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АННОТАЦИЯ
Введение. Развитие индустриального жилищного строительства характеризуется ростом домов с индивидуальны-
ми архитектурными и конструктивно-планировочными решениями. Это является следствием роста номенклатуры 
изделий, повышения доли продукции с низкими параметрами тиражности и большим диапазоном колебаний трудо- 
емкости. Отсутствие должного внимания к большому разбросу параметров изделий — результат неритмичности 
производства, простоев и неэффективного использования трудовых ресурсов. В таких условиях важно обеспечение  
комплектности производства изделий и соблюдение графиков поставки продукции на строительную площадку. Ре-
шение указанных задач реализуется управлением запасами готовой продукции или созданием ритмичного и непре-
рывного производства. 
Материалы и методы. В соответствии с задачами исследования применялись методы анализа и синтеза, матема-
тической статистики, имитационного моделирования и экспертных оценок. Для оценки сложности изделий определе-
на система критериев с учетом конструктивных решений и геометрических параметров изделий. На основании уста-
новленных критериев изделия классифицированы на категории, для которых определены индикаторы сложности 
и показатели трудоемкости. Данная классификация изделий легла в основу алгоритма оптимизации производства.
Результаты. Анализ номенклатуры изделий производственных программ предприятий зафиксировал колебания по-
казателей трудоемкости производства в диапазоне 2,0–17,0 чел.-ч. Предпринятая попытка установить зависимость 
показателей трудоемкости от объема изделия показала отсутствие функциональной зависимости. На базе анализа 
распределения трудоемкости обоснована гипотеза о влиянии на показатели трудоемкости прежде всего конструк-
тивных особенностей изделий. 
Выводы. На основании полученных данных предложена система планирования раскладки изделий в формах и на-
значения ритма производства с учетом конструктивных решений изделий по индикаторам сложности, которые могут 
устанавливаться методом экспертных оценок. Для практической реализации предложенной системы оценок разра-
ботан алгоритм назначения оптимальных технологических параметров, который обеспечивает одновременно равно-
весную трудоемкость и оптимальную раскладку изделий в формах и тем самым ритмичность производства. 
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ABSTRACT
Introduction. The development of industrial housing construction is characterized by the growth of houses with individual 
architectural and structural-planning solutions. This is a consequence the growth of the product range, increase in the share 
of individual products with low circulation parameters and a wide range of fluctuations in labour intensity. Lack of proper 
attention to a large variation of product parameters is a consequence of non-rhythmic production, downtime and inefficient 
use labour resources. In such conditions it is important to ensure completeness of products production and compliance with 
delivery schedules products to the construction site. The solution of these tasks is realized by managing stocks of finished 
products or creating rhythmic and continuous production.
Materials and methods. In accordance with the research objectives, the methods of analysis and synthesis, mathematical 
statistics, simulation modelling and expert evaluations were applied. To assess the complexity of products, a system of cri-
teria was established, taking into account the design solutions and geometric parameters of products. Based on the estab-
lished criteria, the products are classified into categories, for which the complexity indicators and labour intensity indicators 
are determined. This classification products formed the basis of the production optimization algorithm.
Results. The analysis of the nomenclature of products of the production programmes of the enterprises has fixed the fluc-
tuations of labour intensity indicators of production in the range of 2.0–17.0 man-hours. The attempt to establish the de-
pendence of labour intensity indicators on the product volume showed the absence of functional dependence. On the basis 
of the analysis of labour intensity distribution the hypothesis about the influence on the labour intensity indicators, first of all, 
the design features of products were substantiated.
Conclusions. On the basis of the obtained data, a system of planning the layout of products in moulds and assigning 
the rhythm of production taking into account the design solutions of products according to the indicators of complexity, which 
can be established by the method of expert evaluations, is proposed. For practical implementation of the proposed evalu-
ation system, an algorithm of optimal technological parameters assignment is developed, which provides simultaneously 
equilibrium labour intensity and optimal product layout in moulds, and thus rhythmicity of production. 

