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ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА — РАБОТЫ Ye SIRE TONG 

Актуальность исследования. Осуществляемые в настоящее время. <> A 

переход к экономическим методам управления, расширение границ 

самостоятельности предприятий, переориентация производства на 

потребителя, ставят новые задачи перед управлением производс- 

твом. Значение совершенствования оперативного управления в усло- 

виях рыночной экономики существенно возрастает. Увеличение стои- 

мости кредита банков существенно ограничивает возможность предп- 

риятий в пополнении оборотных средств, B том числе и связанных в 

незавершенном производстве, поэтому предприятия вынуждены стре- 

миться к сокращению незавершенного производства через повышение 

уровня оперативного планирования. Преобразование форм собствен 

ности ведет к тому, что взаимоотношения между структурными под- 

разделениями принимают стоимостную форму, что требует улучшения 

обеспечения  сопряженности в работе производственных подразделе- 

ний, насыщения производства комплектными  заделами, — повышения 

уровня складского и транспортного обслуживания. Возникает необ- 

ходимость в быстрой смене номенклатуры продукции для  удовлетво- 

репия потребностей рывка, возрастает многономенклатурность про- 

изводства. Поэтому большую актуальность приобретают вопросы соз- 

дания комплексного метода оперативного управления компьютеризо- 

ванным интегрированным производством ( КИП ) продукции машиност- 

роения с неопределенным потоком пеступающих заказов, — который 

позволит в значительной степени повысить эффективность — произ- 

водства, обеспечить организацию слаженной и комплексной работы, 

всех звеньев производства по изготовлению и выпуску заданной но- 

менклатуры изделий в установленных объемах в соответствии с зак- 

люченными договорами. 

Цель и задачи исследования. Основной целью данной работы яв- 

ляется исследование процессов автоматизации оперативного  управ- 

ления в условиях мелкосерийного производства и разработка комп- 

лексного метода оперативного управления КИП продукции — мащиност- 

роения с неопределенным потоком поступающих заказов, позволяюще- 

го обеспечить повышение качества, сперативности и гибкости  уп- 

равления за счет согласованности в работе всех структурных под- 

разделений, .а также за счет создания сквозной "технологической 

цепочки" управления вплоть до рабочего места. " 

ли, реали: ae поставленной цели необходимо решить следующие 
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гадачи: 

1. Анализ современного состояния и прогрессивных тенденций 

автоматизациии системы оперативного управления производством и 

разработка концепции оперативного управления в условиях рыночной 

ЭКОНОМИКИ. 

2. Исследование особенностей — оперативного управления в 

условиях мелкосерийного — компьютеризованного интегрированного 

производства. 

3. Выбор и обоснование методов математического  моделиро- 

вания производственных процессов и критериев их оптимизации. 

4. Разработка — комплексной функционально- алгоритмической 

модели оперативного управления КИП, включающей: 

- модель формирования портфеля заказов; 

- модель оперативного управления технической подготовкой 

производства; i 

- модель материального обеспечения производства; 

- модель оперативного управления основным производством. 

5. Разработка метода — формирования оперативных — плановых 

заданий структурным подразделениям и расчета времени резервного 

опережения для каждого структурного подразделения. 

6. Разработка метода группирования деталей по организацион- 

ным признакам для предметной формы специализации производства. 

Предметом исследования в настоящей работе являются вопросы 

теории и методов — оперативного управления — производством 

машиностроительных пред. риятий в условиях рыночных отношений, 

моделирования производственных процессов, создания и разработки 

ACY и MACY. В качестве — объекта _ исследования  BhOpaHa 

машиностроительная отрасль отечественной промышленности. 

Методы исследования. Для решения поставленных в диссертации 

задач использовались принципы моделирования производственных 

процессов: и построения экономико-математических и функционально- 

алгоритмических моделей. . 

Научная — новизна проведенного исследования  COCTOUT в 

следующем: . 

1. Разработана концепция оперативного управления КИП в 

условиях рыночной экономики, сущность которой заключается в 

переориентации производства на потребителя. 

