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Практическая работа №1 

Тема . Определение типа производства для данных условий. 

Цель работы: приобретение практических навыков расчета коэффициента 
закрепления операций, характеризующего тип производства; закрепление 
теоретических знаний по теме « Характеристика типов производства». 

Студент должен: уметь определять тип производства. 

Методические указания. 

Под типом производства понимают комплексную характеристику 
особенностей организации и технического уровня промышленного 
производства. На тип организации производства оказывают влияние 
следующие факторы: уровень специализации, масштаб производства, 
сложность и устойчивость изготовляемой номенклатуры изделий, 
обусловленной размерами и повторяемостью выпуска. Различают три 
основных типа производства: единичное, серийное и массовое. 

Единичное производство предусматривает штучный выпуск изделий 
разнообразной и непостоянной номенклатуры ограниченного потребления. 

Важнейшие особенности этого типа производства: 

 многономенклатурность выпускаемой продукции (зачастую не 
повторяющейся); 

 организация рабочих мест по технологической специализации; 

 отсутствие возможности закрепления постоянной номенклатуры 
деталей, узлов и агрегатов, сборочных и монтажных операций за 
рабочими; 

 использование универсального оборудования и технологической 
оснастки; 

 наличие большого объёма ручных сборочных и доводочных 
операций; 



 преимущественная численность высококвалифицированных 
рабочих-универсалов, занятых в производственном процессе; 

 большая длительность производственного цикла; 

 значительная величина незавершённого производства; 

 децентрализация оперативно-производственного планирования и 
руководства производством; 

 нецелесообразность автоматизации процессов контроля качества 
изделий; 

 невозможность использования статистических методов в 
управлении качеством продукции; 

 относительно большие затраты "живого" труда. 

Разновидностью единичного производства является индивидуальное 
производство, например, изготовление космических объектов. 

Серийное производство предусматривает одновременное изготовление 
сериями широкой номенклатуры однородной продукции, выпуск которой 
повторяется в течение продолжительного времени. 

Под серией понимается выпуск ряда конструктивно одинаковых 
изделий, запускаемых в производство партиями, одновременно или 
последовательно, непрерывно в течение планового периода. 

Основные особенности организации серийного производственного 
процесса: 

 постоянство относительно большой номенклатуры 
повторяющейся продукции, изготовляемой в значительных 
количествах; 

 специализация рабочих мест для выполнения нескольких 
операций, закреплённых за конкретным рабочим; 

 периодичность изготовления изделий сериями, обработка деталей 
партиями; 

 преобладание специального и специализированного оборудования 
и технологического оснащения; 



 наличие незначительного объёма ручных сборочных и доводочных 
операций; 

 преимущественная численность рабочих средней квалификации; 

 незначительная длительность производственного цикла; 

 централизация оперативно-производственного планирования и 
руководства производством; 

 автоматизация контроля качества изготовляемой продукции; 

 применение статистических методов управления качеством 
продукции; 

 унификация конструкций деталей и изделий; 

 типизация технологических процессов и оснастки. 

Примером серийного выпуска продукции могут служить 
самолётостроительные и моторостроительные заводы. 

В зависимости от количества одновременно изготовляемых изделий в 
серии различают мелкосерийное, среднесерийное и крупносерийное 
производства. 

Массовое производство характеризуется непрерывностью и 
относительно длительным периодом изготовления ограниченной 
номенклатуры однородной продукции в больших количествах. К 
предприятиям с массовым выпуском продукции можно отнести, например, 
заводы автомобильного, тракторного и сельскохозяйственного 
машиностроения. Массовое производство – высшая форма специализации 
производства, позволяющая сосредоточивать на предприятии выпуск одного 
или нескольких типоразмеров одноимённых изделий. Непременным 
условием массового производства является высокий уровень стандартизации 
и унификации при конструировании деталей, узлов и агрегатов. 

 Организации массового производства присущи 
следующие особенности: 

 строго установленный выпуск небольшой номенклатуры изделий в 
огромном количестве; 

 специализация рабочих мест для выполнения, как правило, одной 
закреплённой операции; 



 расположение рабочих мест в порядке следования операций; 

 большой удельный вес специального и специализированного 
оборудования и технологического оснащения; 

 высокий процент комплексно-механизированных, 
автоматизированных технологических процессов; 

 минимальное подготовительно-заключительное время на 
операции; 

 резкое сокращение объёма ручных сборочных и доводочных 
работ; 

 высокая степень загрузки рабочих мест; 

 применение труда рабочих невысокой квалификации, 
выполняющих закреплённую за каждым из них операцию; 

 меньшая длительность производственного цикла по сравнению с 
серийным производством; 

централизация управления и планирования производства; 

 непрерывная дистанционная диспетчеризация производства; 

 внедрение автоматизированных систем управления предприятием 
(АСУП); 

 высокий уровень автоматизации контроля качества изделий; 

 широкое применение статистических методов управления 
качеством продукции. 

Тип производства с организационной точки зрения характеризуется 
средним числом операций, выполняемых на одном рабочем месте, а это, в 
свою очередь, определяет степень специализации и особенности 
используемого оборудования. 

Для определения типа производства можно использовать коэффициент 
закрепления операций 

, 



где Моп – общее число операций, выполняемых в данном цехе (на участке) в 
месяц; Соб – число единиц оборудования, действующего в цехе (на участке). 

