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Аннотация. На основании методов оперативно-календарного плани-
рования, фундаментом которого является теория расписаний, определена 
оптимальная последовательность запуска деталей дверного блока, произво-
димого в условиях ООО «Атомстройкомплекс-Технология» г. Березовский 
Свердловской области, позволившая минимизировать общее время обра-
ботки изделия на участке первичной машинной обработки. 
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Abstract. Based on the methods of operational calendar planning, the foun-

dation of which is the theory of schedules, the optimal sequence of starting parts 
of the door block produced in the conditions of “Atomstroykompleks-
Technologiya” LLC in Berezovsky, Sverdlovsk region, was determined, which 
allowed minimizing the total processing time of the product at the site of prima-
ry machine processing. 
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Увеличение объема выпуска продукции, и, как следствие, повышение 

производительности, является одной из первостепенных задач любого 
предприятия. Существующие методы повышения производительности, как 
правило, связаны с дополнительными денежными вложениями. Но повы-
сить объем выпуска продукции можно и за счет внутренних резервов 
предприятия. Для этого необходимо провести всесторонний анализ суще-
ствующего на предприятии технологического процесса производства про-
дукции и выявить скрытые резервы. 

Производство продукции на деревообрабатывающих предприятиях            
в основном осуществляется по принципу серийного производства, т. е. пу-
тем групповой обработки деталей. В процессе выпуска продукции детали, 
входящие в конструкцию того или иного изделия, следуют от станка                   
к станку в определенной последовательности.  

Последовательность порядка запуска деталей в обработку оказывает 
влияние на общее время выполнения комплекса технологических опера-
ций. В случае некорректной последовательности в цехе будет наблюдаться 
следующая картина: у одних станков постоянно выстраивается очередь на 
обработку, в то время как другие станки постоянно простаивают [1].  

Для деревообрабатывающих предприятий, которые специализируются 
на выпуске серийной однотипной продукции (оконные и дверные блоки, 
мебель, специальная тара и т. п.) одним из путей решения проблемы со-
кращения времени простоев технологического оборудования является 

Электронный архив УГЛТУ



503 

 

определение оптимального порядка запуска в обработку различных дета-
лей, входящих в конструкцию того или иного изделия. Для этого можно 
использовать методы оперативно-календарного планирования. 

Исследования последовательности запуска деталей в обработку про-
водились в условиях ООО «Атомстройкомплекс-Технология», располо-
женного в городе Березовский Свердловской области.  

В настоящее время предприятие специализируется на выпуске двер-
ных щитовых блоков ДО-21-9, изготавливаемые в соответствии с [2], 
предназначенные для оборудования общественных и жилых помещений. 
Внешний вид и конструкция дверного блока представлены на рис. 1. 

 

  
а)                                                                       б) 

 
Рис. 1. Внешний вид (а) и конструкция (б) щитового дверного блока 

 
Исследования проводились на участке первичной машинной обработ-

ки для четырех деталей, последовательно обрабатываемых на четырех 
станках. Наименование обрабатываемых деталей и деревообрабатывающе-
го оборудования приведены в табл. 1. 

 
Таблица 1 

Наименование обрабатываемых деталей и деревообрабатывающего 
оборудования 

 
Номер 

обрабатываемой 
детали 

Наименование 
обрабатываемой 

детали 

Номер 
станка 

Наименование 
деревообрабатывающего 

станка 

1 
Горизонтальный 
брусок коробки 
(868×80×43 мм) 

1 Круглопильный 
ЦМЭ-3Б 

2 
Вертикальный 
брусок коробки 

(2026×80×43 мм) 
2 

Многопильный  
круглопильный  

MKC-800 

3 

Горизонтальный 
брусок дверного 

полотна 
(748×41×33,5 мм) 

3 
Четырехсторонний 

строгальный 
SuperSet NT 
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Окончание табл. 1 

Номер 
обрабатываемой 

детали 

Наименование 
обрабатываемой 

детали 

Номер 
станка 

Наименование 
деревообрабатывающего 

станка 

4 

Вертикальный  
брусок дверного 

полотна 
(2010×41×33,5 мм) 

4 Торцовочный 
СТБ 002-01 

 
Время обработки брусковых деталей на технологическом оборудова-

нии определялось секундомером в течение 40 часовой рабочей недели ме-
тодом хронометрования [3]. 

