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ВВЕДЕНИЕ
Цель курсового проекта по курсу «Теория информационных процессов и систем» ( закрепление теоретических знаний, полученных в лекционном курсе и приобретение навыков самостоятельного применения теоретических знаний к решению практических задач по исследованию систем.
Данный курсовой проект рассматривает и решает задачу, которая в настоящее время является довольно актуальной – оптимизация использования времени, построение упорядоченной очереди таким образом, чтобы время использовалось максимально эффективно, с возможно меньшими простоями.

Эффективность современных производств во многом определяется уровнем управления и организации производственных и технологических процессов, возможностью снижения издержек временных и материальных ресурсов с целью обеспечения конкурентоспособности отечественной продукции. 

Одним из ключевых элементов в плане снижения издержек непосредственно на этапе производства продукции, являются системы и модули оперативно-календарного планирования (ОКП). Именно эти системы обеспечивают оптимальность расписаний работы оборудования во времени и формирование директив для последующего этапа управления. Системы ОКП, по сути, являются организующим звеном между структурой производства, принятыми на производстве организационными особенностями функционирования оборудования, технологическими процессами изготовления номенклатуры деталей и управлением производственного процесса. 

Поэтому решение задач, направленных на повышение эффективности функционирования автоматизированного производства за счет применения современных методов ОКП, является крайне актуальной проблемой.

1.ТЕОРИЯ РАСПИСАНИЙ

Терминологическую базу теории расписаний составляют следующие категории: операция, работа, машина. Физическая природа этих понятий безразлична для теории расписаний. Существенны только их общие свойства, инвариантные к прикладному содержанию.

Операция – элементарное действие, подлежащее выполнению. Каждая операция количественно характеризуется длительностью выполнения, принадлежит определенной работе и реализуется на соответствующей машине.

Работа – целенаправленная последовательность операций. Очередность операций каждой работы строго фиксирована, формально задается отношением порядка и устанавливается, исходя из соответствующих технологических соображений прикладного характера. Множество работ, подлежащих выполнению, образует партию работ. Состав партии фиксирован до начала ее обработки.

Машина – устройство для выполнения операций работ. В общем случае, машина есть ресурс, который в ходе выполнения назначенной операции не расходуется, а производит сам некий расходуемый фактор, не подлежащий складированию, например, машино-смены. Множество машин, необходимое для выполнения операций работ заданной партии, составляет систему обслуживания.

Реализация выполнения операций партии работ машинами системы обслуживания называется процессом обслуживания. Процесс обслуживания характеризуется следующими показателями:

· число машин в системе обслуживания; 

· количество операций в каждой работе; 

· порядок прохождения машин для каждой работы.

По числу машин процессы обслуживания подразделяются на одномашинные, когда все операции работ выполняются 1-й машиной, и многомашинные, если в системе обслуживания есть несколько одно- или разнотипных машин. По количеству операций работ процессы обслуживания подразделяются на однофазные, когда каждая работа состоит из единственной операции, и многофазные, если в состав каждой работы входит несколько операций. По порядку прохождения машин процессы обслуживания подразделяются на конвейерные, когда порядок прохождения машин одинаков для всех работ партии, и произвольные, если порядок прохождения машин различен или не регламентируется.

Для реализации процесса обслуживания необходимо составить расписание, которое определяет сроки выполнения операций для каждой машины и (или) очередность работ партии. Формальные модели и методы планирования оптимальных расписаний изучает теория расписаний. В настоящее время в ней реализован достаточно узкий класс формальных моделей и методов планирования простого процесса обслуживания, для которого существенны следующие ограничения:

· параллельное выполнение операций одной работы не допустимо; 

· каждая операция выполняется полностью одной машиной; 

· прерывания выполнения операций отсутствуют; 

· любая машина в любой момент выполняет не более одной операции.

В качестве критерия оптимальности расписания могут быть приняты либо суммарная длительность процесса обслуживания заданной партии работ, либо среднее время прохождения работ в системе обслуживания.