ГОСТ рекомендует следующие значения коэффициента закрепления 
операций в зависимости от типа производства: для единичного производства 
– свыше 40; для мелкосерийного производства – от 20 до 40 включительно; 
для среднесерийного производства – от 10 до 20 включительно ; для 
крупносерийного – от 2 до 10 включительно; для массового производства – 1. 

Ориентировочно тип производства также можно определить в зависимости 
от объёма выпуска и массы изготовляемых изделий по данным, приведённым 
в таблице 1. 

Таблица 1.Ориентировочные данные для определения типа производства 

Тип производства 

Число обрабатываемых деталей одного типоразмера в год 

тяжёлых (массой 
более 100 кг) 

средних (массой 
10 … 100 кг) 

лёгких 

(массой до 10 кг) 
Единичное До 5 До 10 До 100 
Мелкосерийное 5 … 100 10 … 200 100 … 500 
Среднесерийное 100 … 300 200 … 500 500 … 5000 
Крупносерийное 300 … 1000 500 … 5000 5000 … 50 000 
Массовое Более 1000 Более 5000 Более 50 000 

Тип производства оказывает весомое влияние на формирование структуры 
предприятия, на условия, требования и критерии рациональной организации 
производства. 

Организационно-технические признаки типов производства 
представлены в таблице 2. 

При единичном производстве в структуре предприятия, как правило, 
отсутствуют кузнечный и литейный цехи, заготовительный участок, 
самостоятельные цехи по изготовлению нестандартного оборудования и 
технологического оснащения. 

В серийном производстве, наоборот, почти всегда в структуре 
предприятия имеются кузнечные и литейные цехи, цехи по изготовлению 
нестандартного оборудования технологической оснастки, раскрою металла; 
лаборатории – измерительная, химическая, термическая, металловедения; 
централизованное планирование, диспетчерская служба и другие 
подразделения. 

Таблица 2.Организационно-технические признаки типов производства. 



Тип 
производст

ва 

Организационно-технические признаки производства 

Количество 
детале-

операций, 
закреплённых 

за рабочим 
местом 

Используемо
е 

оборудовани
е 

Метод 
расстановки 

оборудования 
по рабочим 

местам 

Вид движения 
предметов труда 

Коэфф
и 

циент 

ритми
ч 

ности 
произ 

водств
а 

Средни
й 

разряд 
рабочи

х 

Единичное Неопределённ
ое 

Универсальн
ое 

Технологическ
ий 

Последовательн
ый 

Не 
более 

1,0 
4 – 5 

Серийное 1 – 40 

Универсальн
ое со 
специальной 
оснасткой, 
специальное 

Предметно-
групповой, 
предметно-
цепной 

Последовательн
о-параллельный, 
параллельный 

Не 
более 
1,0* 

2 – 3 

Массовое 1 Специальное Предметно-
поточный Параллельный 1,0 Выше 

3-го 

__________ 

* Коэффициент ритмичности менее 1 характерен для мелкосерийного производства. 

Массовому производству присуща широкая специализация цехов 
основного и вспомогательного производства, обслуживающих хозяйств и 
служб. Детали, как правило, изготовляются из рациональных заготовок, 
производство которых ведётся централизованно. Таким же способом 
осуществляется производство нестандартного оборудования и 
технологической оснастки. Поставляют их своим потребителям цехи, 
являющиеся самостоятельной структурной единицей. В состав 
подразделений предприятия входят самостоятельные службы главного 
конструктора, главного технолога, главного сварщика, главного металлурга, 
отделы стандартизации и унификации изделий, главного энергетика, 
главного механика и др. 

Задание. 

До реконструкции производственного участка число различных 
технологических операций, выполняемых в течении месяца, составляло 



Моп, а количество единиц технологического оборудования – Соб. По 
завершении реконструкции участок в состоянии изготовить Nшт деталей, 
массой 

m кг. Определить тип производства до и после реконструкции. Дать 
развернутую характеристику типа производства до и после реконструкции. 

Варианты заданий приведены в таблице 3. 

Таблица 3. 

№ варианта Моп Соб N m 
1 25 20 101 155,5 
2 300 30 5050 5,5 
3 45 15 5001 12,5 
4 60 15 50001 9,99 
5 450 25 787 100,2 
6 100 20 352 75,3 
7 120 25 400 99,5 
8 240 30 501 0,5 
9 260 20 1020 125 

10 280 25 4 250 
11 130 10 12 76,5 
12 45 15 1200 101,5 
13 600 30 338 10 
14 80 20 5200 80 
15 120 15 50000 50 
16 240 18 1200 250 
17 300 15 50000 0,5 
18 300 25 7500 11 
19 240 18 500 0,75 
20 360 20 12 333 
21 45 15 5600 1,5 
22 60 18 100000 13 
23 90 15 25 9,9 
24 150 12 1100 99,9 
25 200 15 250 1,54 
26 260 15 666 98 
27 450 20 125 21 
28 550 25 300 100 
29 100 15 70000 8,5 



Содержание отчета. 

Отчет по практической работе должен содержать: 

- тему работы ; 

- цель работы; 

- задание; 

- решение задач. 

- графики движения. 

Контрольные вопросы 

1. Что понимают под типом производства? 

2. Как можно определить тип производства? 

3. Как осуществляется отнесение производства цеха или участка к одному из 
типов производства? 

4. Дайте характеристику единичного типа производства. 

5. Дайте характеристику серийного типа производства. 

6. Дайте характеристику массового типа производства. 

7. Как определить коэффициент закрепления операций для участка ? 
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