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Поставленные Коммунистической партией задачи 
дальнейшего совершенствования управления экономикой 
страны требуют создания экономико-математических мо
делей оптимального планирования и управления, при
менения современных средств техники управления, осо
бенно ЭВМ. Выполнение этих задач наиболее 
эффективно только при функционировании автоматизи
рованных систем управления (АСУ). Внедрение АСУ по
вышает интенсификацию общественного производства и 
поднимает общую культуру управления.

Для успешного внедрения АСУ в машиностроении 
необходима подготовка высококвалифицированных спе
циалистов, владеющих методами анализа и проектиро
вания этих систем, особенно информационного их обес
печения.

Будущий специалист в области экономики и органи
зации машиностроения должен хорошо знать методику 
решения технико-экономических задач , возможности тех
нических средств управления и методы математического 
обеспечения АСУ.

Настоящее учебное пособие написано в соответствии 
с программой курса «Автоматизированные системы 
управления» и предназначено для  студентов специаль
ности № 1709 «Экономика и организация машинострои
тельной промышленности».

Предметом данного курса является  изучение взаимо
отношений управляющих и управляемы х объектов в ус
ловиях функционирования АСУП, особенностей и х ар ак 
тера взаимодействия работников предприятий с ЭВМ по 
оптимизации принимаемых решений с целью повышения 
эффективности производства и качества работы.

Основные зйдачи курса состоят в том, чтобы будущий 
специалист в области экономики и организации машино



строительной промышленности получил знания о роли 
и месте АСУП в общей системе научного управления ма
шиностроительным предприятием, методологии и прин
ципах. создания АСУП, структуре важнейших подсистем 
и их функционировании, эффективности АСУП и отдель
ных ее подсистем; чтобы он мог пользоваться АСУП для 
системного подхода при решении текущих и перспектив
ных задач организации, планирования и управления 
предприятием.

Курс «Автоматизированные системы управления» чи
тается в IX семестре. Он основывается и тесно связан с 
общенаучными и специальными организационно-эконо
мическими курсами.

В книге отраж ен ы  достижения разработчиков АСУ, 
обобщен опыт авторов по созданию АСУ на ряде про
мышленных предприятий, даны примеры построения от
дельных автоматизированных систем.

При подготовке учебного пособия использована оте
чественная и зарубеж ная  литература, а такж е лекции, 
прочитанные студентам по этому курсу в Харьковском 
инженерно-экономическом институте.

Отдельные главы  написали: канд. экон. наук, доц. 
С. У. Олейник — гл. 1, 2, 3, 10; канд. экон. наук, доц. 
В. И. Иванова — гл. 4, 5; канд. экон. наук. доц. Г. М. М а
к ар о ва— гл. 6 , 7; канд. экон. наук, доц. С. К. Потем
кин — гл. 8 , 9.



Г Л А В А  1 

ЦЕЛИ И ЗАД АЧИ  
АВТОМАТИЗИРОВАННЫХ СИСТЕМ УПРАВЛЕНИЯ

1.1. Совершенствование управления производством1

Ускорение научно-технического прогресса обеспечи
вает рост масштабов и технического уровня производст
ва, усиление его концентрации, специализации и коопе
рации, В связи с этим возникает необходимость д а л ь 
нейшего развития управления, являющегося важнейшим 
фактором, определяющим экономический рост нашей 
страны в условиях развитого социалистического о б щ е
ства.

Уже в первые дни после Великой Октябрьской со ц и а
листической революции В. И. Ленин указывал на Необ
ходимость поставить всю систему управления на проч
ную научную базу. В работах В. И. Ленина изложены 
основные принципы управления общественным произ
водством, которые получили свое воплощение и д а л ь 
нейшее развитие в практике социалистического строи
тельства.

Организация управления на социалистических пред
приятиях строится на основе известных ленинских прин
ципов: демократического централизма, планового веде
ния хозяйства, единства политического и хозяйственного 
руководства, научности в управлении, оптимальности и 
эффективности управления, материального и морального 
стимулирования труда, выбора главного звена в цепи 
решаемых задач, правильного подбора и рациональной 
расстановки кадров.