KEYWORDS: industrial house-building, industrial house-building enterprises, prefabricated reinforced concrete structures, 
production organization, product range, production capacity, production programme of enterprises, production optimization, 
algorithm, labour intensity
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ВВЕДЕНИЕ

Архитектурная выразительность и разнообразие 
конструктивно-планировочных решений домов в ин-
дустриальном исполнении — следствие расширения 
номенклатуры изделий в производственных програм-
мах предприятий, повышения доли индивидуальной 
продукции с низкими параметрами тиражности. 
При этом в работах [1–6] приводятся факты законо-
мерности роста номенклатуры изделий и зависимо-
сти этого роста от архитектурной выразительности 
и гибкости конструктивно-планировочных решений 
домов. 

Одной из ключевых задач планирования и управ-
ления производством широкой номенклатуры изделий 
является оптимизация организации комплектного вы-
пуска продукции при рациональном использовании 
имеющихся ресурсов, в том числе запасов готовой 
продукции на складе [4]. Данная точка зрения про-
сматривается в работах [7–10].

Известны два основных подхода оптимизации 
и повышения эффективности производства широкой 
номенклатуры изделий для гибкого реагирования 
на изменение спроса на продукцию и обеспечения 
непрерывности поставок изделий на строительные 
площадки: управление запасами готовой продукции 
и управление резервами времени в производствен-
ном цикле выпуска изделий.

Продуктивным направлением оптимизации слу-
жит создание резервов времени за счет обеспечения 
ритмичного производства и сокращения продолжи-
тельности производственного цикла [9, 10]. Данный 

подход базируется на синхронизации продолжитель-
ности операций на отдельных переделах производ-
ственного цикла и равномерном распределении трудо-
вых ресурсов. Это содействует минимальным запасам 
комплектующих материалов и готовой продукции 
на складе, позволяет снизить затраты на оборотные 
средства предприятий, сократить производственные 
площади для складирования изделий [11–16]. Приве-
денные факты обосновывают экономическую эффек-
тивность обеспечения непрерывной и комплектной 
поставки изделий на строительные площадки за счет 
достижения ритмичности производства.

Тем не менее в отечественной практике органи-
зации производства для обеспечения непрерывности 
поставки изделий на строительные площадки повсе-
местно практикуется подход управления запасами 
готовой продукции на складе. Для сравнения такой 
подход дает возможность улучшить экономические 
показатели предприятий, способствует ритмичной 
работе всего индустриального строительного ком-
плекса и играет существенную роль в совершенство-
вании технологии индустриального домостроения, 
но при этом доля трудозатрат на складирование изде-
лий составляет (без учета формовочных цехов) около 
7 % трудозатрат производства, а доля капитальных 
вложений — 14 % [4]. 

В качестве основных сдерживающих факто-
ров применения подходов, основанных на созда-
нии резервов времени, можно выделить сложность 
обеспечения ритмичности производства в услови-
ях широкой и изменяющейся номенклатуры изде-
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лий в производственных программах предприятий 
с большими колебаниями показателей трудоемкости. 
Кроме того, отсутствие должного внимания к данно-
му подходу обусловлено установленным в норматив-
ной документации1 порядком назначения ритма про-
изводства в зависимости от типа, габаритов и объема 
изделий. При этом производственный ритм назна-
чается по усредненным показателям и постоянным 
на всех технологических переделах. Такой грубый 
подход к планированию производства является про-
стым, но не соответствует критериям эффективного 
производства в условиях широкой линейки конструк-
тивных решений изделий [17–20]; приводит к нерит-
мичности производства и, как следствие, образова-
нию простоев на отдельных переделах производства.

