Задача 11. Определить нормативный размер и периодичность запуска-выпуска партии деталей на переменно-поточной линии. Сменная производительность линии по обработке детали А составляет 300 шт., по обработке  детали Б — 200 шт. Нормативный коэффициент времени на переналадку равен 0,03. В месяце 44 рабочие смены. 

Состав операций технологического процесса обработки и нормы штучного времени:

	№ операции 
	t шт, мин.
	t пз, мин.

	
	Деталь А
	Деталь Б
	Деталь А
	Деталь Б

	1
	2,1
	2,6
	6
	7

	2
	1,4
	2,8
	10
	9

	3
	0,8
	0,9
	10
	14

	4
	1,8
	0,7
	12
	10

	5
	5,7
	3,1
	15
	10

	6
	2,2
	6
	8
	16