В теории расписаний рассматривается большое число модельных задач оптимального планирования простого процесса обслуживания. Их формальные постановки и численные методы решения определяются выбором критерия оптимальности и показателями процесса обслуживания. Одной из наиболее хорошо изученных задач теории расписаний является задача двух машин.
В этой задаче рассматривается проблема составления оптимального конвейерного расписания простого двухфазного процесса обслуживания в системе обслуживания из двух машин для произвольной по объему, но фиксированной во времени партии работ. Это означает, что все работы заданной партии состоят из двух операций, которые в одинаковом порядке выполняются парой машин системы обслуживания. Длительности операций всех работ и объем партии считаются заданными. Требуется определить порядок выполнения работ и сроки начала их операций, при которых достигается минимальная продолжительность простого процесса обслуживания.
Для этой задачи и применим алгоритм Джонсона.
2. АЛГОРИТМ ДЖОНСОНА

Алгоритм Джонсона позволяет решать задачу установления очередности работ, выполняемых в два последовательных этапа. В некоторых случаях его можно распространить на трехэтапные, но не выше. Тем не менее, он весьма полезен, если мы имеем два (три) процесса, последовательно идущих друг за другом, причем первый процесс может быть непрерывным (машина А может обрабатывать детали в любом порядке, начиная обработку следующей, как только завершена обработка предыдущей), второй же процесс не может начаться, пока не завершена обработка данной детали на машине А и не завершена обработка предыдущей детали на машине В. То же самое и с третьим процессом: он не может начаться, пока соответствующая деталь не прошла обработку на машинах А и В и не завершилась обработка текущей детали на машине С.

Для применения данного алгоритма необходимо составить таблицу времен, необходимых для выполнения двух операций. (Такая таблица рассмотрена в данной работе ниже). Далее следует выполнить три пункта алгоритма:

1. Изучается таблица количеств времени, необходимых для выполнения двух операций, и наименьшее из них отмечается.

2. Если это значение относится к операции первого типа (процесс А), то принимается решение начинать процесс с обработки этой детали; если, наоборот, оно относится к операции второго типа (процесс В), то принимается решение заканчивать работу обработкой данной детали.

3. Строка, относящаяся к только что сделанному распределению, вычеркивается из таблицы времен, и к оставшимся значениям вновь применяются пункты 1., 2., 3. Таким образом, количество итераций алгоритма будет равно количеству рассматриваемых деталей.

Если же какие-то значения количеств времен окажутся равны между собой и возникнет ситуация спорная, имеющая два варианта расположения деталей в очереди, то это не имеет большого принципиального значения – время простоя второго процесса будет одинаковым при любом расположении деталей с равными значениями времен.

Для обобщения алгоритма на три процесса должно обязательно выполняться одно из двух условий:

1. минимальное значение времени процесса А больше или равно максимальному значению времени процесса В;

или

2. минимальное значение времени процесса С больше или равно максимальному значению времени процесса В.

Тогда осуществляется поиск оптимального расписания по точно такому же алгоритму, как описан выше, с одной лишь поправкой: поиск ведется по суммам: время первого процесса + время второго процесса и время второго процесса + время третьего процесса. Сложив таким образом исходные данные мы получим такую же таблицу, как и с двумя процессами.
3.РЕШЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ЗАДАЧИ

3.1.Постановка задачи

Иллюстрируя вышеизложенный материал, решим конкретную задачу. Например, посмотрим работу типографии: есть два последовательных процесса, один из которых никак не может начаться раньше предыдущего. Это распечатка текста и компоновка готового изделия – книги. Мы имеем некоторое количество книг, допустим 10, каждая из которых содержит различное количество страниц, разный формат и, соответственно, разное время обработки на различных машинах. Исходные данные занесем в таблицу 1. При этом зададим время обработки каждого процесса в минутах и зададим произвольную очередность. Не будем вдаваться в детали, и обозначим название каждой книги одной латинской буквой.