2. Исследованы и обоснованы основные направления развития 

автоматизации оперативноге управления производством, включающие, 
© 
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использование единой информационной базы, средств вычислительной 

техники и методов экономико-математического моделирования. 

3. Разработана комплексная система оперативного управления 

компьютеризованным интегрированным ~~ производством в условиях 

большой неопределенности, включающая „ Функционально- 

алгоритмическую модель — оперативного управления и методику 

моделирования хода производственного процесса. 

4. Выбраны и обоснованы критерии оптимальности системы опе- 

ративного управления, позволяющие снизить объем незавершенного 

производства, уменьшить простои оборудования, снизить себестои- 

мость выпускаемой продукции, повысить оборачиваемость оборотных 

средств, получить максимальную прибыль от реализации продукции. 

5. Разработана — комплексная — функционально-алгоритмическая 

модель оперативного управления КИП, включающая: 

- модель формирования портфеля заказов; 

- модель оперативного управления технической подготовкой 

производства; о” 
- модель материального обеспечения производства; 

- модель оперативного управления основным производством. 

6. Разработан метод — формирования ~~ оперативных — плановых 

заданий структурным подразделениям и расчета времени резервного 

опережения для каждого структурного подразделения, ПОЗВОЛЯЮЩИЙ 

разрабатывать "жизненные" планы и оперативно их корректировать в 

случае возникновения отклонений или изменений в системе, а также 

обеспечивающий взаимную угязку плановых заданий всех структурных 

подразделений. 

7. Разработан метод группирования деталей по организационным 

признакам, псоволяющий в условиях мелкосерийного производства 

переходить от технологической формы специализации к предметной. 

Практическая ценность работы. Разработанный в диссертации 

комплексный метод — оперативного управления — КИП продукции 

машиностроения с неопрэделенны. потоком поступающих заказов 

позволяет предприятию в условиях рыночных отношений: 

- формировать рациональные, взаимоувязанные планы по всем 

структурным подразделениям и по всем уровням управления; 

„‚- оперативно и с минимальнымы затратами вносить изменения в 

планы, что делает их более " жизненными "; 

- повысить эффективность использования имеющихся ресурсов; 

- сократить незавершенное производство;



- повысить оборачиваемость оборотных средств; 

- гибко реагировать на изменение запросов потребителей. 

Апробация и реализация результатов исследования. Основные 

теоретические и методические положения диссертационной работы 

были доложены и положительно отмечены на заседаниях кафедры 

" Экономика и организация производства '" МГТУ им. Н.Э. Баумана. 

Результаты исследований, пр‹ IX в диссертационной рабо- 

те рассмотрены на Тушинском машиностроительном заводе и внедрены 

в создаваемый — проект '' Компьютеризированное интегрированное 

производство штампов и прессформ на Тушинском машиностроительном 

заводе ', где используются при формировании плановых заданий 

структурным подразделениям предприятия, а также используются в 

учебном процессе при чтении курса и проведении практических 

занятий по дисциплине '" Моделирование производственных процессов 

на ЭВМ " в Московском государственном авиационном институте. 

Публикации. По материалам диссертации опубликованы две 

научные работы общим объемом около двух печатных листов. 

Структура работы. Диссертация состоит из введения, трех 

глав, заключения, списка — литературы, включающего 115 

наименований и приложения. 

СОДЕРЖАНИЕ — РАБОТЫ 

Бо введении обосновывается выбор темы исследования, ее 

актуальность,  CBA2b C народнохозяйственными — проблемами; 

формулируются цели и задачи, — основные научные положения, 

гоадищаемые диссертантом, структура диссертации. 

