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Современное состояние российской 

экономики требуют активизации усилий 
по наращиванию динамики инвестицион-
ной привлекательности производства тек-
стильного оборудования. Однако отмеча-
ется [1], что текстильная и легкая про-
мышленность являются наименее перспек-
тивными отраслями российской экономи-
ки. Повышение привлекательности к про-

изводству текстильного оборудования мо-
жет быть достигнуто за счет применения 
рациональных форм организации, которые 
обеспечивали бы получение прибыли при 
наименьших затратах и соответствовали 
условиям потребительского рынка. В этом 
случае необходимо привести в соответст-
вие повышенные требования к продукту и 
его разработке, обеспечив конкурентоспо-
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собность выпускаемого изделия. В совре-
менных условиях повышение эффективно-
сти продукции текстильного машино-
строения возможно за счет организации 
смежных производств по оснащению тек-
стильного оборудования. Такие производ-
ства могут с наименьшими затратами 
обеспечить выпуск узлов, агрегатов и ме-
ханизмов с различной дисперсией, обу-
словленной неоднородностью рынка. 

Формирование компонентов продукта 
должно осуществляться в такой последо-
вательности, чтобы появлялась возмож-
ность изолирования потребительских тре-
бований на отдельные его компоненты, 

производственные линии, участки и про-
цессы. Необходимость такого формирова-
ния возникает на стадии разработки и усо-
вершенствования продукта. К основным 
рабочим органам отделочного оборудова-
ния относят отжимные валы, обогреваемые 
цилиндры, ролики, механизмы прижима, 
привод, ванны и емкости, специальные 
устройства и др. [2]. В качестве примера 
можно рассмотреть формирование компо-
нентов структуры ванн (емкостей), предна-
значенной для пропитки материала крася-
щим раствором. Конструкция емкости 
представлена на рис.1. 

 

 
 

Рис. 1 
 

 
Компоненты структуры продукта (ем-

кости) должны формироваться на основе 
анализа его агрегатной матрицы [3]. Такую 
матрицу можно представить в виде табл. 1 
(агрегатная матрица структуры емкости), в 
которой отображаются признаки продукта, 
частота их изменений, число проявлений 
признаков продукта, а также сами компо-
ненты продукта. В случае если признак 
продукта проявляется в его компоненте, то 
ячейка закрашивается, в противном случае 
– нет. Частоту изменений признаков и 

компонентов продукта определяют на ос-
новании АВС-анализа, представляющего 
способ определения главного направления 
деятельности (важнейшей задачи), путем 
деления ее на три части – самая важная – 
В, средней важности – С, наименее важная 
– Н. Каждый компонент продукта описы-
вается корреляционным фактором (9 – 
сильный носитель, 3 – умеренный носи-
тель и 1 – слабый носитель) в соответствии 
со значимостью признака продукта [4]. 

 
 
 



№ 6С (304) ТЕХНОЛОГИЯ ТЕКСТИЛЬНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ 2007 103

Т а б л и ц а   1 

Признак продукта 

Обо-
зна-
че-
ние 
при-
зна-
ка 

Час-
тота 
изме-
мене-
не-
ний 

Коли-
чество 
прояв-
лений 
при-
знаков 
про-
дукта 

Компонент продукта (агрегат) 

дн
ищ

е 

об
еч
ай
ка

 

оп
ор
а 

лю
к 

уз
ел

 п
ри

-
во
да

 

см
ес
ит
ел
ь 

по
дп
ят
ни
к 

количество вариантов 
4 1 3 3 2 3 2 

частота изменений 
С Н Н С С С В 

Диаметр емкости  A С 6 9 9 1 9 3 3 3 
Высота емкости  H С 8 1 9 1 1 3 3 3 
Рабочая среда  Uр Н 4 1 1 1 3 1 9 1 
Давление  P Н 2 9 9 1 9 1 3 1 
Необходимость на-
блюдения  

K Н 2 1 1 1 1 1 3 1 

Окружающая среда  Uu Н 4 1 1 1 1 1 1 1 
Способ установки V С 2 3 1 3 3 1 1 1 
Необходимость пере-
мешивания 

N С 2 3 3 1 1 1 9 1 

Мощность перемеши-
вания 

M В 3 9 3 1 1 1 9 1 

Сумма факторов (оценка) 37 34 11 29 13 41 13 
 
Основанием для определения претен-

дента на образование модуля является ана-
лиз сумм факторов по вертикали. Претен-
дентом на образование модуля организа-
ционной структуры являются компоненты 
с наибольшими оценками. Таким образом, 
в нашем случае можно рекомендовать об-
разовывать производственные модули по 
изготовлению днища, обечайки и люка. 
Для разработки мероприятий по формиро-
ванию производственной системы на 
уровнях производственной линии, рабоче-
го места и процесса необходима дальней-
шая дифференциация агрегатной матрицы 
с разбиением сборочных единиц на детали. 

В этом случае проводится анализ мат-
рицы, состоящей из деталей: днища и обе-
чайки, а также сборочных единиц: люка и 
смесителя, представленной в табл. 2. 