В соответствии с ленинскими заветами Коммунисти
ческая партия Советского Сою за всегда уделяла огром-

1 Вопросы соверш енствования у п равлен и я  производством к а  м а 
шиностроительных предприятиях п одробно изучаю тся в курсе « О с
новы управления производством». З д е с ь  ж е  будет  рассмотрено т о л ь к о  
одно направление соверш енствования управления, связанное с  в н е д 
рением к функционированием автом атизированн ы х  систем у п р а в 
ления. *



ное внимание вопросам управления. Н а XXIII съезде 
КПСС в качестве одной из первоочередных задач было 
выдвинуто требование совершенствования всей системы 
управления народным хозяйством. Генеральный секре
тарь Ц К  КПСС товарищ  Л. И. Брежнев, выступая в ап
реле 1970 г. на Харьковоком тракторном заводе, отме
чал: «Поднять уровень всей работы по управлению, при
вести его в соответствие с современными научными 
требованиями — это задача огромного значения для раз
вития экономики, это  один из главных резервов нашего 
роста»1.

На XXIV съезде КПСС было признано, что улучше
ние системы управления должно стать узловым вопро
сом экономической политики партии, поэтому за годы 
девятой пятилетки в этой области проведена большая 
работа. Осуществлен переход на двух- и трехзвенную си
стему управления за  счет укрупнения предприятий, соз
дания производственных объединений разных масшта
бов, разрабатываю тся и внедряются автоматизирован
ные системы управления на отдельных предприятиях и 
в отраслях, началось создание общегосударственной ав
томатизированной системы управления.

XXV съездом К П С С  были определены задачи по 
дальнейшему совершенствованию организации управле
ния, считая его важнейшим резервом систематического 
повышения эффективности производства. Решения XXV 
съезда КПСС и последующих пленумов Центрального 
Комитета партии по проблемам дальнейшего совершен
ствования планирования и управления народным хозяй
ством всесторонне воплощены в постановлении Ц К  
КПСС и Совета Министров СССР «Об улучшении пла
нирования и усилении воздействия хозяйственного ме
ханизма на повышение эффективности производства и 
качества работы».

Постановление нацеливает всю управленческую и 
плановую деятельность, предприятий на повышение эф
фективности производства и качества работы, на дости
жение высоких конечных народнохозяйственных резуль
татов и более полное удовлетворение потребностей об
щества.

Управление на современном машиностроительном 
предприятии связано с переработкой большого потока

1 Бреж нев Л . И . Л енинским  курсом. М., 1970, т. 2, с. 522.



информации и принятием на основе ее анализа о п ер а
тивных и перспективных решений. Поэтому автом атиза
ция управленческих работ является  основным направле
нием совершенствования управления экономикой пред
приятия и страны в целом. Использование АСУ 
качественно изменяет методы управления на всех уров
нях и обеспечивает широкие возможности оптимизации 
планирования и хозяйственных решений; реализации в 
управляющей системе принципа обратной связи и р а с 
ширения тем самым возможности авторегулирования 
экономических процессов в случае возникновения внут
ренних и внешних возмущений в производстве; макси
мальной разгрузки инженерно-управленческого ап п ар а
та предприятия от рутинной информационно-канцеляр- 
ской работы; установлений рациональной структуры 
управления производством на основе правильного опре
деления количества инстанций и рационального сочета
ния централизации и децентрализации управления; р а 
циональной организации нормативного хозяйства пред
приятия.

1.2. Цель, Задачи и принципы создания А С У

Под автоматизированной системой управления по
нимается система управления, основы ваю щ аяся на при
менении электронно-вычислительной техники и эконом и
ко-математических методов, д л я  реш ения основны х  
задач управления производственно-хозяйственной д ея 
тельностью предприятия (объединения, отрасли).

Различаю т АСУ предприятия (объединения), отрас
ли и общегосударственную.

