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Отсутствие необходимости относи-
тельного базирования изделия и 
средств измерений 

- - - - + +/- + +/- 

Мобильность - - - - + + + + 
Нечувствительность к физическим 
свойствам поверхности 

+ +/- +/- +/- +/- + - +/- 

Нечувствительность к оптическим 
свойствам среды 

+ + + + + - - - 

Нечувствительность к вибрациям - - - - - +/- - - 
Низкие требования к монтажу на 
рабочем месте 

+ +/- - - + + - +/- 

Автоматизация измерений + + + + - - + + 
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Проблема «безболезненного» перехода на выпуск нового изделия машиностроения является 

одной из основных для фирмы-изготовителя, так как от эффективности осуществления этого меро-
приятия в полной мере зависят величина вынужденного простоя основного производства и связан-
ные с этим финансовые потери предприятия. 

В настоящее время известны несколько способов перехода на новые модели машины [4,5]: с 
полной остановкой производства на период реконструкции; параллельный метод перевода; «безоста-
новочный» метод; реинжиниринг в условиях гибкого производства. Эти способы перевода основного 
производства на выпуск нового изделия имеют один общий недостаток – это стремление организо-
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вать новое производство на месте прежней производственной базы. Данное положение было уже 
детально рассмотрено профессором Г.А. Шаумяном [2].  

Из [3] следует, что момент перевода производства на выпуск нового изделия должен совпа-
дать с периодом морального износа мТ  выпускаемой машины. Определение величины 

мТ  является 

важной задачей маркетинговых исследований рынка и она должна быть известна до начала произ-
водства того или иного изделия, так как по ней рассчитываются оптимальная программа выпуска и 
объём ожидаемой прибыли [1, 6,7]. 

Для стадии изготовления машины важно, чтобы оптимальный срок службы материальной 
производственной базы, включая оборудование, оснастку и другие средства технологического осна-
щения, должен быть равен периоду морального износа выпускаемого изделия. Если принять это по-
ложение за основу, тогда выработанный в работе [1] подход для стадии эксплуатации машины пол-
ностью применим и для оптимизации процесса её изготовления. С одним лишь различием, которое 
заключается в том, что под изделием здесь понимается не отдельно взятая машина, а весь комплекс 
литейного, кузнечно-прессового, металлорежущего, сборочного, подъёмно-транспортного и иного 
вспомогательного оборудования и оснастки, используемого для изготовления изделий определённой 
конструкции. 

Исходя из изложенного, удельные приведенные затраты на  стадии производства должны рас-
считываться по формуле [1]: 
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где иК  – капитальные вложения на строительство и организацию производства новой маши-

ны, (у.е.с.); прС  – коэффициент текущих затрат на обслуживание функционирования производства, 
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у.е.с./ у.е.в. . 

Минимум затрат по выражению (1) должен соответствовать периоду морального износа дан-

ной конструкции машины мТ . Тогда из формулы (1) получим следующие выражения для: 

- величины морального износа 
 и
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 - оптимальной величины капитальных вложений в производство 

 2
и.опт пр мК =С T . (3) 

Если подставить (3) в формулу (1), получим выражение для расчёта прибыли машинострои-
тельной фирмы, которая функционирует в соответствии со сформулированным выше принципом 
оптимального перехода на производство новой машины (полная замена производственной базы в 
момент смены выпускаемого изделия): 
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На рис.1 приведены результаты расчётов прибыли по формуле (4) в зависимости от величины 

морального износа машины и такта её выпуска для следующих условий: цена изделия иЦ =1000 

у.е.с.; себестоимость изделия иС =800 у.е.с.; коэффициент текущих производственных затрат прС

=10  2
у.е.с./ у.е.в. . Из него следует, что для каждого значения такта выпуска существует макси-

мум прибыли и соответствующее ему оптимальное значение времени морального износа машины. 

Если взять производную по мТ  от выражения (4) и приравнять её к нулю, то получим 
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то есть оптимальное значение морального износа изделий определённой конструкции при 
прочих равных условиях обратно пропорционально такту их выпуска. Когда же в качестве исходного 

данного фигурирует величина мТ , можно рассчитать оптимальную величину такта выпуска, обес-

печивающую максимальную прибыль: 
 и и

д.опт
пр м.опт

Ц С
=

3 С Т
t 

 
; у.е.в. (6) 

Заметим, однако, что чем меньше м.оптТ , тем меньше величина максимальной прибыли, ко-

торую может получить данное предприятие (см.штриховую линию на рис.1). 
Подставив выражение (5) в (4) и получим формулу для расчёта максимальной прибыли: 
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Рис. 1. Влияние периода морального износа машины и такта выпуска на максимальную прибыль 

предприятия: иЦ = 1000 у.е.с.; иС = 800 у.е.с.; прС = 10 у.е.с./(у.е.в.)2 

 

Для обеспечения максимальной прибыли одновременно должны выполняться условия (5) и 
(6), т.е. должна быть проведена одновременная оптимизация этапа проектирования машины через 

м.оптТ  и этапа её изготовления через дt  и проводится расчет по уравнению (7). 

ВЫВОДЫ 
 Количество подлежащих изготовлению изделий необходимо рассчитывать на основе плановой 

прибыли и конкурентного уровня рентабельности предприятия-изготовителя. 
 Основой для проектирования технологии производства машины должна быть оптимальная вели-

чина такта выпуска, а не тип производства.   
 С целью быстрого и безболезненного перехода на выпуск новой машины срок службы основного тех-

нологического оборудования должен быть равен периоду морального износа выпускаемого изделия. 
 Конструкция машины и её технология изготовления тесно взаимосвязаны между собой через 

максимально возможную прибыль. 
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