29 вариант.
Задание: имеется непрерывно-поточная линия. Рабочий конвейер предназначен для сборки блоков управления. Процесс сборки характеризуется данными в таблице 1. Действительный фонд времени равен 8 часам. Определить такт линии, число рабочих мест и их загрузку. Остальные данные приведены в таблице 2.
Таблица 1.
	№ варианта
	Норма времени tшт, мин

	1
	4,8

	2
	8,2

	3
	2,7

	4
	1,1

	5
	2,4


Таблица 2.
	Показатель
	Исходные данные

	Программа  выпуска деталей за смену NВЫП, шт
	370

	Регламентированные перерывы за смену tР, мин
	25

	Технологические потери а, % от программы запуска
	2,8


Решение:
Рассчитаем программу запуска:
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Длительность рабочего дня:

Fд = 8 · 60 = 480 мин,

Такт линии равен:
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Расчётное количество рабочих мест на операцию:
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Практическое число рабочих мест CПРi  определяется как округлённое до большего целого CРi.
Коэффициент использования рабочего места 
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. Результаты расчётов приведены в таблице 3.
Таблица 3.

	Операция
	CРi
	CПРi
	КЗi

	1
	4,03
	5
	0,81

	2
	6,89
	7
	0,98

	3
	2,27
	3
	0,76

	4
	0,92
	1
	0,92

	5
	2,02
	3
	0,67


Выводы: наиболее эффективно рабочие места используются на операции 2, наименее эффективно – на операции 5.
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