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Р.Н. ГЕВОРКЯН

КЛАССИФИКАЦИЯ ОБЪЕКТОВ ПРОИЗВОДСТВА С 
ПРИМЕНЕНИЕМ ТЕОРИИ РАСПОЗНАВАНИЯ ОБРАЗОВ
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При освоении лк;' ՜օ нового изделия и проектировании групповых или 
гйбкоавтоматизированных потоков нет надобности всякий раз заново 
разрабатывать технологические процессы изготовления деталей Достаточно 
пишь подобрать для таких деталей типовой технологический процесс 
оформить на его основе рабочую технологическую документацию и- закрепить 
их за определённым производственным участком согласно оптимальной 
классификации деталей. В связи с этим рассматриваются вопросы 
оптимальной классификации объектов производства и их закрепления за 
произволе таенными участками и цехами с применением теории распознавания 
Образов.

Табл. 1. библиогр. 2 назв.

То stail mass production of a new product and to design partially automated 
production lines, there is no need to develop now technological precesses every time for 
making parts. It Is quite enough to select typical technological precesses for such parts, 
to form working technological documentation and attach them to a certain bay according 
tc part optimum classification Therefore, product optimum classification and 
attachment to bays and departments using sample identification theory arc considered.

Table 1 Rei. 2
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Проблеме оптимальной классификации объектов произвол за 
посвящено достаточно работ [I. 2 и др.]. Однако известные ме.-.'ДЫ 
и подходы не позволяют на практике оптимально группировать 
объекты с учетом требований научно обоснованной организации 
производственных процессов.

Для решения этой задачи была разработана методика 
классификации объектов производства (деталей, узлов, сборочных 
единиц изделий) с применением алгоритма автоматической 
классификации, рассматриваемого в теории распознавания образов. 
Задача заключается в разбиении обучающей выборки на 
определенное число таксонов с помощью заданных правил таким 
образом, чтобы Оно было минимальным, но достаточным для 
описания объектов с заданной точностью и надежностью.

Классификация объектов, сводящаяся к разбивке некоторой 
совокупности многомерных объектов на классы, основана на том. 
чю каждому классу соответствует обособленная труппа точек в 
пространстве показателей Определение сходства и различия 
проводится с помощью разбиения множества объектов на 
незаданное число неизвестных классов г.к. предварительное 
задание эталонов невозможно. В качестве меры близости может 
быть принян эвклидово расстояние <р между рассматриваемыми 
объектами. Однако широкий диапазон изменения его значений (от О 
дс •■) затрудняет последующий анализ. Поэтому для решения 
данной задачи используется функция потенциала ф=1/|+а0‘, 
которая изменяется от 1 до О

Для объединения объектов в классы необходимо иметь 
минимум дисперсий показателей внутри класса и максимум различий 
средних их величин между классами. Оптимальные условия 
классификации объектов могут быть представлены различными 
способами. В данной работе применяется метод потенциалов, и 
задача решается с помощью алгоритмов объективной классификации. 
Искомый критерий представляется R следующем виде:

I > пш,
где I средний собственный потенциал данной классификации; 1.՛ • 
величина, характеризующая близость классов между собой

I V-При этом 1,= > (А .АД, где к - число классов в классифи- 
к ,֊1

Кйции Ф| \ ,АД - средний потенциал класса, характеризующий 
меру близости объектов внутри класса.

где Ф(А .Ад - мера близости между классами.
Выбраны следующие различительные признаки для 

классификации деталей: масса детали, чистота обработки, число 
шеек, коэффициент ритмичности выпуска продукции, производстве»!’ 
чая программа выпуска детали, чистота обработки, гёхнологическая 
трудоемкость единицы продукции, длина зала, диаметр заготовки.
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Классификация деталей проведена на участке роторов, где 
обрабатывайся 33 типоразмера.

Так как члены матрицы, характеризующей объекты, имеют 
разные размерности, необходимо их нормировать, чтобы иметь 
возможность, несмотря на их физическую разнородность, 
количественно сравнивать друг с другом.

