На підставі наявної інформації щодо виробництва виробів (див. вихідні дані) необхідно:

1. Розрахувати потребу по місяцям у виготовленні деталей для кожного виробу.
2. Визначити кількість необхідного устаткування по кожній операції (токарна, фрезерна, свердлувальна, шліфувальна).

3. Розрахувати тривалість операційного циклу виготовлення кожної деталі при послідовному виду руху партії деталей.

4. Розрахувати тривалість операційного циклу виготовлення кожної деталі при паралельному виду руху партії деталей.

5. Порівняти отримані розрахунки (послідовний та паралельний вид руху партії деталей), зробити висновки та надати рекомендації.
Вихідні дані. Розподіл випуску виробів по місяцях
	Виріб
	Місяць

	
	Січень
	Лютий
	Березень
	Квітень
	Травень
	Червень
	Липень
	Серпень
	Вересень
	Жовтень
	Листопад
	Грудень
	Усього

	Б
	20
	0
	0
	20
	20
	10
	10
	10
	10
	20
	20
	10
	150

	В
	30
	40
	40
	40
	10
	0
	20
	0
	10
	0
	40
	40
	270

	Г
	40
	40
	10
	30
	20
	0
	10
	10
	0
	30
	30
	30
	250

	Д
	20
	30
	40
	20
	40
	10
	0
	0
	40
	0
	10
	30
	240

	Е
	10
	0
	20
	30
	0
	40
	10
	10
	30
	10
	0
	30
	190


Обсяги використання деталей у виробах
	Деталь
	Б
	В
	Г
	Д
	Е

	30
	14
	16
	15
	34
	16

	31
	16
	18
	23
	15
	19

	32
	18
	20
	32
	5
	17


Технологія виготовлення деталей (при послідовному виду руху)
	Деталь
	Операції
	tшт, хв
	Квн

	30
	Токарна
	4
	1,23

	
	Фрезерна
	6
	1,26

	
	Свердлувальна
	5
	1,22

	
	Шліфувальна
	1
	1,33

	31
	Токарна
	2
	1,39

	
	Фрезерна
	3
	1,35

	
	Свердлувальна
	4
	1,07

	
	Шліфувальна
	7
	1,05

	32
	Токарна
	5
	1,06

	
	Фрезерна
	1
	1,16

	
	Свердлувальна
	6
	1,15

	
	Шліфувальна
	9
	1,23


Кількість робочих днів - 250 дн, тривалість зміни - 7,9 годин, кількість           змін - 2, втрата часу роботи устаткування: токарне - 12%, фрезерне - 6%, свердлувальне - 10%, шліфувальне - 15%. Кількість передсвяткових днів - 2 дн, скорочення робочого часу у передсвяткові дні - 1 година у кожній зміні.

Час перерв розраховуємо виходячи із середньої втрати часу роботи устаткування кожного типу.

Допустимий коефіцієнт підготовчо-заключного часу - 0,05% від загального часу на обробку всієї партії деталі.
Кількість деталей у транспортній партії (р) дорівнює 10 од.
