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В представленной статье на основе результатов предшествующих исследований 
автора рассматриваются особенности организации производства на социально ори-
ентированных предприятиях (СОП) с применением поточных методов. Основное 
внимание уделяется формированию производственной структуры на основе непре-
рывно-поточной линии с распределительным конвейером. Дается оценка условий, 
при соблюдении которых применение такого вида потока является целесообраз-
ным для рассматриваемых предприятий. Анализируются особенности применения 
непрерывно-поточных линий с распределительным конвейером в условиях произ-
водственных структур СОП. В частности, приводится порядок расчета основных ка-
лендарно-плановых нормативов с учетом специфики производства социально ори-
ентированных предприятий.
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The article considers the specifics of organization of production at socially oriented 
enterprises with application of straight flow methods on the basis of the results of the pre-
vious studies of the author. Special focus is on formation of the production structure on the 
basis of the continuous flow line with distributing conveyer. The conditions of applicability 
of such flow for the enterprises under examination are evaluated. The specifics of applica-
tion of continuous flow lines with distributing conveyer in conditions of the production 
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structures of the socially oriented enterprises are analyzed. In particular, the procedure for 
calculation of the main planning records with consideration for the specifics of production 
of the socially oriented enterprises is presented.

Keywords: socially oriented enterprises, socially oriented production, flow production, 
employment of partially able-bodied.

В ряде предшествующих публикаций [7, 8, 11, 12] автором рассматрива-
лись особенности организации производства на социально ориентирован-
ных предприятиях (СОП), основным персоналом которых выступают ра-
ботники с ограниченными трудовыми возможностями. В частности, были 
рассмотрены вопросы эффективности оснащения и особенности орга-
низации рабочих мест для таких работников, возможностей организации 
функционально-замкнутых участков в производственной структуре СОП, 
варианты возможных производственных планировок. Также ранее [5] были 
определены наиболее применимые типы производства для предприятий 
социально ориентированной направленности, осуществляющих свою де-
ятельность с привлечением указанной целевой группы персонала. Такой 
анализ показал, что наиболее высокую степень эффективности в условиях 
СОП обеспечивают отдельные методы организации производства на осно-
ве массового типа.

В [9] были рассмотрены особенности организации поточного произ-
водства на СОП. Относительно самостоятельным вопросом при этом яв-
ляется актуализация применения отдельных видов поточных линий (ПЛ) 
в условиях СОП.

Одним из перспективных вариантов организации производства на СОП 
в рамках применения массового типа может выступать формирование про-
изводственной структуры на основе непрерывно-поточной линии с распре-
делительным конвейером. Целесообразность применения такого типа ПЛ 
может определяться после выявления технологических ограничений СОП 
(2-й уровень производственных ограничений СОП [14]), при определенной 
структуре и составе целевого персонала. Если по итогам выбора некоторой 
технологии производства были выявлены потенциальные возможности ее 
применения в условиях конкретного СОП, соблюдается выполнение всех 
условий технологических ограничений (с учетом ограничений трудовых 
ресурсов СОП), но равенство (кратность) отдельных операционных циклов 
обеспечить не удается, тогда применение в производственной структуре 
СОП линий с рабочим конвейером становится практически невозможным. 
В таких случаях альтернативным вариантом организации производства 
(при сохранении массового типа) являются: а) непрерывно-поточные ли-
нии с распределительным конвейером; б) прерывно-поточные (прямоточ-
ные) линии.

В отличие от «обычных» производств (т.е. таких, где работники не име-
ют трудовых ограничений), рассматриваемых в классической методологии 
организации промышленности [2, 3, 6], распределительные конвейеры це-
лесообразно применять в производственных структурах СОП при соблю-
дении следующих условий:

– возможность организации многостаночного обслуживания отсутст-
вует;
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– организация работы целевого персонала (при несоблюдении равен-
ства частных операционных циклов такту потока) возможна посредством 
формирования стационарных рабочих мест и создания на них дублирую-
щих рабочих станций.

Несоблюдение первого условия будет говорить о наличии возможно-
стей (и необходимости) перехода к прерывно-поточному типу производ-
ственной линии (например, вследствие минимальных трудовых ограниче-
ний превалирующей части целевого персонала, что создает условия для 
организации многостаночного обслуживания). Прямоточные ПЛ и особен-
ности их планирования и организации на производственных СОП будут 
рассмотрены в последующих публикациях.