Следует отметить, что планирование раскладки 
изделий в формах технологических линий непосред-
ственно в производственных условиях осуществля-
ется операторами линий или персоналом техниче-
ского отдела предприятий, при этом эффективность 
схем раскладки зависит от квалификации и опыта 
работника. Это может стать причиной снижения 
эффективности производства и нерационального 
использования энергоресурсов в случае низкого по-
казателя загрузки форм и неритмичности производ-
ства при неравномерности показателей трудоемкости 
для отдельных форм на технологической линии.

Таким образом, отсутствие должного внимания 
к большому разбросу параметров изделий в номен-
клатуре производственных программ предприятий 
на современном этапе развития индустриального 
домостроения и планированию раскладки изделий 
в формах технологических линий определяет ак-
туальность исследований в данном направлении. 
При этом научное обоснование зависимости ритма 
производства прежде всего от конструктивных реше-
ний изделий — важная задача в организации ритмич-
ного и бесперебойного производства. 

На основании вышесказанного приоритетной 
задачей оптимизации производства за счет обеспече-
ния ритмичности и непрерывности выпуска продук-
ции является определение критериев оценки сложно-
сти конструктивных решений разнотипных изделий 
и разработка на этой основе алгоритма достижения 
равномерной трудоемкости работ на всех переделах 
производственного цикла. 

Решение обозначенной задачи позволит обосно-
вать практическую значимость подхода управления 
резервами времени в условиях действующего про-
изводства для оптимизации производства, снижения 
запасов изделий на складе готовой продукции пред-

1 ОНТП 07–85. Общесоюзные нормы технологического 
проектирования предприятий сборного железобетона : 
введ. 01.01.1986 (вместо ОНТП-7–80. Общесоюзные нор-
мы технологического проектирования предприятий сбор-
ного железобетона). М. : Министерство промышленности 
строительных материалов СССР, 1986. 51 с.

приятий и повышения эффективности производства 
широкой номенклатуры изделий.

МАТЕРИАЛЫ И МЕТОДЫ

Исследования были разделены на отдельные 
этапы. Алгоритм проведения исследований, включая 
основные задачи и применяемые методы исследова-
ний, представлен на рис. 1.

Основываясь на выдвинутой в работе [10] тео-
рии непосредственного влияния на эффективность 
организации производства конструктивных решений 
и технологических особенностей производства изде-
лий, разработана система оценки сложности изделий.

Сложность изделий предлагается оценивать си-
стемой критериев, которые характеризуются показате-
лями трудоемкости на всех переделах производствен-
ного цикла. Установленные критерии являются базой 
для обеспечения равновесной трудоемкости при пла-
нировании раскладки изделий, достижения ритмично-
сти производства, повышения эффективности произ-
водства при выпуске широкой номенклатуры изделий. 

Для апробации выдвигаемой гипотезы выпол-
нен анализ месячной производственной програм-
мы линии циркуляции паллет, специализированной 
на выпуск плит перекрытия. Общее количество изде-
лий в программе составило 1146 шт. При этом 58 из-
делий относились к доборным изделиям различного 
назначения (разделительные стенки, плиты лоджий). 
Таким образом, общее количество плит перекрытия 
в месячной производственной программе составило 
1088 изделий. 

РЕЗУЛЬТАТЫ ИССЛЕДОВАНИЯ

Известно, что основным фактором, влияющим 
на эффективность производства, в том числе расход 
энергоресурсов и ритмичность производства, яв-
ляется раскладка изделий в формах [11, 12]. Только 
за счет оптимизации раскладки изделий и достиже-
ния максимальной загрузки форм можно до 23 % 
сократить расход энергоресурсов на тепловлажност-
ную обработку изделий и более чем на 20 % количе-
ство производственных циклов [12]. В сложившейся 
практике планирования раскладки изделий ключе-
вой будет задача достижения максимальной загрузки 
форм и тем самым повышения объема бетона в одной 
формовке. Однако анализ организационных решений  
показал, что при таком одностороннем подходе произ- 
водственные потери прежде всего связаны с просче-
тами в назначении продолжительности ритма про- 
изводства. 