Создание автоматизированных систем управления ос
новывается как на общих, так  и на специфических прин
ципах. 1- ■ *

К общим относятся: ленинские принципы управления, 
единство принципов управления на  всех уровнях народ
ного хозяйства в сочетании с разнообразными формами 
н методами управления в зависимости от особенностей 
производства; обеспечение пропорциональности и опти
мальности частей системы; достижение непрерывности и 
ритмичности использования производственных фондов; 
разумное сочетание централизации и децентрализации 
в управлении; оптимальное число звеньев структуры 
предприятия (объединения) и отрасли. Кроме э^их об 



щих й^индипов/при создании АСУ должны учитываться 
также специфические, обеспечивающие правильное по
строение и эффективность ее функционирования. К та
ким принципам относятся: единства и взаимосвязи, озна
чающий, что все составные части АСУ должны базиро
ваться на общей экономико-организационной модели; 
системного подхода, состоящий в том, что проектирова
ние АСУ долж но основываться на результатах комп
лексного анализа  как  объекта, так и системы управле
ния им; новы х задач, заключающийся в том, что АСУ 
долж на обеспечивать решение качественно новых мно
говариантных и оптимизационных задач управления с 
использованием экономико-математических моделей; 
первого руководит еля, состоящий в том, что все работы 
по созданию и внедрению АСУ должны осуществляться 
под руководством директора (министра), имеющего все 
полномочия по управлению объектом; непрерывного раз
вития системы, заключающийся в том, что АСУ должна 
обладать возможностями ее дальнейшего- расширения и 
модернизации; максимальной типизации, означающий 
широкое использование типовых проектных решений в 
обеспечении технического, методологического и инфор
мационного обеспечения.

Использование общих и специфических принципов 
при создании АСУ обеспечивает возможность большой 
централиэации информации, которая позволяет широко 
осуществлять управление, начиная от рабочего до пред* 
приятия в целом.

Первые АСУ в нашей стране появились в начале 60-х 
годов. Сейчас функционирует более двух тысяч авто
матизированных систем управлений объединениями и 
предприятиями (АСУ), более 220 отраслевых систем 
(ОАСУ) и 15 республиканских автоматизированных си
стем управления (РА С У ).

В дальнейшем будет создано 200 территориальных 
вычислительных центров коллективного пользования для 
обслуживания вычислительными работами примерно 
600 тыс. предприятий и организаций независимо от их 
ведомственной подчиненности1.

В настоящее время в соответствии с решениями XXIV 
и XXV съездов К П С С  в СССР широким фронтом ведут
ся работы по созданию  и внедрению общегосударствен
ной автоматизированной системы управления (ОГАС),

1 Э коном ическая г а зе та , 1978, №  22, с. 7,



1.3. Общегосударственная автоматизированная система  
сбора и обработки информации

П од ОГАС понимается инф ормационно-вы числи- 
тельная система, взаим оувязы ваю щ ая на единой мето
дологической, организационной, информационной и тех
нической основе отраслевые, ведомственные и р е с п у б л и 
канские автоматизированные системы уп р а влени я  и 
обеспечивающая решение задач  планирования и у п р а в - 
ления народным хозяйством.

На основе сбора и обработки технико-экономической 
информации ОГАС осуществляет разработку перспек
тивных, пятилетних и годовых планов развития н ар о д но 
го хозяйства СССР; учет и отчетность результатов д е я 
тельности всех звеньев народного хозяйства; о п ер ати в 
ный контроль и управление ходом .выполнения 
государственных планов развития народного хозяйства.

Решение этих задач ведется на четырех уровнях: в в ы 
числительных центрах предприятий (объединений), к у с 
товых или общего пользования (нижний уровень); в о т 
раслевых, ведомственных и территориальных авто м ати 
зированных системах и АСУ союзных министерств и 
ведомств функционального назначения (ЦСУ С С С Р , 
Госбанк СССР и др.); в автоматизированной системе 
плановых расчетов Госплана С С С Р (АСЛР) (верхний 
уровень). ОГАС обеспечит автоматическое взаимодейст
вие между собой всех входящих в нее АСУ.

Создание и функционирование ОГАС позволит на 
всех уровнях управления обеспечить: организацию и н 
формации, ее унификацию, полноту и объективность; а в 
томатический обмен информацией между всеми п р ед 
приятиями и органами управления в ведомственном и 
территориальном разрезах; укрупнение и разукрупнение 
информации с помощью специальных автоматических 
процедур; представление планов в динамической ф орм е 
и их быстрое автоматическое корректирование „во всех 
взаимосвязанных вычислительных центрах. / - '

ОГАС в конечном итоге будет базироваться на госу 
дарственной сети вычислительных центров (Г С В Ц ) ,  
единой автоматизированной системе связи (ЕАСС) и о б 
щегосударственной системе передачи данных (О Г С П Д ) ,  

ГСВЦ  включает все АСУ и В Ц  на основе организаци
онной, методологической и технической совместимости. 
Это обеспечивает взаимодействие ЭВМ  при решении э к о 



номических народнохозяйственных проблем. Функцио
нирование ГСВЦ. обеспечивает наиболее рациональное 
сочетание полного удовлетворения потребности народно
го хозяйства в вычислительной технике с эффективным 
ее использованием.

