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Рис 2.6. Стандарт-план МППЛ с последовательно-партионным чередованием

(tц включает время обработки деталей 
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 смен;

время на переналадку оборудования 
[image: image2.wmf](

)

2

,

1

4

8

,

48

4

2

,

71

2

6

,

45

=

×

+

×

+

×

 смены;

время на проведение плановых ремонтов оборудования – 0,8 смены. Всего 40 смен)
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		Периодичность чередования партий деталей j-го наименования (Rчер.j), дней
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