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В статье рассматривается критерии выбора метода организации производства. На 
основе синтеза множества производственных параметров приводится логическая таблица для 
выбора метода организации производства с помощью булевых функций. Потребность в выборе 
метода организации производства возникает на этапе конструкторско-технологической 
подготовки производства нового изделия с целью организации и формирования технологом 
формы производственного процесса. Корректное формирование производственного процесса 
позволяет совершенствовать процесс обоснования выбора организационной формы в случаях 
предъявляемых требований заказчиком или техническим проектом. 
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The article considers the criteria for choosing the method of organization of production. 

Based on the synthesis of the set of production parameters, a logical table is given for choosing 
the method of organization of production using Boolean functions. The need to choose the 
method of production organization arises at the stage of design and technological preparation 
of the production of a new product with the aim of organizing and forming by a technologist 
the form of the production process. The correct formation of the production process makes it 
possible to improve the process of justifying the choice of the organizational form in the cases 
of the requirements imposed by the customer or a technical project. 
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ВВЕДЕНИЕ 
 

Потребность в выборе метода организации производства возникает на этапе 
конструкторско-технологической подготовки производства нового изделия с целью 
организации и формирования технологом формы производственного процесса, 
снижение затрат на изготовление и оплату труда рабочим [6]. Так поточное 
производство характеризуется повышением производительности труда, сокращением 
длительности производственного цикла, ускорение оборачиваемости оборотных 
средств, снижение брака и себестоимости продукции. Однако не для всех типов 
изделий в условиях современных производственных систем, возможно и необходимо 
организовывать поточное производство. Существует ряд задач по организации 
производственного процесса, где непоточное или переменно-поточное производство 
является наиболее оптимальным. В первую очередь это связано с объемом выпуска 
изделия и стоимостью оборудования, поэтому корректное формирование 
производственного процесса позволяет совершенствовать процесс обоснования выбора 
организационной формы в случаях предъявляемых требований заказчиком или 
техническим проектом. Одним из эффективных способов оценки, при котором имеется 
критерий, показывающий в каком смысле принимаемое решение должно быть 
оптимальным, является математическое моделирование при помощи логических 
(Булевых) функций. [2] Преимуществом математического моделирования при помощи 
логических (Булевых) функций является:  
 функции можно задавать перечислением значений при различных значениях 
аргументов; 
 определения областей применения, преобразования формул для автоматических 
расчётов на ЭВМ; 

Попытки формализации и автоматизации расчётов в работах [1,4] также 
опираются на квалифицированные действия субъектов по выбору рациональных 
исходных данных и условий. 

 
РЕЗУЛЬТАТЫ И ИХ ОБСУЖДЕНИЕ 

 
Так для определения организационной формы производственного процесса выбор 

предлагается осуществить по следующим критериям: 
Первый критерий – количество видов и единиц оборудования, включаемых в 

производственный однономенклатурный или многономенклатурный процесс. Для 
однономенклатурного процесса характерно определение по количеству установок на 
один вид технологического оборудования (Х1,Х2), а для многономенклатурного принцип 
организации производственного оборудование (произвольный Х3, последовательный 
Х4, параллельный Х5 технологический процесс). Второй критерий – объем выпуска 
изделий оценивается коэффициентом закрепления операции: Х6=1..2 –  массовое 
производство,  Х7=2…40 – серийное, Х8>40 – единичное. Третий критерий такт выпуска 
характеризует запуск в производство двух смежных единиц продукции. В связи с этим 
предлагается учитывать диапазон критериев от произвольного Х9 (без учета такта 
выпуска), периодического Х10 (такт выпуска смежных единиц продукции 
устанавливается в соответствии с планом графиком выпуска изделий) до рекуррентных 
соотношений Х11 (такт выполнен в виде определенной числовой последовательности на 
весь объем выпуска изделия). Четвертым критерием является метод достижения 
точности замыкающего звена (X12-X14) во многом определяющий конечные размеры 
изделия и тип производства [3,5]. 
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Таблица 1 – Оценка методов организации производства на основе критериев и 
логических функций 

Крите-
рии 

Диапазон критериев Обз. 
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ный 
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Количество установок де-
талей на оборудование 
равно 1 

X1 1 1 1 

Количество установок де-
талей на  оборудование 
более 1 

X2 1 1 0 

Многоно-
менклатур-

ный 
процесс 

Произвольная работа обо-
рудования 

X3 1 0 0 

Последовательная работа 
оборудования 

X4 1 1 1 

Параллельная независи-
мая работа оборудования 

X5 0 1 1 

О
бъ

ем
 

вы
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а 
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де

-
ли

й 

Единичное 
(коэф. закрепления более 40) 

X6 1 0 0 

Серийное 
(коэф. закрепления от 2..40) 

X7 1 1 0 

Массовое 
(коэф. закрепления менее 2) 

X8 0 0 1 

Т
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Периодический X
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Рекуррентная последовательность X11 0 0 1 
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Полная взаимозаменяемость, группо-
вая взаимозаменяемость. 