В первой главе - “ Анализ современного состояния и тенденций 

разрития автоматизации системы оперативного управления произ- 

водством в условиях перехода экономики на рыночные отношения '* - 

проведен анализ современного состояния системы оперативного уп- 

равления производством, определены особенности оперативного уп- 

равления в условиях рыночной экономики и основные направления 

его совершенствования. Рассмотрены и исследованы существующие 

системы оперативного планирования, математические и эвристичес- 

кие методн, используемые при моделировании ‚плановых расчетов, и 

выявлени особенности оперативного управления в мелкосерийном и 

единичном производстве. Теоретически обоснована необходимость 

автоматисации всех элементов оперативного управления на всех 
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уровнях на основе автоматизированной технологии и создания  ин- 

тегрированных АСУ. Заканчивается глава постановкой цели и задач 

исследования. 

Современный этап развития экономической системы характеризу- 

ется переходом к многообразным формам собственности,  соверщенс- 

твованием экономических отношений и формированием рыночных меха- 

низмов. Одним из действенных средств и эффективных систем регу- 

лирования процесса производства продукции и поставок ее потреби 

тело является оперативное управление производством, стратегия 

которого состоит в организации ритмичного выпуска продукции и 

своевременной ее отгрузке потребителю в нужное время, B нужном 

эколичестве при высоком качестве и эффективном исполъзовании ре- 

сурсов. 

Анализ современного состояния системы оперативного управле- 

ния показывает, что проблемы оперативного управления производс- 

твом остаются до конца не решенными, несмотря на то, что в нашей 

стране получены значительные практические результаты в этой 0б- 

ласти. Развитие комплексной системы оперативного управления про- 

изводством BO многом сдерживается неразвитостью экономических 

отношений на рабочих местах, отсутствием обоснованной концепции 

оперативного планирования, ограниченным применением ЭВМ. Во мно- 

гих разработках отсутствует комплексность плановых расчетов на 

основе единой информационной базы, He разработаны комплексные 

модели совокупного процесса производства; задачи оптимизации 

формируемых моделей процессов производства известные методы pe- 

шают приближенно и не всегда гарантируют поиск оптимального зна- 

чения принятого критерия оптимизации; отсутствуют системы управ- 

ления, объединяющие автоматизированные системы технологического 

проектирования и системы управления организационного типа; нет 

четкого и согласованного оперативного управления рабочими, мате- 

риалами и оборудованием; оперативное планирование осуществляется 

только на межцеховом уровне и не предусматривается на уровне ра- 

бочего места. Все это приводит к низкому качеству — принимаемых 

управленческих решений и формируемых оперативных планов, и, как 

следствие, неэффективному функционированию производства. Поэтому 

одной из важнейших задач является создание комплексной системы 

оперативного управления, позволяющей формировать рациональные 

взаимоувязанные плавы по всем структурным подразделениям и по 

всем уровням управления, обеспеченные необходимыми ресурсами.



В современных условиях весь процесс производства должен 

постоянно регулироваться и настраиваться на спрос и потребление, 

поэтому — неизбежна — корректировка — оперативных планов TPH 

поступлении информации OT службы маркетинга, а это возможно 

только в условиях комплексной автоматизации. 