ЕАСС охватывает всю территорию страны и включа
ет все предприятия, организации и учреждения. Этим 
обеспечивается прямое и обратное взаимодействие управ
ляющих и управляемых органов.

О ГСП Д — важ ное звено ОГАС по сбору, уплотнению 
информации и передаче ее по специальным каналам 
связи большой пропускной способности и скорости.

Общегосударственная автоматизированная система 
изменяет роль руководства и позволяет создать более 
реальные условия совершенствования организационной 
структуры управления предприятиями, министерствами, 
народным хозяйством в целом.
7 ОГАС обеспечивает повышение уровня производст
венно-хозяйственной деятельности предприятий и отрас
лей народного хозяйства ц способствует мобилизации ре
зервов производства на основе повышения качества 
решения планово-экономических задач; улучшения ис
пользования наличных производственных ресурсов; ра
циональной деятельности управленческого персонала 
всех звеньев. • *

Функционирование ОГАС повышает оперативность, 
точность оптимальных решений в планировании и управ
лении народным хозяйством страны.

Эффект от внедрения ОГАС измеряется приростом 
годовой прибыли по отраслям, получаемой от дополни
тельного выпуска продукции и снижения ее себестоимо
сти, а также годовой экономией,' достигаемой за счет по
вышения качества управления, снижения непроизводи
тельных затрат  рабочего времени управленческого 
аппарата. ^

1.4. Отраслевые автоматизированные системы 
управления (О АСУ)

' Особое место в ОГАС занимают отраслевые автома
тизированные системы управления.

ОАСУ начали создаваться с 1965 г. и в настоящее 
время целый ряд систем уже успешно функционирует. 
Отраслевая автоматизированная система управления



представляет собой единую  замкнутую систему уп р а в л е 
ния, основанную на использовании ком плекса  научны х  
методов управления, аппарата работников министерст
ва и средств вычислительной техники с математическим, 
информационным, техническим и правовы м обеспечени
ем. ОАСУ методически, технически и информационно 
совмещается с ОГАС и является ее составной частью. 
Основная цель ОАСУ заключается в организации управ
ления подчиненными предприятиями на основе исполь
зования административных и экономико-»математиче- 
ских методов в совокупности с ЭВМ. Это обеспечивает 
увеличение выпуска продукции, улучшение ее качества, 
повышение рентабельности и увеличение прибыли за 
счет наилучшего использования материальных и трудо
вых ресурсов.

ОАСУ позволяет снабжать работников аппарата  ми
нистерства необходимой информацией; осуществлять 
вычислительные и информационно-логические работы по 
программам математического обеспечения; формировать 
нормативно-справочный фонд отрасли и статистические 
данные, необходимые для решения задач анализа, п ла 
нирования и управления; систематически пополнять со
став машинных программ и методик решения планово
экономических задач, возникающих по запросам  аппарата 
министерства; поддерживать связи с информационно
вычислительными системами вышестоящих планово-хо
зяйственных органов; обеспечивать взаимосвязь мини
стерства с подведомственными предприятиями и органи
зациями. \ У

ОАСУ базируется на _ следующих экономических 
принципах-: полного хозрасчета; использования норма
тивов длительного действия с целью повышения заинте
ресованности в разработке напряженных планов; пере
хода к новым методам планирования на основе исполь
зования подсистем; совершенствования управления с 
целью более полного удовлетворения потребности на
родного хозяйства в продукции отрасли; наилучшего ис
пользования материальных, финансовых и трудовых р е 
сурсов; повышения экономической эффективности про
изводства:

Структура ОАСУ включает три уровня  управления! 
нижний — контрольно-информационные пункты на пред
приятиях (К И П ); средний  — кустовые информационно
вычислительные центры (К И В Ц ); высш ий  — отраслевой
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.вычислительный центр (ОВЦ) и аппарат работников 
министерства.

