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Задача 1. Расчет производственного цикла.

1. Рассчитать длительность технологических циклов простого процесса при последовательном, параллельно-последовательном и параллельном видах движения партии деталей в производстве.
2. Рассчитать длительность производственных циклов простого процесса при последовательном, параллельно-последовательном и параллельном видах движения партии деталей, приняв среднюю длительность межоперационных перерывов tмо: при последовательном виде движения партии – 90 мин, при параллельно-последовательном – 30 мин, при параллельном – 5 мин (в расчете на передаточную партию).
3. Построить в масштабе графики производственных циклов простого процесса при различных видах движения партии и определить погрешность графического построения в процентах.
4. Сопоставить длительность технологических и производственных циклов простого процесса при различных видах движения партии и сделать выводы о влиянии вида движения (характера передач) на длительность технологического и производственного циклов.

Исходные данные:

1. Технологический процесс с нормами времени tшт и фронтом работ С по операциям приведен в таблице 1. (Выдается старостам групп).
2. Продолжительность смены – 8ч, режим работы участка – 2 смены. 

Величина обработочной партии деталей – n=80
Транспортная (передаточная) деталей – p=20

	№ (m)
	tшт
	С

	1
	3,3
	1

	2
	6,1
	2

	3
	2,3
	1

	4
	5,4
	2

	5
	1,9
	1

	6
	0,8
	1




Расчет производственного цикла.

1. [bookmark: _GoBack]Рассчитывается длительность технологических циклов простого процесса при последовательном, параллельно-последовательном и параллельном видах движения партии деталей в производстве.





2. Рассчитать длительность производственных циклов простого процесса при последовательном, параллельно-последовательном и параллельном видах движения партии деталей, приняв среднюю длительность межоперационных перерывов tмо: при последовательном виде движения партии – 90 мин, при параллельно-последовательном – 30 мин, при параллельном – 5 мин (в расчете на передаточную партию).

Где f=250/365=0.7 – коэффициент перевода рабочих дней в календарные.
s=2 – сменность.
q=8*60=480 мин – количество минут в смене;

3. Построить в масштабе графики производственных циклов простого процесса при различных видах движения партии и определить погрешность графического построения в процентах.

Строим графики (см. приложения) и выполняем пересчет с учетом сменности и переводом рабочих дней в календарные.

Тпосл.гр.=1/(q*f*s)*T’гр=1700/(480*0.7*2)=2.529кал.дней

Тпарал.гр.=1/( q*f*s)*T’гр=1870/(480*0.7*2)=2,485кал.мин

Тпарал.-посл.гр.=1/( q*f*s)*T’гр=1870/(480*0.7*2)=2.485кал.мин


Определяется погрешность графического построения:

посл=100%(Тпосл- Тпосл.гр)/ Тпосл=100% (2,529-2.476)/ 2.476=2.1%

паралл=100% (Тпаралл- Тпаралл.гр)/ Тпаралл=100% (2,78-0.75)/0.75=2%

посл-паралл=100% (Тпосл-паралл- Тпосл-паралл.гр)/ Тпосл-паралл=100% (2.78-0.98)/0.98= 0.69%

4. При последовательном виде движения получаются наиболее длительные технологический и производственный циклы. В этом случае производительность цикла напрямую зависит от величины партии n и норм времени tшт. Наименьшая длительность циклов – при параллельном виде движения, но при таком раскладе возможны перерывы в работе на рабочих местах, которые снижают эффективность такой организации цикла.
Общий вывод можно сделать такой:
Последовательный вид движения партий эффективнее с точки зрения организации использовать в единичном и мелкосерийном производствах при технологическом принципе создания цехов и участков, а параллельно-последовательный и параллельный – в серийном и массовом производствах.
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