначала изготавливаются изделия вида Т1, затем  Т2 и т.д. Станки С2 и С3, расположенные на участке, не могут быть использованы по различным причинам. Загрузка станков (распределение изделий по станкам) в этом случае задается матрицей А: 
Для покупки или заказа полной версии работы перейдите по ссылке.
Для нахождения минимального комплекта единиц технологической оснастки, необходимой для изготовления изделий Т1, Т2, Т3,   построим
 табл. 1.

	Наборы оснастки
	Наименование элементов оснастки

	
	a
	b
	c
	d
	e
	f
	h
	g
	l
	m
	n
	p

	       T1
	0
	1
	0
	0
	1
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1

	T2
	1
	1
	1
	0
	0
	1
	1
	0
	1
	0
	1
	1

	T3
	1
	1
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	0
	0
	1
	1

	Итого
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1


Для покупки или заказа полной версии работы перейдите по ссылке.
	Элементы
	

	
	a
	b
	c
	d
	e
	f
	h
	g
	l
	m
	n
	p

	       Число едениц
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1


Второй случай загрузки станков. Все три вида изделий Т1, Т2, Т3 изготавливаются одновременно. При этом на каждом станке изготавливается лишь только один вид изделия. Распределение изделий по станкам в данном случае задается матрицей:
Для покупки или заказа полной версии работы перейдите по ссылке.
Каждый станок снабжен необходимым набором оснастки, что позволяет ему функционировать в автономном режиме в процессе изготовления изделия. Во время работы станков обмен компонентами оснастки между ними невозможен.

Для нахождения нормативного комплекта оснастки, необходимого для одновременного изготовления всех трех видов изделий Т1, Т2, Т3 на станках С1, С2, С3,  построим табл. 3.
Для покупки или заказа полной версии работы перейдите по ссылке.
Для покупки или заказа полной версии работы перейдите по ссылке.
	Элементы
	

	
	a
	b
	c
	d
	e
	f
	h
	g
	l
	m
	n
	p

	       Число едениц
	2
	3
	1
	1
	2
	3
	2
	1
	2
	1
	3
	3


Третий случай. Распределение изготавливаемых изделий Т1, Т2, Т3 на станках С1, С2, С3  задается матрицей: 

Для покупки или заказа полной версии работы перейдите по ссылке.
Изделия вида Т1, Т2  последовательно изготавливаются на станке С1, а изделия Т3 одновременно изготавливаются на двух станках С2 и С3.

Для формирования нормативного комплекта оснастки, обеспечивающего одновременное изготовление всех трех видов изделий Т1, Т2, Т3, на станках С1, С2, С3, построим две таблицы (табл. 5 и 6). Элементы столбцов табл. 5 суммируются по правилу логического сложения, а элементы столбцов табл. 6 – по правилу арифметического сложения.

Для покупки или заказа полной версии работы перейдите по ссылке.
Суммируя данные нижних строк табл. 5 и табл. 6, получим ведомость заказа количества единиц оснастки каждого наименования (табл. 7), необходимых для изготовления трех видов изделий Т1, Т2, Т3 на станках С1, С2, С3.
	Элементы
	

	
	a
	b
	c
	d
	e
	f
	h
	g
	l
	m
	n
	p

	       Число единиц
	3
	4
	2
	2
	3
	4
	3
	2
	3
	2
	4
	4


4. Объяснить, при каком распределении изготавливаемых деталей по станкам суммарное количество используемых элементов оснастки различных наименований будет минимальным (максимальным).

5. Привести примеры возможного применения используемого в лабораторной работе метода для решения других задач.