Таблица 1.

	Наименование книги
	Время печати
	Время сборки
	Очередность

	A
	30
	20
	4

	B
	18
	19
	9

	C
	14
	10
	6

	D
	15
	22
	2

	E
	12
	7
	1

	F
	18
	16
	7

	G
	17
	11
	3

	H
	8
	9
	5

	I
	13
	14
	8

	J
	25
	19
	10


Так как количество книг 10, то имеем 10! = 3 628 800 возможных вариантов последовательности процессов. Необходимо выбрать именно тот вариант, при котором время простоя аппарата компоновки готового изделия будет минимальным, то есть тот, при котором работы закончатся как можно раньше.

3.2.Алгоритм решения задачи

Для начала посмотрим, что получится, каким будет время простоя при той очередности, которую мы выбрали произвольно. Для этого построим диаграмму Ганта
, изобразив ее на рисунке 1. (В одном миллиметре 1 минута).
[image: image1.wmf]E

D

G

A

H

C

F

I

B

J

12

15

17

30

8

14

18

13

18

25

E

D

G

A

H

C

F

I

B

J

7

22

11

20

9

10

16

14

19

19

12

8

14

1

1

6

Рисунок 1.

Первая линия диаграммы состоит из отрезков, пропорциональных времени печати книг в выбранном порядке. Тогда вторая линия изображает отрезки времени, требующегося для сборки готовой книги, с учетом того, что для начала сборки необходимо, чтобы закончилась печать этой книги. Третья линия представляет собой время простоя, получающееся после сравнения между собой первых двух линий. При выбранной очередности время простоя составляет 42 минуты, а общее время всей работы – 189 минут.

Теперь применим алгоритм Джонсона и посмотрим, каков будет выигрыш во времени.

1. Просматриваем таблицу времени и выбираем наименьшее значение.

В данном случае это 7 минут – время сборки книги E. 

2. Определяем, куда следует поставить выбранную книгу.

Так как это время принадлежит второму процессу, книга ставится в конец очереди.

3. «Вычеркиваем» всю строку из исходных данных и повторяем пункты 1, 2, 3 для оставшихся значений.

Применив этот алгоритм к нашему примеру, получим очередность, при которой время простоя машины сборки книг будет минимальным. Значения, получающиеся при каждой итерации алгоритма, занесены в таблицу 2.

Таблица 2.

	№ итерации
	Очередность

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	1
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	5
	
	I
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	7
	
	
	
	
	
	
	F
	
	
	

	8
	
	
	
	B
	
	
	
	
	
	

	9
	
	
	
	
	
	J
	
	
	
	

	10
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Таким образом, мы получили следующую очередность: H, I, D, B, J, A, F, G, C, E. Теперь еще раз изобразим диаграмму Гранта и посмотрим, сколько составило время простоя, рисунок 2. (В одном миллиметре 1 минута).

Рисунок 2.
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Как видно из представленной диаграммы, время простоя сократилось до 30 минут, а время выполнения всей работы до 177 минут. Выигрыш во времени составляет 12 минут.
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�Диаграмма Ганта - двумерная форма графического представления расписания в системе координат: время - номер машины. Она имеет смысл графика загрузки машин операциями работ партии. Для любого момента времени от начала до конца процесса обслуживания этот график позволяет однозначно определить, операцию какой работы выполняет каждая машина и установить периоды простоя машин. Операции работ представляют горизонтальные отрезки, равные по длине продолжительностям выполнения операций в принятом масштабе времени. Вертикальное смещение каждого отрезка соответствует машине, которая обслуживает операцию, отображаемую им. Таким образом, количество горизонтальных уровней диаграммы Ганта равно числу машин системы обслуживания. Для задачи 2-х машин диаграмма Ганта состоит из 2-х уровней, которые соответствуют машинам A и B. Общее число горизонтальных отрезков на всех уровнях равно суммарному числу операций работ партии и простоев машин.
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