Анализ существующих систем оперативного управления позволяет 

сделать вывод о TOM, Что в условиях распространения экономичес- 

кой самостоятельности предприятий становится актуальным  исполь- 

зование системы типа '" планирование потребностей '"', в которой 

основной планово-учетной единицей является производственный 3a- 

каз. Реализация идеи заказа предполагает, что потребитель дикту- 

eT технико- экономические показатели производственной продукции, 

и его требования через систему оперативного планирования предп- 

риятия доводятся до каждого исполнителя и обеспечивается  произ- 

водство конкретных изделий и соблюдение сроков их отгрузки и 

поставки потребителю. Сформированные на основе детально сплани- 

рованных производственных заказов планы структурным подразделе- 

ниям более конкретны и жизненны. Это одно из Многих ОТЛИЧИЙ иде- 

ологии [MM ( планирование потребности в материалах ) OT традици- 

онных методов планирования, идущих, напротив, от общего к част- 

ному. о 
Рационализация системы оперативного управления производством 

возможна на базе широкого использования средств вычислительной 

техники и — экономико-математического моделирования. Основной 

тенденцией в области свтоматизации управления в настоящее время 

является создание комплексных иитегрированных ACY, в которых 

органично сочетаются экономические задачи и задачи администра- 

тивного управления с автоматизацией проектирования и управления 

технологическими процессами. Этот принцип положен в основу 

разработанного комплексного метода оперативного. управления, 

Во второй главе - '" Система оперативного управления в усло- 

виях мелкосерийного компьютеризованного интегрированного  произ- 

водства продукции машиностроения с неопределенным потоком посту- 

пающих заказов " - рассматриваются методы и задачи  математичес- 

кого моделирования производственных процессов; производится вы- 

бор и обоснование критерия оптимальности ‚системы оперативного 

управления; разрабатывается общая структура функционально-алго- 

ритмической модели оперативного управления КИП с неопределенным 

потоком поступающих заказов. 
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Отличительной особенностью организации работы КИП является 

ориентация HA позаказный характер производственного процесса и 

организацию групповой технологии изготовления изделий. Заказ на 

технологическое обеспечение производства может поступать от 

заказчика в виде чертежа изделия и технологических условий. В 

этом случае группа анализа заказа и определения его СТииМостиИ 

направляет чертежи в конструкторское и технологическое бюро, 

которые определяют: возможность изготовления заказанного изделия 

и затраты труда и материалов для выполнения заказа.  Конструк- 

торское и технологическое бюро дают свое заключение и группа 

‚ анализа заказа согласовывает с заказчиком цену и срок выполнения 

заказа. После этого в конструкторском и техноло: ическом бюро 

осуществляется проработка заказа и комплект технологической и 

сопроводительной документации по каждому заказу передается в ПДВ 

КИП, которое в соответствии с планом изготовления заказов пере- 

дает документацию исполнителям с установленными сроками выполне- 

ния работ. Схема движения заказа по структурным подразделениям 

представлена на рис. 1. 

Математическое моделирование процессов движения производства 

на ЭВМ представляет широкие. возможности в части определения 

основных параметров опер дарного планирования. [lon 

моделью производственного процесса понимается математическое или 

логическое ( логико-информационное ) описание взаимосвязей 

процесса — производства. — Структуру - маматематической — модели 

производственного процесса можно представить в виде следующих 

гависимостей: 

= P (есь, ta ) Чек; +1 ‚ У.) 

VB) SY ве ltt] 
rae {7 - значение критерия, ‘характеризующего качество уста- 
новленного порядка дрихени) детей, - функция, — задающая 
соотношение Hoy y Ut, t,] И Yt +.) 

teltotal™ Х,,.-., Kj )" X, yee - "Fe coc- 

TOANNA oo in в момент времени tL <= [+ о, Е to 
( ъ L- ( пари чисел ( L ; pt fps ‘4,1 + определяющие RAT 
детали, на. ha “OM oth месте в момент времени te йа a1 

Cto'ta)™ u, где М4 ,..., Uy - параметры управ- 
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ления ( количество наименований обрабатываемых деталей, партии 

гапуска деталей в обработку, состав операций технологических 

процессов, трудоемкость выполнения операций; Yet #437 Ye, Xe) 
Г 

где YS, ‚о - величина запасов каждого вида ресурсов 

( станочное оборудование, транспортная и складская системы, 

рабочие ); Г максимально ~~ возможное — значение — величины 

запаса Г -го вида ресурса; (to 1 - плановый период. 

Задача — построения модели — производственного — процесса 

заключается в определении функции или системы показателей, 

задающих соответствие между значением выбранного критерия 

и параметрами состояния производственного процесса Xt при 

заданных управляющих воздействиях Up oy имеющихся  pecypcax 

объекта управления (te ta]. ' 

Решением этой задачи является — определение в — момент 

рремени 1 такого состояния производственного процесса Xt, при 

котором ~~ обеспечивается экстремальное ( максимальное или 

минимальное ) значение выбранного критерия ‚ то есть 

Xietto ts) а Р ( Чек, t,) ) Yeo t,1) 

(t) | telto ts) < Yr 

У = её ® (Xiertots]) 
Учет случайного воздействия средн Vito ty) =(Y, or Ys) HA 

производственный процесс производится через информационную базу 

системы управления, которая воспринимает и фиксирует все 

изменения, независимо от времени возникновения случайного 

воздействия и его нового значения. Модель процесса производства 

определяет параметры — установившегося состояния в MOMEHT 

времени в условиях полной определенности, т.е. модель, 

оставаясь детерминированной, отображает динамику 

производственного процесса род влиянием случайных воздействий. 

