29 вариант.
Задание: определить длительность технологического и производственного циклов при всех 3-х видах движения предметов труда. Как изменится длительность технологического цикла, если партию обработки удвоить? Какой вид движения партии и её размер оказывает наиболее существенное влияние на сокращение цикла? Построить графики технологических циклов при параллельном, последовательном и параллельно-последовательном движении. На 1-й операции работа выполняется на 3-х станках, на 4-й операции на 2-х станках, на остальных – на 1-м станке, операций 6, работа в 2 смены по 8 часов. Естественные процессы при обработке партии деталей отсутствуют. Исходные данные в таблице. В первой таблице – данные в соответствии с 1-й цифрой варианта, во второй таблице – данные в соответствии со второй цифрой.
Последовательность выполнения задания:
1) Выполнить предварительные расчёты и данные занести в следующую таблицу:
	NОП
	tшт, мин
	c
	tшт/c
	(tшт/c)кор

	1
	15
	3
	5
	5

	2
	10
	1
	10
	9

	3
	9
	1
	9
	3

	4
	6
	2
	3
	3

	5
	12
	1
	12
	4

	6
	4
	1
	4
	

	Итого
	
	
	
	


Размер обрабатываемой партии: n1 = 200 шт,

Удвоенный размер обрабатываемой партии: n1 = 400 шт,

Размер транспортной пачки: р = 20 шт,

Среднее межоперационное время tМО = 4мин.

ТОСТ = 0, m = 5 шт, 
2) Рассчитать технологический цикл для 3-х видов движения деталей при единичном и удвоенном размере партии.
При последовательном движении - 
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При параллельном движении - 
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При последовательно-параллельном движении - 
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Для нормальной партии 
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Для удвоенной партии 
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Рассчитать производственный цикл для 3-х видов движения деталей при единичном и удвоенном размере партии.
При последовательном движении - 
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При параллельном движении - 
[image: image11.wmf]÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

+

+

÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

-

+

×

×

=

å

=

m

i

åñò

ÌÎ

i

øòi

i

øòi

ïàðàëë

ïðîèç

T

mt

c

t

p

n

c

t

p

f

q

S

T

1

max

)

(

1

,

При последовательно-параллельном движении - 
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Для нормальной партии - 
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Для удвоенной партии - 
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2) Построить график технологических циклов.

Для последовательного цикла: 
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[image: image20]
Для параллельного цикла каждая транспортная пачка проходит каждую операцию в течение времени: 
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, количество транспортных пачек 
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, расстояние между графиками определяется самой долгой операцией с пачкой - 
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[image: image24]
Для последовательно-параллельного цикла: партия обрабатывается полностью на каждой операции по пачкам, при этом если следующая операция длиннее – то после обработки первой пачки запускается следующая операция и детали пачками перекидываются на следующую операцию. Если следующая операция короче, то детали передаются на следующую операцию ближе к завершению текущей операции.

[image: image25]
4) Выводы: длительность технологического цикла минимальна при параллельном виде движения. Последовательно-параллельный вид цикла позволяет сократить длительность технологического цикла по сравнению с последовательным, но при этом даёт более высокую загруженность рабочих мест, чем при параллельном.
Операции
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