Достижение максимальной загрузки форм 
при планировании раскладки изделий и игнорирова-
ние при этом конструктивных особенностей изделий, 
влияющих на показатели трудоемкости, могут стать 
следствием неравнозначности показателей трудо- 
емкости для отдельных форм и продолжительности 
операций в технологическом цикле производства. По-
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яв-ление таким образом узких мест приводит к про-
стоям на технологических постах и неритмичности 
производства, при этом организация производства 
в таком виде не соответствует критериям поточности 
производства. Отсюда вытекают срывы поставки ком-
плектующих, расходных материалов и бетонной сме-
си к постам производственной линии, а также графи-
ков поставки изделий на строительные площадки.

Определение критериев оценки сложности из-
делий — актуальная задача организации производ-
ственного процесса. Установленное в отечественной 
практике нормирование ритма производства только 
в зависимости от типа и габаритов изделий, объема 
бетона в изделии характеризует прежде всего трудо-
емкость на постах формования изделий. Это в свою 
очередь не обеспечивает достаточной объективности 
трудоемкости производства широкой номенклатуры 
изделий на всех переделах производственного цикла. 

Постоянно растущие требования к качеству 
и внешнему виду изделий, производство изделий мак-
симальной заводской комплектации, возведение зданий 
с индивидуальными архитектурными и конструктив-
ными решениями, современные проектные решения 
скрытого монтажа инженерных систем требуют боль-
шей трудоемкости и ручного труда на постах армиро-
вания и монтажа закладных деталей, механической 
доводки поверхностей изделий и др. Вследствие этого 

необходима всесторонняя оценка сложности изделий 
с учетом металлоемкости, конструктивных решений 
и требований к качеству поверхностей изделий. 

Анализ производственной программы техно-
логической линии производства плит перекрытия 
показал, что изделия характеризуются значительны-
ми колебаниями по объему от 0,55 до 3,4 м3 и коле-
баниями показателей трудоемкости изделий от 2,0 
до 17,0 чел.-ч. Как показал статистический анализ 
данных, между объемом изделий и показателями 
трудоемкости зависимость отсутствует. На рис. 2 
представлено распределение изделий в номенклатуре 
производственной программы по объему в категори-
ях до 1, от 1 до 2, от 2 до 3 и более 3 м3.

Распределение показателей трудоемкости в за-
висимости от объема изделий в обозначенных выше 
категориях приведено на рис. 3.

Анализируя данные на рис. 3, следует отметить, 
что для 25 % изделий категории 1,0–2,0 м3 трудо- 
емкость производства соотносится с изделиями кате-
гории до 1,0 м3. При этом для изделий категории бо-
лее 3,0 м3 трудоемкость ниже или соответствует 25 % 
изделий категории 2,0–3,0 м3. Приведенные данные 
свидетельствуют о зависимости трудоемкости изде-
лий прежде всего от конструктивных решений и ак-
туальности предлагаемого подхода оценки сложно-
сти изделий. 

Рис. 1. Алгоритм проведения исследований
Fig. 1. Research algorithm

Этапы исследований

Stages of research

Методы исследований

Research Methods

Задача

Objectives

Библиографический поиск научной

литературы

Literature search steps

Метод анализа и синтеза

Method of analysis and synthesis

Изучение научных публикаций в области исследований,

определение основных направлений научных исследований 

в данной области

Study of scientific publications in the field of research, identification

of the main directions of scientific research in this field

Исследование номенклатуры

изделий производственной

программы предприятия

индустриального домостроения

Study products range of 

the production program 

of the precast construction plants

Метод анализа 

и математической 

статистики

Analysis and mathematical

statistics method

Изучение номенклатуры и количества изделий в производственной

программе технологической линии. Изучение конструктивных

решений и геометрических параметров плит перекрытий.