Модель процесса производства целесообразно принимать 2 

основу автоматизации управления КИП, так как о сна четко 

регламентирует выполнение производственного процесса во времени, 

позволяет описывать ~~ ход процесса — производства HA любой 

календарный период времени, определить необходимые ресурсн для 

обеспечения стабильного и устойчивого хода производства и 

учитывать все потоки изменений в производстве, 

р]



В связи с большой сложностью создаваемых систем управления и 

нневозможностью их полной формализации — используют — методы 

имитационного моделирования, под которым понимается разработка 

логико-математической модели исследуемой системы и проведение 

экспериментов с ней на ЭВМ для получения необходимой информации. 

Под функционально- алгоритмической моделью олеративного 

управления КИП понимается представленние процесса оперативного 

управления в виде информационных — зависимостей, задач и 

алгоритмов. Функционально-алгоритмическая . модель оперативного 

управления КИП предусматривает решение задач планирования, учета 

и анализа для. каждого структурного подразделения Ha очередной 

плановый период, на очередной шаг управления и на каждый рабочий 

день ( рис. 2 ). 

Оперативное планирование и управление КИП осуществляется на 

основе стратегического плана, а также на основе портфеля 

заказов, который формируется на основе заявок — клиентов. 

Разработанная функционально-алгоритмическая модель оперативного 

управления КИП определяет в каждый момент — времени 

параметры состояния каждого конкретного заказа, т. е., она 

определяет по каждому заказу сроки разработки конструкторской и 

технологической документации; сроки разработки и изготовления 

технологической оснастки для каждого поступившего в систему 

заказа; сроки раскроя материалов, изготовления деталей и сбороч- 

ных единиц на всех технологических участках, сборки и экспедиции 

изготовленных изделий заказчику. Кроме того, модель определяет 

формирование плана поставки материалов, полуфабрикатов, комплек- 

тующих изделий, покупного инструмента и оснастки в систему. 

В третьей — главе - " Функционально-алгоритмическая модель 
системы оперативного управления B КИП продукции 
машиностроемия " - рассматривается подробно разработаннная 
функционально-алгоритмическая — модель CHCTEMH оперативного 

управления КИП, которая включает: модель формирования портфеля 

заказов; модель оперативного управления технической подготовкой 

производства; модель материального обеспечения производства; 

модель оперативного управления основным производством. 

Портфель заказов при функционировании КИП формируется Ha 

основе потока заявок от потребителей, который носит случайный 

Характер. В | условиях большой неопределенности для производства, 

которое подвержено воздействию случайных факторов, принципиально 
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невозможно сформировать портфель заказов и составить точный 

календарный план на длительный период времени ( год ). Поэтому 

планирование должно вестись He HA какой-то фиксированный 

календарный период, а все время на определенный срок T, 

называемый интервалом = планирования. Это возможно только В 

условиях автоматизации оперативного управления. 

Задачу по определению оптимального портфеля заказов КИП, под 

которым ~~ понимается такой  BHIYCK изделий 3a — интервал 

планирования, при котором достигается мак: ная экономи ая 

эффективность, можно сформулировать следующим образом: требуется 

найти неотрицательные Xm , максимизирующие линейную функцию 

f(x) = У Pm Xm —> тах 

"PU ограничениях Ka 

2 tot Xn Торы! ) Xm > 0 

№, < Ха“ М 
Ри - прибыль от реализации изделия MM -го наименования; 

трудоемкость обработки изделия 1-го наименования 

a $ -ой группе взаимозаменяемого оборудования на + -ом 

участке; psf - эффективный — фонд = времени $ -ой — группы 

оборудования на - ом участке; та И "тат нижний и верхний 

пределы выпуска изделий mM -го наименования в соответствии с 

потребностями рынка. 