В этом случае столбцы компонента 
продукта описываются зависимостями 
компонента от признака продукта: ija если 

i -й признак продукта проявляется в j-м 

компоненте, то aij=1, в противном случае 

– 0ija = . Матрица дополняется значимо-

стями компонента компZ  и значимостями 

признака прZ , которые определяются 

следующими выражениями: 
 

N
комп i i ij

j 1
Z n ai

=
= ν ∑ , 

∑=
=

M

1k
ikiiiпр amfZ , 

 
где ni – число вариантов i -го компонента 
продукта; iν  – частота изменений i -го 

компонента продукта; N – количество при-
знаков продукта; fi – частота изменений i -
го признака продукта; mi – число проявле-
ний признаков продукта; M – число ком-
понентов продукта. 
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количество вариантов 
4 1 3 3 3 3 3 3 2 2 2 1 

частота изменений 
5 1 2 5 5 5 5 5 6 5 5 2 

A 5 6 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 120 
H 5 8 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 120 
Uр 2 4 1 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 72 
P 2 2 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0 0 0 24 
K 1 2 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 2 
Uu 2 4 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 8 
V 5 2 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20 
N 5 2 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 20 
M 8 3 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 120 
Значимость компо-
нента, 

компZ  или 

узла 
IузлZ   

100 2 12 30 30 45 45 45 36 30 30 4 - 

 
 
 
На основе анализа значимостей компо-

нента и признака продукта можно на ран-
них стадиях разработки организационной 
структуры производства рекомендовать 
последовательность формирования компо-
нентов продукта. При этом следует при-
держиваться следующих условий. 

1. Последовательность формирования 
компонентов должна соответствовать на-
растанию значимости компонентов. Это 
может снизить затраты по идентификации 
продукта на поздних этапах изготовления. 

2. При  формировании  компонентов 
продукта следует объединять участки по 
изготовлению узлов, у которых значимо-
сти компонентов продукта в узле мало из-
меняются,  то   есть  

узлZ constI ≈ .  В этом 

 
 
 

случае частичные затраты, например, на 
сборку компонентов, могут уменьшаться. 

3. При формировании узла с большим 
значением значимости следует разделять 
участки по его изготовлению. В этом слу-
чае может достигаться изолирование влия-
ния признака продукта на компонент 
(узел), что в конечном итоге приводит к 
сокращению затрат. 

4. Формирование компонентов продук-
та следует вести таким образом, чтобы 
значимость признака в узле стремилась к 
наименьшему значению.  

Так, при соблюдении первого и третье-
го условий, матрица формирования струк-
туры емкости будет иметь вид, представ-
ленный в табл. 3. 
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количество вариантов 
1 3 2 4 3 3 4 3 3 3 

частота изменений 
1 2 6 5 5 5 5 5 5 5 

A 5 6 1 0 0 0 1 0 1 0 0 1 
H 5 8 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 
Uр 2 4 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 
P 2 2 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 
K 1 2 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 
Uu 2 4 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 
V 5 2 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 
N 5 2 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 
M 8 3 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 
Значимость компонен-
та, компZ  или узла 

IузлZ  
2 12 36 60 90 100 105 

 
Окончательный вариант структуры 

производства принимается на основе оце-
ночной модели производственной систе-
мы, состоящей из частичных парциальных 
моделей "продукта", "программы продук-
та", "производства" и "оценки", а также 
проверки модели на чувствительность [6]. 
Однако уже на ранних стадиях разработки 
системы можно наметить первоначальные 
пути, позволяющие рационально распре-
делить оборудование, осуществить его за-
грузку и снизить количество возможных 
вариантов формирования компонентов 
продукта. 

Разработку продукта условно можно 
подразделить по степени новизны продук-
та и производства. Поводом для разработ-
ки продукта может быть новая технология 
продукта, требования потребителя, изме-
ненные условия конкуренции, новый стан-
дарт и т.д. При рационализации производ-
ства, заключающегося в его совершенство-
вании для выпуска конкурентоспособного 
(нового) продукта, предлагаемый метод 
может   использоваться    лишь    частично.  
 
 

Могут осуществляться только те мероприя-
тия, которые не связаны с изменением про-
дукта. Кроме того, мероприятия, требую-
щие повышенных инвестиций в производ-
ственные линии, могут не применяться. 
Данный метод может полностью с успехом 
использоваться при разработке нового про-
дукта, интегрированного в производство. 

 
В Ы В О Д Ы 

 
1. Формирование компонентов продук-

та, составленного из узлов (частей), может 
основываться на анализе матрицы струк-
туры продукта, ориентированной на соот-
ветствующие признаки продукта, на воз-
действия изменений между признаками и 
компонентами продукта, а также на ком-
поненты продукта. 

2. Компоненты продукта могут форми-
роваться (изготавливаться) в производст-
венной системе сменой последовательно-
сти производства, интеграцией, дифферен-
цированием и изменением влияния при-
знака продукта. 
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