X12 1 1 1 

Неполная взаимозаменяемость, регу-
лирование. 

X13 1 1 0 

Пригонка, компенсирующих материа-
лов, индивидуальная селекция, фикси-
рованная сборка, взаимной компенса-
ции, деформации звеньев 

X14 1 0 0 

Примечание. В таблице: 1- обозначает, что метод можно применить, 0 – нельзя 
 
Необходимо отметить, что трудовой процесс, в структуре производственного про-

цесса, по данной таблице характеризуется всеми критериями. Первый и третий критерий 
определяют организацию труда по производственным операциям, как совокупность дей-
ствий состоящих из трудовых движений. Второй критерий-объем выпуска изделий, опре-
деляет тип организации производства. Например, для массового производства трудовой 
процесс характеризуется высокой степенью разделения труда, использования более про-
изводительного специального оборудования, снижением требования к квалификации пер-
сонала и сокращением простоев. Четвертый критерий описывает степень автоматизации 
производственного процесса. Так для метода полной взаимозаменяемости организация 
технологического процесса не составляет значительных усилий при конструкторско-тех-
нологической подготовке. Для метода групповой взаимозаменяемости необходимым 
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условием является введением дополнительной операции сортировки, которая не значи-
тельно влияет на поточное производство. При методе неполной взаимозаменяемости из-за 
образования в производственном процессе незавершенного производства необходимо 
вводить непоточную или переменно-поточную организацию производственного процесса. 
Для метода регулирования достижение точности замыкающего звена возможно с переме-
ной положения компенсатора. Остальные методы учитывают индивидуальные характери-
стики изделия, что в совокупности с остальными критериями организации производствен-
ного процесса является сдерживающим фактором поточного производства. 

Для проектирования процессов организации производства на основе таблицы 1 опре-
делены управляющие логические (булевы) функции и разработана программа (см. рисунок 1): 

 
F1 = (x1νx2νx3νх4νх5)·(x6νх7ν х8)·(x9νх10νх 11)·( x12νx 13νx 14), 
F2 = (x1νx2ν х3ν х4νх5)·( х6νх7νх8)·( х9νх10νх11)·(x12νx 13νх14),            (1) 
F3= (x1νх2ν х3ν х4νх5)·( х6νх7νx8)·( х9νх10νх11)·(x12νх13νх14), 

 
где xi – переменные параметры, соответствующие выбранному диапазону изменения 

критериев (принимают значения 0 или 1); 
 Fi – булева функция, соответствующая номеру методу организации поточного 

производства. 
Так, например однономенклатурного производства (опытное изделие) с одним 

установом Х1=1 (Х2,Х3,Х4,Х5=0), единичное производство Х6=1(Х7, Х8=0), 
произвольный тип производства Х9=1(Х10,Х11=0), Метод достижение точности 
регулирование Х13=1(Х12,Х14=0). 

 
F1 = (1ν0ν0ν0ν1)·(1ν1ν1)·(1ν1ν1)·(0ν1ν0)=1, 
F2 = (1ν0ν1ν0ν1)·(0ν0ν0)·(0ν1ν0)·(0ν1ν1)=0, 
F3 = (1ν1ν1ν1ν0)·(0ν0ν0)·(0ν0ν1)·(0ν0ν1)=0. 

 

 
 

Примечание: V-«галочка» обозначает xi=1. 
Рисунок 1 –Интерфейс программы выбора метода организации производства 
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Результатом является то, что для данной задачи оптимальным является непоточ-
ная организация производства.  

 
ВЫВОДЫ 

 
Разработанная методика и программный комплекс позволяет снизить время 

конструкторско-технологической подготовки производства, в части формализованного 
выбора организационной формы производственного процесса. Определение метода 
организации производства по данной программе является важным, но недостаточным 
условием для принятия решения о выборе метода. Необходимо провести расчёт 
требуемых параметров и оценить возможности их обеспечения при сборке механизмов 
машин. Окончательное решение о применении метода принимается при оценке его 
технологической себестоимости. 
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