Несоблюдение второго условия в большинстве случаев свидетельству-
ет о необходимости отказа от массового типа организации производства на 
конкретном СОП (также в силу особенностей ограничений трудоспособ-
ности целевого персонала данного СОП) и перехода к серийному типу.

Следует отметить, что такие ограничения накладываются в связи с осо-
бенностями организации производства именно на СОП, что нехарактерно 
для «обычных» производств [1, 4], где выравнивание производственных 
процессов не связано с трудовыми ограничениями персонала, являющихся 
частью системы производственных ограничений [14].

Основные параметры непрерывно-поточной линии с распределитель-
ным конвейером в производственной структуре СОП могут быть рассчи-
таны с использованием алгоритмов, сформулированных для линий с рабо-
чим конвейером [10]. В частности, порядок расчета будет аналогичным для 
такта (ритма) линии, количества рабочих мест на частных операционных 
циклах и общего количества рабочих мест ограниченно трудоспособных 
рабочих на ПЛ, коэффициенты загрузки рабочих мест, скорость движения 
линии.

Особенностью применения непрерывно-поточных линий с распредели-
тельным конвейером в условиях производственных структур СОП будет 
выступать расчет шага потока. В качестве дополнительного элемента, уча-
ствующего в расчете шага на указанном типе производственной ПЛ, в от-
личие от линий с рабочим конвейером, будет являться необходимость учета 
применяемого типа производственной планировки [7]. Наиболее целесо-
образным представляется использование смешанно-осевого типа. Однако 
в условиях действующих (существующих и функционирующих в текущее 
время) СОП или перепрофилируемых предприятий ее применение не всег-
да является возможным, что будет приводить к необходимости перехода 
на комбинированно-функциональный тип построения производственной 
структуры непрерывно-поточной линии СОП с распределительным кон-
вейером. Как в первом, так и во втором случае расстановка оборудования 
и особенности оснащения рабочих мест целевого персонала будут оказы-
вать влияние на распределение работ между операционными циклами (или 
в пределах одного частного операционного цикла при организации на нем 
дублирующих рабочих станций), а соответственно, и на величину шага ПЛ 
с распределительным конвейером.

Ранее [13] был сформулирован порядок расчета площади одного рабо-
чего места для работников с различными типами/степенью ограничения 
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трудоспособности и определены величины поправочных коэффициентов 
к элементам рабочих мест Sс.э и Sобсл . Полученные результаты могут быть 
использованы при определении шага непрерывно-поточной линии СОП с 
распределительным конвейером (ℓрас.к). Величину шага предлагается опре-
делять на основе формулы

	 ℓрас.к = ℓгаб + ℓразм .  (1)

В приведенной формуле переменная ℓгаб представляет собой фронталь-
ные габариты рабочих мест ограниченно трудоспособных работников на 
линии по элементам рабочего места Sс.э и Sобсл (т.е. фронт Sс.э и Sобсл = ℓгаб). 
Вторая составляющая ℓразм представляет фронт средств разметки и/или 
специальных средств оснащения ПЛ, используемых для распределения 
предметов труда по операциям в потоке.

В [8] были рассмотрены отличительные особенности организации рабо-
чих мест ограниченно трудоспособных работников СОП. В частности, ука-
зывалось, что такие рабочие места необходимо оснащать специальными 
средствами ориентирования, оповещения о начале/окончании отдельных 
операций производственного процесса и т.д. Такое специальное оснащение 
использует механизмы звукового, светового и иного оповещения, индика-
ции о начале следующего цикла работ и пр. В зависимости от применения 
тех или иных средств разметки (специальных средств оснащения линии) бу-
дет определяться величина элемента ℓразм . Например, могут использоваться 
знаки разметки с порядковым номером соответствующего рабочего ме-
ста, световые табло, цветовые комбинации, пиктограммы, сочетания раз-
личных знаков, автоматическая приборная индикация и другие варианты. 
Выбор средств разметки и средств оснащения линии СОП с распредели-
тельным конвейером будет определяться типом и степенью ограничения 
трудоспособности работников на такой ПЛ и на отдельных рабочих местах 
линии.

Общая длина линии (L) может быть определена по итогам расчетов 
шага (ℓрас.к) и количества операционных циклов (n), в зависимости от ин-
дивидуальной планировки отдельных рабочих мест ограниченно трудоспо-
собных работников в потоке (без учета дублирующих рабочих станций в 
пределах одного шага). При расположении рабочих мест могут использо-
ваться уже разработанные варианты производственных планировок: сме-
шанно-осевая, комбинированно-функциональная, либо варианты вектор-
ных модификаций смешанно-осевого типа [7].