О В Ц  оснащен входными устройствами, блоками об
работки входной информации и принятия решений, а так 
ж е  устройствами передачи информации на предприятия 
и в Госплан СССР. „

Планово-экономическая информация поступает в 
О В Ц  через контрольно-информационные пункты на пред
приятиях или4 через промежуточные периферийные кус
товые информационно-вычислительные центры, которые 
принимают, частично обрабатывают и передают инфор
мацию от АСУП к  ОАСУ.

О В Ц  постоянно обеспечивает работников аппарата 
министерства информацией для  принятия обоснованных 
решений на всех этапах планирования и управления в 
Отрасли;

В ыработка и принятие оптимальных решений по всем 
основным вопросам планирования и управления в от
расли осуществляется работниками министерства на ос
нове анализа  информации, поступающей от ОВЦ. При
нятые решения утверждаются и направляются через со
ответствующие каналы связи в подведомственные пред
приятия и вышестоящие органы.

ОАСУ включает ф ункциональные  и организационно
ф ункциональны е  подсистемы.

В состав ф ункциональны х  входят подсистемы: про
гнозирования развития отрасли, перспективного плани
рования, текущего планирования, оперативного управле
ния, учета и анализа результатов 'производственно-хо
зяйственной деятельности отрасли.

К  организационно-ф ункциональны м  подсистемам от
носятся подсистемы планирования и управления науч- 
но-исследовательскими и проектно-конструкторскими раз
работками, трудовыми ресурсами, производством про
дукции, материально-техническим обеспечением, сбытом 
продукции, капитальным строительством, формировани
ем производственной структуры, транспортным процес
сом, использованием производственных мощностей, бух
галтерского учета и отчетности.

К. средствам, обеспечивающ им работу ОАСУ, отно
сятся: комплекс технических средств для сбора, переда
чи, обработки и хранения данных; схемы формирования 
и хранения данных, необходимых для реализации задач 
функциональных подсистем; нормативно-справочный
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фонд; программы, инструкции и правовые положения, 
регламентирующие функционирование и взаимоотноше
ние технического комплекса, экономико-математических, 
логических и других моделей, а т ак ж е  работников аппа
рата министерства в процессе реализации задач управ
ления.

Экономический эффект от внедрения ОАСУ возника
ет в результате увеличения объема производства отрас
ли на 2— 5%, уменьшения численности управленческого 
аппарата министерства на 6—8 %, сокращения объема 
документов на 19%, повышения научной обоснованности 
планирования, улучшения использования разнообразных 
ресурсов на 50—60%, увеличения выпуска продукции на 
10% за счет оптимального перераспределения планов 
предприятиям.

Годовой экономический эффект образуется: в сфере 
производства в результате оптимизации разработки 
перспективных и текущих плановых показателей, выбо
ра наиболее эффективных направлений развития и р а з 
мещения предприятий, использования ресурсов, капи
тальных вложений и производственных мощностей; 
в сфере управления за счет централизации управления й 
передачи ряда функций некоторых подразделений и от
дельных работников ЭВМ и техническим средствам по 
сбору и обработке информации.

В настоящее время разработано, внедрено и функци
онирует несколько отраслевых автоматизированных си
стем управления. В качестве примера можно привести 
ОАСУ «Прибор». В этой системе реш ается свыше 290 з а 
дач. Общий объем информации, перерабатываемой в 
отраслевых вычислительных центрах (О В Ц ) за год, со
ставляет около 185 млн. знаков, а объем информации, 
выдаваемой аппарату министерства, — около 350 . тыс. 
Знаков. Входная информация используется с 94 форм до
кументов.

Создание подсистемы управления «Бухгалтерский 
учет и отчетность» позволило сократить в пересчете на 
год около 16 тыс. показателей. Д л я  оформления свод
ных нор-м расхода материалов и комплектующих изделий 
используются только две формы документов вместо 38 
ранее существовавших. Из 23 видов оперативной инфор
мации, передаваемой по каналам связи, 10 видов посту
пают в О В Ц  по единой структуре сообщения. Оптими
зация производственных планов Министерства приборо



строения, средств автоматизации и систем управления 
СС.СР позволила ежегодно увеличивать выпуск продук
ц и и ^  18— 20% . ОАСУ «Прибор» дает около 20 млн. руб, 
годового экономического эффекта 1.

