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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

Единая система технологической подготовки 
производства

ОСНОВНЫЕ ФОРМЫ ОРГАНИЗАЦИИ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ

U nified  sy s te m  for tech n o lo g ica l p re p a ra tio n  
of p ro d uction .

B asic  fo rm s of o rg a n is a tio n  of tech n o lo g ica l p ro cesses
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Постановлением Государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 7 марта 1974 г. № 558 срок введения установлен

с 01.01.75

Настоящий стандарт устанавливает основные формы организа­
ции технологических процессов, их систематизацию и факторы, 
влияющие на их выбор.

1. ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Форма организации технологических процессов изготовле­
ния изделия зависит от установленного порядка выполнения опе­
раций технологического процесса, расположения технологического 
оборудования, количества изделий и направления их движения в 
процессе изготовления.

1.2. Устанавливаются две формы организации технологических 
процессов:

— групповая,
— поточная.
1.3. Групповая форма организации технологических процессов 

характеризуется однородностью конструктивно-технологических 
признаков изделий, единством средств технологического оснаще­
ния одной или нескольких технологических операций и специали­
зацией рабочих мест.

1.4. Поточная форма организации технологических процессов 
характеризуется:

■—специализацией каждого рабочего места на определенной 
операции;

— согласованным и ритмичным выполнением всех операций 
технологического процесса на основе постоянства такта выпуска; 
Издание официальное Перепечатка воспрещена
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Стр. 2 ГОСТ 14.312—г74

—'размещением рабочих мест в последовательности, строго о©» 
ответствующей технологическому процессу.

1.5. Факторы, определяющие форму организации технологиче­
ского процесса, и соответствующие ей характеристики следует вы» 
бирать в следующем порядке:

— определяют виды изделий;
—группируют изделия по общности конструктивно-технологи­

ческих признаков;
—'устанавливают тип производства изделий и их составных 

частей;
—'учитывают программу выпуска каждого изделия и кален­

дарные сроки их выпуска;
—'Определяют длительность производственных процессов и на­

ладок технологического оборудования;
— определяют потребное количество оборудования и коэффи­

циенты его загрузки;
— определяют показатель относительной трудоемкости.
П р и м е ч а н и е .  По этим данным выбирают факторы, определяющие форму 

организации технологического процесса.

1.6. Определение показателя относительной трудоемкости при­
ведено в рекомендуемом приложении 1.

1.7. Количество единиц оборудования, необходимого для годо­
вой программы выпуска при групповой и поточной форме органи­
зации технологических процессов, определяют по ГОСТ 14.314—74.

1.8. Перечень факторов, влияющих на организацию технологи­
ческого процесса и соответствующих им характеристик, может 
быть дополнен или уточнен в зависимости от вида изделия и спе­
цифики производства в отраслевых стандартах.

1.9. Организация технологического процесса должна обеспечи­
вать ритмичный выпуск изделий при условии их движения по всем 
операциям процесса с наименьшими перерывами, т. е. должна мак­
симально приближаться к поточной.

2. ГРУППОВАЯ ФОРМА ОРГАНИЗАЦИИ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ

2.1. Основой при групповой форме организации технологиче­
ских процессов должно быть группирование изделий по конструк­
тивно-технологическим признакам.

2.2. Группы изделий для обработки в определенном структур­
ном подразделении (цехе, участке и т. д.) должны устанавливаться 
с учетом трудоемкости обработки и объема выпуска.

2.3. По результатам анализа классификационных' групп изделий 
и показателей относительной трудоемкости следует устанавливать 
нрофиль специализации каждого структурного подразделения (це-
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ха, участка и т. д .), отбирать и закреплять изделия за подразде­
лениями.

2.4. Окончательно номенклатуру групп изделий, подлежащих 
обработке на конкретном участке (цехе), следует устанавливать 
после расчетов загрузки оборудования.

3. ПОТОЧНАЯ ФОРМА ОРГАНИЗАЦИИ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ

3.1. Поточную форму организации технологических процессов 
в зависимости от номенклатуры одновременно обрабатываемых из­
делий следует подразделять на:

— одноиоменклатурную поточную линию;
— многономенклатурную поточную линию.
3.2. Однаноменклатурная поточная линия характеризуется об­

работкой изделия одного наименования по закрепленному техно­
логическому процессу в течение длительного периода времени.

