Задача №1
Построить графики движения партий деталей и рассчитать длительность технологического цикла по всем трем видам движений  (последовательном, параллельно-последовательном, параллельном), если известно, что партия деталей состоит из 3 шт; технологический процесс обработки включает 5 операций, длительность которых соответственно составляет: 2; 1;  3; 2; 2,5 ч. Размер транспортной партии равен 1 шт. Каждая операция выполняется на 1-м станке.
Решение:

1. Последовательный вид движения партии – каждая последующая операция начинается только после окончания изготовления всей партии предметов труда на предыдущей операции.

[image: image1.wmf]å

=

=

m

i

тех

пос

ц

t

n

Т

1

пр

шт

)

(

С

*

, где

[image: image2.wmf]тех

пос

ц

Т

)

(

 - длительность технологического цикла при последовательном движении предметов труда;

n – количество деталей в партии, шт.;

m  - количество операций в технологическом процессе;
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 - норма штучного времени на i-той операции, ч.;
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 - принятое число рабочих мест на i-той операции, шт.
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 = 3* (2/1 + 1/1 + 3/1 + 2/1 + 2,5/1) = 31,5ч.
2. Параллельный вид движения партии – одновременно на всех операциях обрабатываются разные экземпляры детали одного наименования, а каждый экземпляр проходит обработку по всем операциям непрерывно и независимо от остальных.
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, где

Р – размер транспортной партии, шт.;
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 - норма времени i-той операции (максимальной по продолжительности) с учетом количества рабочих мест, ч.
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 = (3-1) * 3/1 + 1*(2/1 + 1/1 + 3/1 + 2/1 + 2,5/1) = 16,5 ч.
3. Параллельно-последовательный вид движения партии – частичная параллельность выполнения отдельных видов операций, непрерывность обработки всей партии на каждой операции и передача обрабатываемых деталей как поштучно, так и частями партии.
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[image: image10.wmf]k
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 - наименьшая норма времени между каждой i-той парой смежных операций с учетом количества единиц оборудования, ч.
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= 3* (2/1 + 1/1 + 3/1 + 2/1 + 2,5/1) – (3-1)*(1/1 + 1/1 + 2/1 + 2/1) = 19,5 ч.

Строим графики длительности технологического цикла рассчитанных видов движения деталей:
1. Последовательный вид:

	№ оп
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	Длительность технологического цикла

          3          6          9          12          15          18          21          24          27          30     31,5       

	1
	2,0
	1
	                             3*2=6

	2
	1,0
	1
	                                     3*1=3

	3
	3,0
	1
	                                                                                 3*3=9

	4
	2,0
	1
	                                                                                                           3*2=6

	5
	2,5
	1
	                                                                                                                                              3*2,5=7,5


2. Параллельный вид:

	№ оп
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	Длительность технологического цикла

                    3                    6                    9                    12                    15        16,5          18          

	1
	2,0
	1
	

	2
	1,0
	1
	

	3
	3,0
	1
	

	4
	2,0
	1
	

	5
	2,5
	1
	


3. Параллельно-последовательный вид:

	№ оп
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	Длительность технологического цикла

          3   4   5   6          9  10   12          15          18          21          24          27          30     31,5       

	1
	2,0
	1
	                             

	2
	1,0
	1
	                                     

	3
	3,0
	1
	                                                                                 

	4
	2,0
	1
	                                                                                                           

	5
	2,5
	1
	                                                                                                                                              


Начало 2-ой операции:  
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= 3*(2/1) - (3-1)*1/1 = 6-2 = 4ч.

Начало 3-й операции:  
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= 3*(2/1+1/1) - (3-1)*(1/1+1/1) =9-4 = 5ч.
Начало 4-й операции:  
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= 3*(2/1+1/1+3/1) - (3-1)*(1/1+1/1+2/1) =18-8 = 10ч.

Начало 5-й операции:  
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= 3*(2/1+1/1+3/1+2/1) - (3-1)*(1/1+1/1+2/1+2/1) =24-12 = 12ч.
Задача 2.
Определить длительность технологического и производственного циклов обработки партии деталей при последовательном виде движения, построить график процесса обработки партии деталей при следующих исходных данных:

Величина партии деталей:  12 шт.;

Среднее межоперационное время: 
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= 2мин.;

Длительность естественных процессов: 
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 = 35 мин.;

Технологический процесс обработки:

	№ оп.
	Операция
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	1
	Токарная 
	1
	4,0

	2
	Фрезерная
	1
	1,5

	3
	Шлифовальная
	2
	6,0


Решение:

1. Длительность технологического цикла:


[image: image26.wmf]å

=

=

m

i

тех

пос

ц

t

n

Т

1

пр

шт

)

(

С

*

= 12* (4/1 + 1,5/1 + 6/2) = 102 мин.
2. Длительность производственного цикла:
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 = 102 + 3*2 + 35 = 143 мин.
3. График производственного цикла:

	№ оп
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	Длительность технологического цикла

                       48  50         68 70                     106 108                    143

	1
	4,0
	1
	                             4*12=48

	2
	1,5
	1
	                                               1,5*12=18

	3


	6,0
	2
	                                                                                 (6*12)/2=36
                                                                                          35
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