Определение показателей трудоемкости выпуска изделий

Study of range and quantity of products in the production program

of the technological line. Study of design solutions and geometric

parameters of floor slabs. Determination of indicators of labor

intensity of product output

Разработка критериев оценки

сложности изделий

Development of criteria for assessing

the complexity of products

Метод анализа,

математической статистики 

и экспертных оценок

Method of analysis,

mathematical statistics and

expert assessments

Определение критериев оценки сложности изделий в соответствии 

с конструктивными решениями изделий. Классификация изделий 

на категории сложности

Definition of criteria for assessing the complexity of products 

in accordance with the design solutions of products. Classification 

of products into categories of complexity

Разработка алгоритма 

оптимизации производства

Development of a production

optimization algorithm

Метод имитационного

моделирования

Method of simulation modelling

Разработка оптимизационной модели повышения коэффициента

использования паллет или стендов при широкой номенклатуре

выпускаемой продукции с учетом обеспечения равномерной

трудоемкости работ на всех технологических переделах

производственного цикла

Development of an optimization model for increasing the utilization

rate of pallets or stands for a wide range of products, taking into

account the uniform labor intensity of work at all technological

stages of the production cycle 
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На основе выполненного анализа можно ут-
верждать, что разработка решений оптимизации 
производства после ввода технологических линий 
в эксплуатацию с учетом конструктивных решений 
изделий является объективным требованием обес- 
печения эффективности производства. При этом ос-
новным этапом реализации разработанного подхода 
для обеспечения ритмичности производства является 
проектирование раскладки изделий в формах техно-
логических линий.

В предлагаемой методике на примере плит пе-
рекрытия для каждого изделия методом экспертных 
оценок были установлены индикаторы сложности. 
Важность индикатора зависит от степени влияния 
на трудоемкость производства. В соответствии с ин-
дикаторами сложности изделия условно разделены 
на 5 категорий (табл.).

Рис. 2. Распределение изделий в номенклатуре производ-
ственной программы в зависимости от их объема
Fig. 2. Distribution of structures in the range of products in 
the production program depending on their volume
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Рис. 3. Распределение показателей трудоемкости в зависимости от объема изделий
Fig. 3. Distribution of labor intensity indicators depending on the volume of products
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Классификация изделий по критериям сложности
Classification of products by complexity criteria

Категория 
сложности  
Difficulty 
category 

Индикаторы сложности / Complexity Indicators

Трудоемкость 
производства, 

чел.-ч/м3 / Production 
labor intensity, man-

hours/m3

I Плиты цоколя и кровли, рядовые плиты без электрики / Basement and roof 
slabs, row slabs without electrics 2,8

II

Плиты кровли и рядовые плиты с несложной электрикой. Количество 
закладных деталей более 5 шт. Наличие второй (верхней) сетки и вкладышей. 
Плиты с установкой закладных деталей для крепления парапета
Roof slabs and row slabs with uncomplicated electrics. The number of embedded 
parts is more than 5 pcs. Presence of the second (upper) grid and liners. Slabs with 
installation of embedded parts for fixing the parapet

3,15

III

Плиты со сложной электрикой (большое количество каналов или наличие 
полиэтиленовой трубы). Плиты с универсальным вентблоком или нишей 
под вентблок. Плиты без электрики, но с устройством штраб
Slabs with complex electrics (large number of ducts or HDPE pipe). Slabs with 
universal ventblock or niches for the ventilation block. Slabs without electrics, but 
with the device of punches

4,3
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Количественное распределение изделий в зави-
симости от категории сложности в производственной 
программе представлено на рис. 4. 

Полученные данные свидетельствуют о неэф-
фективности одностороннего подхода к планирова-
нию раскладки изделий только с учетом достиже-
ния максимальной загрузки форм. В соответствии 
с этим для планирования раскладки изделий в произ-

водственных условиях с учетом совокупности факто-
ров, определяющих загрузку форм и конструктивные 
решения изделий, требуется разработка соответству-
ющей методологии. На основании проведенных на-
турных исследований предложен алгоритм назна-
чения оптимальных технологических параметров 
производственных линий после ввода их в эксплуа-
тацию с учетом оценки сложности изделий (рис. 5).