3.3. Однономенклатурную поточную- линию в зависимости от ко­
личества одновременно обрабатываемых объектов одного наимено­
вания подразделяют на:

— однопоточную,
— многопоточную.
3.4. Однопоточная линия характеризуется обработкой на каж ­

дой операции одного объекта одного наименования.
3.5. Многопоточная линия характеризуется одновременной об­

работкой на каждой операции двух и более объектов одного наи­
менования, причем выполнение операций дублируются для каж до­
го объекта.

3.6. Многономенклатурная поточная линия характеризуется по­
следовательной обработкой групп изделий двух и более наимено­
ваний по типовому технологическому процессу.

3.7. В зависимости от характера движения изделий,по операци* 
ям следует различать паточные линии:

— прерывные;
— непрерывные,
3.8. Факторы, определяющие поточную форму организации тех­

нологических процессов в зависимости от степени непрерывности 
процессов в поточных линиях, должны соответствовать указанным 
в таблице.

Факторы, определяющие поточную форму 
организации технологического процесса

Одиономенклатурные
линии

Многономенклатурные
линии

непрерыв­
ные прерывные непрерыв­

ные прерывные

Состояние изделий:
подвижное + + +
•неподвижное — + — +
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Продолжтт

Факторы, определяющие поточную форму 
организации технологического процесса

Одноменклатурные
линии

Многономенклатуриые
линия

неврерыи- 
н т

i| прерывные непрерыв­
ные прерывные

Характер движения изделий
принудительный (механизирован-
ный)
полусвободный (немехашзировзн-

+

+

+

ный) + + +
свободный (ручная передача) 
Характер работы конвейеров:

+ + + +

непрерывное движение со сняти­
ем изделий
непрерывное движение без сня­

+
~

+ —

тия изделий
пульсирующее движение со сня­

+ _ _ + —

тием изделий
пульсирующее движение без сня­

+ — + —

тия изделий + — + —

Чередование групп изделий:
последовательное + — + +
параллельное — — + +
смешанное + +

П р и м е ч а н и е .  Знак «+» означает, что фактор учитывается при определе­
нии поточной формы организации технологического процесса, знак «—» озна­
чает, что фактор не учитывается.

3.9. П римеры  способов располож ения оборудования в поточных: 
линиях приведены в рекомендуемом приложении 2.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Рекомендуемое

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПОКАЗАТЕЛЯ ОТНОСИТЕЛЬНОЙ ТРУДОЕМКОСТИ

Показатель относительной 1рудогмкости (Kot) определяют по формуле

^2  ̂ tmji

K**i
тдв tmтй~* штучное время £-й детллеоперации, нормо-мин;

k.Q числю операций по технологическому процессу обработки t-ro из* 
делия;

Кв — средний коэффициент выполнения норм времени;
Fp.60

?!** ------- такт производства *-го изделия, мин;
ЛГ|
Fp— фонд времени в планируемый период, ч;

N f — программа выпуска £-го азделия в планируемом периоде, шт.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

ПРИМЕРЫ СПОСОБОВ РАСПОЛОЖЕНИЯ ОБОРУДОВАНИЯ 
В ПОТОЧНЫХ ЛИНИЯХ

Схемы способов расположения оборудования Наименования способов 
расположения оборудования

СИ □  Ed Ed Ed Ed Id О

с з  о  п з

O n  i— 1

i ff ln iBHH лг т и п ш л

Е и п м п ! SLaaeiTTiinTiifl

□  Ed Ed

Ed Ed 

Ed о

□  □  □  

□  □  □

Ed □  □  □  □

□  □ □

^  — I

Ed О!
□  □ □ □ □ □ □ □

Ed Ed Ed

□  □  □

Ed Ed id

о  □  □  

т  оз со
ЕЗ 0 3  СО

Ed О

СП о
Ed 03

□ □ □ □ □ □ □ □

Однорядный

Двухрядный

Зигзагообразный с 
тремя односторонни­
ми рядами станков

Зигзагообразный с 
одним двухсторон­
ним и двумя одно­
сторонними рядами 
станков

□  □ □ □ □ □ □  Ed

□ □ □ □ □ □ □  Id
□ □ □ Id Id Ed Ed □

□ □ □ □ □ □ □  Ed
□  □ □ □ □ □ □  Id

Зигзагообразный c 
двумя двухсторон­
ними и одним одно­
сторонним рядами 
станков
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