В качестве критерия оптимальности плана принимается максимум 

прибыли, получаемой — предприятием от — реализации продукции. 

Достоинство этого критерия в том, что он является комплексным и 

повышает саинтересованность производителя в выполнении заказа. 

Очередность исполнения заказов определяется HA основе 

приоритета, в качестве которого  MOXeT выступать величина 

прибыльности или рентабельности заказа. 

Отличительной особенностью оперативного управления — КИП 

является включение в цикл изго.овления заказа конструкторской и 

технологической подготовки производства. В условиях КИП весь 

комплекс задач, связанных с разработкой конструкторской и техно- 

логической документации выполняется B автоматизированном режиме. 

Задачу определения сроков исполнения конструкторских работ 

по каждему заказу можно сформулировать следующим образом. Дано 
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упорядоченное множество Satioeon \ Хит), т = 1, Ky, - где Ky - 

количество заказов. Задана длительность — цикла — разработки 

конструкторской документации для каждого YM -го заказа 

а также количество работающих конструкторов Р = const. 

Требуется — определить дату — запуска на разработку 

конструкторской документации по YM -му заказу Узт. и дату 

выпуска конструкторской документации по YN -му заказу Om 

Решение данной задачи производится следующим образом: 

1. На основе анализа фактического выполнения — планового 

задания в предшествующем плановом периоде определяется номер 

заказа, с которого следует начинать формирование планового 

т, 

задания - М, = 1, Ка 
2s 

D,¢ > Оо 

O46. Dt +Te { = т; т+р-1 
где Da дата запуска, Выпуска, конструкторской 

документации к, -му заказу, =m, Mm + Р - 1; PD,» 

дата начала ланового — периода; т, - длительность — цикла 

разработки конструкторской документации для { -го ваказа. 

2. Обозначим й 

{ос} = {ое} ) i= т, mp1," m= 1, Ка 
к K-14 K-1 + 

{бен} =H {0g} = min { Og} Dies) › 
L=mip-1, m=1xs K=14 Kur 

где К - номер итерации;  Kur- количество итераций. 

4. к-4 
кои {Овна J , если Te - He целое число 

0 K-4 
a min {Dg} +4 | если Tha - целое число 

Одиеьк) = Daftar) + Teak) 
{ = т+р-! ‚ m= А, Ка, K=1 Кит. 

Вадачу оперативного управления разработкой технологической 

документации целесосбразно рещать в два этапа. На первом этапе 

определяются — сроки запуска и BHIYCKA технологической 

документации ‘по m о -му заказу аналогично решению этой задачи 
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для конструкторского бюро. Однако сформированное таким образом 

плановое задание может оказаться нереальным, поэтому на втором 

этапе решения задачи рассчитывается ‘резервное опережение между 

окончанием разработки конструкторской документации и началом 

разработки технологической документации ( рез ). 

возм тах {Ре д. 5 лат) , если эту. т > Оку 

319m тах { Эвкдт` Dsrgm ) +4 , еслч D31.g.m ы Dg gm 

Tras = max | бут — Озт.9.т 

‘Оз = Юзл.дт + T pes 
Задачи определения сроков исполнения заказов в других 

структурных подразделениях КИП аналогичны приведенной. 

В КИП имеются предпосылки для внедрения группового метода 

обработки деталей. Основой создания и внедрения групповых 

методов производства на баве групповой технологии является 

классификация и группирование деталей. Определяющими планово-ор- 

ганизационными характеристиками являются трудоемкость изготовле- 

ния детали Ё wi) ¥ объем выпуска Ni . Эти факторы в  значи- 

тельной мере предопределяют степень стабильности производства. 