Окончание табл. / End of the Table 

Категория 
сложности  
Difficulty 
category 

Индикаторы сложности / Complexity Indicators

Трудоемкость 
производства, 

чел.-ч/м3 / Production 
labor intensity, man-

hours/m3

IV

Плиты с электрикой и с устройством штраб. Плиты с габаритами по высоте 
в диапазоне 3280–3580 мм
Slabs with electrics and with punches. Slabs with height dimensions in the range  
of 3,280–3,580 mm

4,5

V

Плиты особо сложные (плиты с большим количеством вкладышей, 
дополнительными вкладышами под вентблок, с наличием усиленного 
армирования, консольные плиты). Плиты с габаритами по высоте более 3580 мм
Specially complex slabs (slabs with a large number of inserts, additional inserts 
under the vent block, with reinforced reinforcement, cantilever slabs). Slabs with 
height dimensions of more than 3,580 mm

6,4

Рис. 4. Количественное распределение изделий по категориям в производственной программе
Fig. 4. Quantitative distribution of products by category in the production program
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4,9 %

I категория / I category

II категория / II category

III категория / III category

IV категория / IV category

V категория / V category

Нет 

No 

Начало 

Start 

Распределение трудовых ресурсов по постам 

технологической линии  

Distribution of labor resources by stations 

of the technological line

Анализ производственной программы выпуска 

изделий на технологической линии  
Analysis of the production program of products output on 

the technological line

Планирование раскладки изделий с учетом сложности 

изделий 

Planning of the product layout taking into account 

the complexity of the products 

Достижение 

производственной 

программы выпуска изделий 

Achievement of the production 

program 

Увеличение трудовых ресурсов или сменности работы 

Increase in labor resources or work shifts

Расчет ритма работы технологической линии 

Calculation of the rhythm of process line operation

Конец  
Finish 

Да 

Yes 

Оценка сложности изделий 

Analyzing the complexity of products

Максимальный коэффициент 

загрузки паллет 

Maximum pallet utilization rate 

Достижение равномерной 

трудоемкости производства 

изделий  
Achieving uniform labor 

intensity of product production 

Достижение кратности ритма 

на постах производственной 

линии 
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at production line stations 

Нет 

No 

Да 

Yes 

Да 

Yes 

Нет 
No 

Да 
Yes 

Нет 
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Предлагаемый алгоритм отличается от практи-
куемой раскладки изделий обеспечением взаимосвя-
зи двух ключевых требований: организации макси-
мальной загрузки форм и достижения равномерной 
трудоемкости производства для каждой формы. 
Решение реализуется на основе предложенного 
подхода классификации изделий в номенклатуре 
на категории по показателям трудоемкости их про-
изводства. Формируя на первом этапе равновесную 
трудоемкость путем раскладки изделий с учетом 
их категорий, на втором этапе выполняется оценка 
загрузки форм. При соответствии установленных 
критериев назначаются параметры производства 
и трудовые ресурсы для обеспечения производ-
ственной программы. 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ И ОБСУЖДЕНИЕ 

Определены основные направления оптимиза-
ции комплектного выпуска продукции и обеспече-
ния непрерывности поставки изделий на строитель-
ные площадки в условиях широкой номенклатуры 

изделий. Основываясь на проведенном анализе из-
вестных подходов, установлено, что продуктивным 
с точки зрения сокращения продолжительности 
технологического процесса, равномерного распре-
деления трудовых ресурсов и соблюдения графи-
ков поставки изделий на строительные площадки 
является создание и управление резервами времени 
в производстве за счет обеспечения ритмичности 
производства. 