1.5. Автоматизированная система 
управления предприятием

Основные задачи  управления производством на ма
шиностроительном предприятии сводятся к научно обо
снованному прогнозированию, оптимальнвму планиро
ванию, освоению новых изделий, совершенствованию 
техники, технологии и организации производства, улуч
шению качества продукции.

Д альнейшее повышение эффективности планирова
ния и управления производством на предприятиях воз
можно за счет улучшения качества принимаемых реше
ний на основе использования АСУП.

А С У П  являет ся комплексной системой управления, 
основанной на  применении электронно-вычислительной 
техники и  экономико-математических методов для  ре
шения основны х задач управления производственно-хо
зяйственной деятельностью предприятия.

Цель АСУП состоит в создании возможностей дости
жения предприятием неуклонного увеличения выпуска 
продукции на основе непрерывного повышения техниче
ского и организационного уровня производства. АСУП 
позволяет осуществлять системный подход к управлению 
предприятием, обеспечивать интеграцию всех видов его 
деятельности.

З адача  А СУП заключается в сборе, обработке, ана
лизе данных о деятельности предприятия и своевремен- 
номвобеспечении руководителей всех уровней необходи
мой и достаточной информацией и рекомендациями для 
принятия оптимального решений по производственно-хо
зяйственным вопросам.

АСУП являю тся первичными звеньями ОАСУ, вхо
дящих в ОГАС. Через АСУП осуществляется прямая и 
обратная связь  с отраслевыми автоматизированными 
системами. Внедрение АСУП существенно меняет харак
тер функций всех звеньев управленческого аппарата 
предприятия. О на позволяет собирать, обрабатывать и

1 Э коном ическая газета , 1978, №  22, с. 7.



хранить в едином центре общие д л я  разных подразде
лений данные. Информация, которая используется не
сколькими подразделениями, регистрируется только один 
раз. Такая централизованная интегрированная обработ
ка данных объединяет информацию различных функцио
нальных служб в одну. Например, на некоторых м аш и 
ностроительных предприятиях созданием технологиче
ских, материальных, планово-экономических и других 
нормативов занимаются несколько различных отдело-в. 
Каждый из них ведет нормативно-справочную картотеку 
и передаёт другим много данных. В условиях АСУП все 
эти данные * сосредоточены в информационно-вычисли
тельном центре (ИВЦ), в составе которого имеется ед и 
ная централизованная служба нормативов.

Потребителями информации на предприятии я в л я 
ются: высшее руководство (директор и его заместители), 
руководители отделов (планового, производственно-дис
петчерского, финансового и др.); начальники цехов и их 
заместители, оперативный персонал. Степень концентра
ции информации для разных уровней рукозрдства д о л ж 
на быть различной. Например, информация для дирек
тора и его заместителей долж на содержать данные об 
основных показателях и направлениях работы предприя
тия. Руководителям отделов заводоуправления необха- 
днма более детальная информация для решения задач, 
поставленных директором и его заместителями. Н а ч ал ь 
никам цехов и их заместителям необходима разнообраз
ная информация об изготовлении продукции, ее качест
ве, технико-экономических показателях . Оперативным 
работникам направляется наиболее детализированная 
информация (расчеты, сопоставления, аналитические 
сводки).

АСУП состоит из следующих основных элементов: 
коллектива работников аппарата управления, осуществ
ляющего управление производством; комплекса техниче
ских средств, обеспечивающих процесс управления; р а 
бочих помещений, необходимых для  размещения персо
нала и технических средств; носителей данных 
(документы, перфоленты, перфокарты, диски и др.) для  
хранения информации об объекте управления; разнооб
разных методик и инструкций по управлению объектом.

АСУП подразделяется на подсистемы, органическое 
взаимодействие которых в процессе решения задач у п р ав 
ления предприятием и составляет функцию АСУП. Р а с 



членение АСУП на подсистемы является условным, так 
как все функции управления обеспечиваются едиными 
информационными массивами и комплексами взаимосвя
занных программ. Общеотраслевые руководящие мето
дические материалы  по созданию АСУП рекомендуют 
автоматизировать обработку данных по таким основным 
подсистемам управления: управление технической подго
товкой производства; оперативное управление основным 
производством; технико-экономическое планирование; 
управление материально-техническим снабжением; бух
галтерский учет; управление реализацией продукции; 
управление финансами; управление качеством продук
ции; управление кадрами; управление вспомогательным 
производством.