Содержание работы для станков заключалось в следующем: 
– круглопильного станка ЦМЭ-3Б: взять доску, положить на рольганг, 

подвести доску к дисковой пиле, распилить, передвинуть остаток доски                   
по мере надобности, подвести к дисковой пиле, распилить, снять отрезки   
и отложить в сторону; 

 – многопильного круглопильного MKC-800 и четырехстороннего 
строгального SuperSet NT: взять доску, подать под рифленый валик, снять 
брусок и отложить в сторону; 

 – торцовочного СТБ 002-01: взять брусок, подвести к дисковой пиле, 
оторцевать один конец, передвинуть, оторцевать второй конец, снять бру-
сок и отложить в сторону. 

Результаты полученных замеров после их статистической обработки 
представлены в табл. 2. 

 
Таблица 2 

Результаты расчета суммарного времени обработки каждой детали на всех 
станках и суммарного времени обработки всех деталей на каждом из них 

 

Номер станка 

Продолжительность обработки на станке, с Время  
обработки 

всех деталей 
на станке, с деталь 1 деталь 2 деталь 3 деталь 4 

1 45,5 12,34 44,4 10,95 113,19 

2 23,76 42,78 19,98 36,84 123,36 

3 4,24 12,57 3,78 11,28 31,87 

4 13,2 28,5 7,92 14,82 64,44 

Время обработки детали 
на всех станках, мин 86,7 96,19 76,18 73,89 – 
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Для определения минимального времени обработки брусковых дета-
лей дверного блока на участке первичной машинной обработки использо-
вался метод оперативно-календарного планирования, фундаментом кото-
рого является теория расписаний [4].  

Порядок запуска деталей в обработку на станках определялся соглас-
но правилам [1, 5]: 

 – правило 1: детали запускаются в порядке возрастания времени об-
работки на первом станке; 

– правило 2: детали запускаются в порядке убывания времени их об-
работки на последнем станке; 

– правило 3: детали запускаются в порядке убывания времени их об-
работки на станке, который является «узким местом» процесса (станок, на 
котором суммарное время обработки всех деталей максимально); 

– правило 4: детали запускаются в порядке убывания суммарного 
времени их обработки на всех станках. 

На основании полученных результатов с использованием электронной 
среды MS Excel были построены графики Ганта, приведенные на рис. 2. 
Результаты эффективности расхода рабочего времени технологического 
оборудования на участке первичной машинной обработки при обработке 
брусковых деталей дверного блока представлены в табл. 3.  

 
Таблица 3 

Определение эффективности расхода рабочего времени  
технологического оборудования на участке первичной машинной  

обработки 
 

Последовательность 
запуска деталей 

в обработку 
Станок Время простоя 

станка, с 
Суммарное время 
простоя станков, с 

4-2-3-1 

1 
2 
3 
4 

0 
13,59 
113,56 
89,95 

217,1 

2-4-1-3 
1 
2 
3 
4 

0 
12,34 
107,61 
82,96 

202,91 

2-1-3-4 
1 
2 
3 
4 

0 
35,7 

138,47 
114,72 

288,89 
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Рис. 2. Графики Ганта
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На основании проведенных исследований можно сделать следующие 
выводы: 

1. Минимально возможное время обработки деталей на станках 
участка механической обработки составляет 147,4 с (2 мин 3 с). Данная 
продолжительность соответствует последовательности запуска, опреде-
ленной по правилам № 2 и № 3. 
 2. Оптимальная последовательность запуска деталей в обработку 
следующая: 2-4-1-3. Это позволяет по сравнению с наихудшим вариантом 
(по правилу № 4) сократить время обработки в среднем на 25,6 %. 
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