Допустим, что совокупность из Р многомерных объектов 
СРС: ,С1։ характеризуется п параметрами
х,. х,. х;.....х......х, . У каждого из объектов данный параметр
принимает определенное значение, которое обозначим через х„, 
причем । обозначает номер параметра, а । - номер детали.

Центрированное значение ։-го параметра /'-го объекта X,. 

равно разности между значением параметра X, и средним по 
всем объектам значением этого параметра:

I Х’Г=Х։,-1£Х„.

Если все значения Х։ даны в центрированном виде, то этот 
параметр назовем центрированным и обозначим X. Центрирование 
параметра равносильно переносу начала координат в точку, 
соответствующую арифметическому среднему его значений.

Далее составим матрицу степеней сходства, элементы которой 
симметричны друг другу, а элементы, стоящие по главной диагонали, 
равны единице.

Матрица степеней сходе։ва должна быть преобразована таким 
образом чтобы наиболее сходные детали занимали соседние места. 
Сделаем перестановки таким образом, чтобы вблизи главной 
диагонали матрицы сгруппировались относительно высокие 
характеристики степеней и выделились самостоятельные классы. Из 
приведенных возможных классификационных групп выберем 
наиболее оптимальную.

Примем, что к данному классу относятся объекты, для которых 
ф(Х))>0.7. В имеющейся матрице опишем наибольшую величину 
сходства. Затем переберем все детали При этом на каждом шаге 
отыскивается объект, который больше всего связан с одним из двух 
объектов, рассматриваемых на предыдущем шаге.

Для различных вариантов разбиения на классы строятся графы 
Построение граф дается с помощью ЭВМ. Согласно составленной 
программе выбирается оптимальный вариант (I имеет максимальное 
значение).

Роторы разделены на три классификационные группы (табл.).
Средний собственный потенциал данной классификации равен 

! 1=0,8846. Мера близости классов между собой 12=0,3968. Из всех 
возможных групп для данной классификации величина 1=0,4877 
максимальна Следовательно, выбранная классификация является 
наиболее оптимальной
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Результаты классификации и объектов производства
Таблица

Характеристики внутри 
классов

Характеристики между 
классами

ф|А,А։> = 0.851 Ф(А, А, 1 = 0.4973
Ф(А2А;)= 0,9407 Ф(А|А0 = О,1864

Ф(А.А = 0.8615 Ф(А2А-,) = 0,4069
Полученные данные позволяют осуществить равномерную 

загрузку оборудования и повысить коэффициент его использования. 
Предложенный подход может с большой эффективностью 
применяться в целях повышения интенсивности производства и 
развития оперативного управления.
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ԳԻՏՈՒԹՅԱՆ ԳՈՐԾԻՉՆԵՐ

ՀԱՄԼԵՏ ԼԱԶՐԻ ԱՐՏԵՄՅԱՆ 

(ՕՆՆԳՅԱՆ 60 -ԱՄՅԱԿԻ ԱՌԹԻՎ)

ՀՀ պաշտպանության նախարարության ռազմական ինստիտուտի 
գիտական քարտուղար, տեխնիկական գիտությունների դոկտոր-պրոֆեսոր. 

նդապետ Համլետ Լազրի Արտեմյանը 60 տարեկան է:
Հ.Լ. Արտեմյանն ունի շուրջ 40 տարվա 

գիտամանկակարմական աշխատանքի փործ 
Որպես գիտնական նա ձեւավորվել է ՀՀ եւ 
Սոսկվայի արդյունաբերական եւ գիտահետա
զոտական ձեռնարկություններում (Երեւանի 
ալյումինի գործարան 1959-66 թթ.. 
էլեկտրամեքենաշինության ԳՀԻ 1969-94 թ.բ.. 
Մոսկվայի ծանր մեքենաշինության ԳՀԻ 1966- 
68թ.թ.):

Հ.Լ Արտեմյանը 1968 թվականից 
տեխնիկական գիտությունների թեկնածու է. 
1977 թվականից վկայագրված ավագ
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