В соответствии с задачами исследований пред-
ложен и апробирован подход нормирования ритма, 
отличающийся от известных учетом конструктивных 
решений изделий. Актуальность учета конструктив-
ных решений изделий при оптимизации выпуска 
широкой номенклатуры изделий обоснована ре-
зультатами анализа производственной программы 
выпуска плит перекрытия. Установлены колебания 
показателей трудоемкости производства изделий 
в диапазоне 2,0–17,0 чел.-ч. Предпринятая попытка 
определить зависимость показателей трудоемкости 
от объема формуемого изделия зафиксировала от-
сутствие функциональной зависимости. При этом 

Рис. 5. Алгоритм оптимизации производства с учетом сложности изделий 
Fig. 5. Algorithm for optimizing production taking into account the complexity of products

Нет 

No 

Начало 

Start 

Распределение трудовых ресурсов по постам 

технологической линии  

Distribution of labor resources by stations 

of the technological line

Анализ производственной программы выпуска 

изделий на технологической линии  
Analysis of the production program of products output on 

the technological line

Планирование раскладки изделий с учетом сложности 

изделий 

Planning of the product layout taking into account 

the complexity of the products 

Достижение 

производственной 

программы выпуска изделий 

Achievement of the production 

program 

Увеличение трудовых ресурсов или сменности работы 

Increase in labor resources or work shifts

Расчет ритма работы технологической линии 

Calculation of the rhythm of process line operation

Конец  
Finish 

Да 

Yes 

Оценка сложности изделий 

Analyzing the complexity of products

Максимальный коэффициент 

загрузки паллет 

Maximum pallet utilization rate 

Достижение равномерной 

трудоемкости производства 

изделий  
Achieving uniform labor 

intensity of product production 

Достижение кратности ритма 

на постах производственной 

линии 

Achieving rhythm multiplicity 

at production line stations 

Нет 

No 

Да 

Yes 

Да 

Yes 

Нет 
No 

Да 
Yes 

Нет 
No 



В.Ю. Гуринович, Д.А. Поздняков, С.Н. Леонович

426

В
ес

тн
и

к 
М

ГС
У 

• I
SS

N
 1

99
7-

09
35

 (P
rin

t) 
IS

SN
 2

30
4-

66
00

 (O
nl

in
e)

 • 
Т

ом
 2

0.
 В

ы
пу

ск
 3

, 2
02

5 
V

es
tn

ik
 M

G
S

U
 • 

M
on

th
ly

 J
ou

rn
al

 o
n 

C
on

st
ru

ct
io

n 
an

d 
Ar

ch
ite

ct
ur

e 
• V

ol
um

e 
20

. I
ss

ue
 3

, 2
02

5

установленные факты более высокой трудоемкости 
производства для изделий с меньшим объемом бето-
на подтверждают гипотезу о влиянии на показатели 
трудоемкости прежде всего конструктивных особен-
ностей изделий. На базе полученных данных пред-
ложена система оценки сложности изделий с учетом 
их конструктивных решений по индикаторам слож-
ности, которые могут назначаться методом эксперт-
ных оценок на производстве. 

Обосновано, что ритмичность производства в ус-
ловиях выпуска широкой номенклатуры изделий в пер-
вую очередь достигается планированием раскладки 
изделий с условием обеспечения равновесной трудо-
емкости для каждой формы в производственном цикле 

на основании учета конструктивных решений и слож-
ности изделий.

Практическая реализация предложенной систе-
мы оценок изделий представлена в виде алгоритма 
назначения оптимальных технологических параме-
тров, который обеспечивает одновременно равно-
весную трудоемкость и оптимальную раскладку из-
делий и тем самым ритмичность производства. Такой 
подход к организации производства является новым 
и малоизученным в отечественной практике управ-
ления производством, позволяет реализовать много-
факторный подход оптимизации производства в ус-
ловиях выпуска широкой номенклатуры изделий 
на основе управления и создания резервов времени.
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