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３ Ｍ２Ｍ７Ｍ１０ １８６ ６

　Ｔｈｅｎｅｗｌａｙｏｕｔａｄｄｓｔｈｒｅｅｍａｃｈｉｎｅｓａｎｄａｎｅｗｐａｒｔ．Ｔｈｅ
ｑｕａｎｔｉｔｙｏｆｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇｐａｔｈｓａｂｏｕｔｐａｒｔｓ２ｔｏ６ａｌｓｏｉｎｃｒｅａ
ｓｅｓ．ＡｃｃｏｒｄｉｎｇｔｏｔｈｅｄａｔａｉｎＴａｂ．２牞ｔｈｅｍａｎｕｆａｃｔｕｒｉｎｇ
ｃｅｌｌｓａｒｅｄｅｓｉｇｎｅｄｆｉｒｓｔ．Ｔｈｅｇｅｎｅｔｉｃａｌｇｏｒｉｔｈｍｅｎｖｉｒｏｎｍｅｎｔ
ｉｓａｓｆｏｌｌｏｗｓ牶ｐｏｐｓｉｚｅ＝１００牞ｇｅｎｓｉｚｅ＝８００牞ｐｃ＝０９牞ｐｍ
＝０４牞Ｃｐ＝１牞ＣＸｐ＝６００牞Ｃｍ ＝１００牞ｄｉｓｔａｎｃｅｍａｔｒｉｘ
牗Ｄｉｊ牘＝５．ＴｈｅｒｅｓｕｌｔｉｓｓｈｏｗｎｉｎＴａｂ．３．

Ｔａｂ．３　Ｃｅｌｌｃｏｎｓｔｒｕｃｔｉｏｎｒｅｓｕｌｔ
Ｃｅｌｌ
ｎｕｍｂｅｒ

Ｍａｃｈｉｎｅ
ｎｕｍｂｅｒ

Ｐａｒｔ
牗ｐａｔｈｎｕｍｂｅｒ牘

Ｌｏｇｉｓｔｉｃｃｏｓｔ
ＩｎｎｅｒｃｅｌｌＯｕｔｅｒｃｅｌｌ

Ｃｅｌｌｒｅｃｏｎｆｉｇ
ｕｒａｔｉｏｎｃｏｓｔ

１ ８牞１０
１牗１牘牞２牗１牘牞３牗２牘
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可添／删机器的单元制造布局
马汉武１，２ 张登凡２ 杨　相２

（１东南大学系统工程研究所，南京 ２１１１８９）
（２江苏大学工商管理学院，镇江 ２１２０１３）

摘要：为快速响应复杂、突变的市场，满足高效率和高柔性要求，在允许机器数量发生变化的条件下，从单元构建

和单元系统布局进行集成设计与优化的高度提出了一种基于单元制造的可添／删机器的设施布局方法。首先，
从物流成本和设备拆装成本的角度集成设计基于多工艺路线的单元构建与单元内设备布局，实现产品最优工艺

路线、制造单元分组以及各单元内设备布局位置三者的同步输出；然后，采用连续优化的多行布局方法建立单元

系统布局模型，避免设备重置带来的耦合关系，实现单元布局的集成性。利用 Ｍａｔｌａｂ７．０，结合实例进行验证，
证明了该设备布局方法的可行性和有效性．
关键词：单元布局；机器添／删；遗传算法
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