Исходя из общей длины ПЛ с распределительным конвейером, далее 
предлагается определять ее период (Pрас.к) с условием соблюдения кратно-
сти Pрас.к числу рабочих мест на линии:

 
,LP

j
=

×

ðàñ.ê
ðàñ.ê

  (2)

где j – число комплектов индивидуального оснащения рабочих мест линии.
В случаях несоблюдения условия кратности следует рассмотреть воз-

можность корректировки величины шага ПЛ или ее общей длины (зависит 
от существующих ограничений по производственным площадям СОП).
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Необходимо также отметить, что в отличие от линий с рабочим кон-
вейером на линиях СОП с распределительным конвейером более целесо-
образным, с точки зрения обеспечения наилучших результатов работы 
линии и упрощения процессов планирования и управления на ней, являет-
ся применение пульсирующего типа движения потока.

Предлагаемая последовательность расчетов и согласования работы не-
прерывно-поточных линий СОП может использоваться как при планиро-
вании однопредметных, так и для многопредметных ПЛ с параллельным 
расположением. На выбор многопредметного варианта организации таких 
линий СОП основное влияние будет оказывать масштаб данного СОП и 
структура его целевого персонала. При достаточно большой численности 
работников СОП с трудовыми ограничениями, относительно равномерном 
соотношении работников по типам и степени ограничений трудоспособ-
ности, значительном количестве производственных площадей (что харак-
терно для ряда крупных СОП, например, в структуре таких общественных 
организаций, как Всероссийское общество слепых, Всероссийское обще-
ство глухих) на таком СОП возникают условия для формирования много-
предметных параллельно расположенных частных потоков. Каждый из 
таких частных потоков может характеризоваться своей специализацией, в 
зависимости от группы работников из состава целевого персонала данно-
го СОП, которыми комплектуется соответствующая ПЛ в составе много-
предметного общего потока. Весь поток является многопредметным, а в 
его составе каждая линия – однопредметной.

Таким образом, организация работы данных линий в составе многопред-
метного потока сводится к расчетам каждой из линий и в случае необходи-
мости согласования параллельных линий между собой. Расчеты календар-
но-плановых нормативов и основных параметров таких многопредметных 
потоков СОП, состоящих из параллельно расположенных однопредмет-
ных линий, могут быть реализованы на основе приведенных предложений, 
а также отдельных элементов методики организации непрерывно-поточ-
ных линий СОП с рабочим и/или распределительным конвейером, содер-
жащихся в [13].

Вышеуказанная методика расчета работ непрерывно-поточных линий 
(с рабочим и/или распределительным конвейером) возможна к примене-
нию в производственных системах СОП при выполнении ряда следующих 
требований:

– обеспечение полной либо частичной (кратной) синхронности выпол-
нения частных операционных циклов на всех специализированных рабочих 
местах для работников из категории целевого персонала СОП, по ходу про-
текания технологического процесса на линии;

– наличие возможностей согласования производительности труда огра-
ниченно трудоспособных работников между рабочими местами в потоке 
за счет создания дублирующих рабочих станций на таких операционных 
циклах, где требуется выравнивание загрузки в соответствии с установлен-
ным (расчетным) тактом потока;

– возможность обеспечения равномерной (или относительно равномер-
ной) загрузки рабочих мест для работников СОП с различными типами/
степенью трудовых ограничений в технологическом потоке;
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– расчетные отклонения любого из частных операционных циклов на 
проектируемой в производственной структуре СОП непрерывно-поточной 
линии от установленной плановой величины такта не превышают 5–8 %;

– в случаях, когда какое-либо из предыдущих требований не выполня-
ется, существует возможность устранить выявленные отклонения за счет 
изменения структуры целевого персонала проектируемой линии посред-
ством выбора другого варианта комплектования этой линии работниками 
с иными типами/степенью ограничения трудоспособности, из состава про-
мышленно-производственного персонала данного СОП.

При несоблюдении одного/нескольких из указанных требований приме-
нение непрерывно-поточного типа линий на конкретном СОП становится 
затруднительным или невозможным. В таких случаях предлагается рассма-
тривать возможности организации производства на СОП в рамках крупно-
серийного типа производства.
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