Показателем синтезирующим оба эти фактора является показатель 

относительной трудоемкости детали Kg 

Kom Ni - 2 tui 
9 Е, 

Детали, существенно отличающиеся по величине Kg , различа- 

ются по формам и методам организации и планирования UX  произ- 

водства, и хх следует относить к различным группам. Сформирован- 

ная группа деталей является основой для разработки сводного тех- 

нологического маршрута обработки деталей группы, после формиро- 

вания которого рещается задача составления расписания для каждо- 

го обрабатыелющего участка, которая сводится к отысканию матрицы 

Фптимальной очередности обработки деталей. В качестве критерия 

эффективности построения расписания принимается критерий миними- 

зации длительности совокупного производственного цикла, так как 

этот критерий является концентрированным, насыщенным показате- 

лем, имеющим важное производственное. и экономическое значение. 
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ОСНОВНЫЕ ВЫВОДЫ И РЕЗУЛЬТАТЫ 

В результате проведения научных исследований: 

1. Разработана концепция — оперативного управления КИП в 

условиях рыночной экономики, сущность которой заключается в 

переориентации производства на потребителя. 

2. Исследованы и обоснованы основные направления ̀ развития 

автоматизации оперативного управления производством, включающие 

использование единой информационной базы, средств вычислительной 

техники и методов экономико-метематического моделирования. 

3. Разработана комплексная система оперативного упра: ления 

компьютеризованным интегрированным ~~ производством в условиях 

большой неопределенности (так как поток заказов не определен), 

включающая  функционально-алгоритмическую — модель оперативного 

управления и методику моделирования хода  производственного 

процесса. Комплексный подход выражается в органичной увязке всех 

решаемых задач хода — производства по BCeM — структурным 

подразделениям и, в частности, в интеграции управления 

автоматизиров .нными проектными и производственными системами, 

которые включают действующие САПР конструирования изделий и 

проектирования технологических процессов и САПР организационной 

структуры, образующие интегрированную систему автоматизированной 

конструкторской, технологической и организационно- экономической 

подготовки производства. Предпосылкой такой интеграции является 

паличие сети ПЭВМ в каждом структурном подразделении, которая 

позволяет переключать работу ЭВМ по различным — программам, 

предназначенным для различных пользователей. 

4. Выбраны и обоснованы критерии оптимальности системы опе- 

ративного управления, позволяющие снизить объем незавершенного 

преизводства, уменьшить простои оборудования, сократить сроки 

производства, снизить себестоимость выпускаемой продукции (в 

части условно-постоянных расходов), повысить оборачиваемость 

оборотных средств, получить максимальную прибыль от реализации 

продукции. 

5. Разработана комплексная — функционально-алгоритмическая 

модель оперативного управления КИП, включающая: 

- модель формирования портфеля заказов; 

модель оперативного управления технической подготовкой 

производства; 
15



-- модель материального обеспечения производства; 

- модель оперативного управления основным производством. 

6. Разработан метод формирования оперативных плановых 

заданий структурным подразделениям и расчета времени резервного 

опережения для каждого структурного подразделения, ПОЗВОЛЯЮЩИЙ 

разрабатывать '"' жизненные" планы и оперативно их корректировать 

в случае возникновения отклонений или изменений в системе, a 

также обеспечивающий взаимную YBASKY плановых заданий всех 

структурных подразделений. 

7. Разработан метод группирования деталей по организационным 

признакам, позволяющий в условиях мелкосерийного производства 

переходить от технологической формы специализации к предметной. 

8. Результаты диссертационной работы использованы и внедрены 

в создаваемый — проект "' Компьютеризированное интегрированное 

производство штампов и прессформ на Тушинском машиностроительном 

гаводе ", где применяются при формировании плановых заданий 

структурным подразделениям предприятия, а также используются в 

учебном процессе при чтении курса и проведении практических 

занятий по дисциплине '' Моделирование производственных процессов 

на ЭВМ "' в Московском государственном авиационном институте, что 

подтверждается соответствующими актами, 
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