Каждая подсистема включает ряд задач. Под за
дачей понимается алгоритм или совокупность алгорит
мов, необходимы х д л я  формирования входны х докумен
тов и имею щ их определенное ф ункциональное назначе
ние для уп р а влен и я  предприятием. Состав подсистем и 
их задач в каж дом  конкретном случае определяется ми
нистерством по согласованию с Государственным коми
тетом СССР по науке и технике. В последующих главах 
эти вопросы будут раскрыты подробно.

Все подсистемы подразделяются на функциональные 
и обеспечивающие.

Под ф ункциональной  подсистемой понимается комп
лекс экономико-математических моделей д ля  моделиро
вания реш ения р яд а  родственных или однородных задач  
управления объектом.
ч В зависимости от этапа (стадии) управления в соста

ве функциональных подразделений АСУП создаются мо
дели для прогнозирования, перспективного планирова
ния развития предприятия, текущего планирования, опе
ративного управления, а также учета, контроля и 
анализа деятельности объекта управления (управления 
основным или вспомогательным производством и др.).

Разработка  функциональной подсистемы осуществ- 
ляется п араллельно  с обеспечивающей подсистемой 
АСУП.

Под обеспечиваю щ ей подсистемой подразумевается 
комплекс т ехнических средств, носителей информации, 
программ р еш ения задач, различны х инструктивно-ме
тодических документов, необходимых д ля  реализации  
соответствующей ф ункциональной подсистемы. В про



цессе функционирования АСУП обеспечивающая подси
стема выполняет регистрацию первичных данных, ф и к с а 
цию различных сведений на носителях информации, д о 
ведение данных до работников аппарата управления и 
непосредственных исполнителей, формирование данны х 
для обработки и хранения, их обработку, организацию  
взаимодействия элементов системы.

Различают следующие виды обеспечения АСУП; о р 
ганизационное, информационное, техническое,,программ
ное, лингвистическое, правовое, математическое и эр го 
номическое.

Организационное обеспечение — это совокупность 
средств й методов, обеспечивающих взаимодействие пер
сонала предприятия с техническими средствами и м еж 
ду собой в процессе решения задач управления.

Информационное обеспечение —^это совокупность 
средств и методов для создания информационной базы. 
Этот вид обеспечения подробно изложен в главе 4.

Техническое обеспечение включает комплекс техниче
ских средств, обеспечивающих эффективное функциони
рование АСУП. Сюда относятся технические средства 
(ТС) сбора, накопления, обработки, передачи, вывода и 
представления информации, устройства управления ТС 
и информационного обмена между различными техниче
скими средствами.

Программное обеспечение включает совокупность 
программ для реализации подсистем и задач на основе 
использования средств вычислительной техники; содер-. 
жит: операционную систему (ОС) вычислительного комп
лекса (системное программное обеспечение*); систему 
программ, предназначенных для управления определен
ными экономико-математическими моделями (специаль
ное программное обеспечение).

О п е р а ц и о н н ы е  с и с т е м ы  поставляются изго
товителем ЭВМ вместе с машинами и предназначаю тся 
для расширения функциональных возможностей ЭВМ, 
автоматизации очередности выполнения вычислительных 
работ, контроля и управления процессом обработки д ан 
ных, а также автоматизации работы программистов.

С п е ц и а л ь н о е  п р о г р а м м н о е  о б е с п е ч е 
н и е  включает пакеты прикладных программ (П П П ) ,  
применяемых для автоматизации определенной эконо- 
мико-математической модели АСУП. Типовые програм
мы разрабатывает и поставляет предприятиям специаль



но организованное научно-производственное объедине* 
ние «Центрпрограммсистем».

Операционная система АСУП подразделяется на 
управляющую и обрабатывающую части. Управляющая 
часть, операционной системы АСУП используется для 
управления решением задач в различном режиме (па
кетном, местном и дистанционном, в реальном масштабе 
времени, с разделением времени, мультипрограммном с 
фиксированным и переменным числом задач), автомати
ческой передачи информации в буферы ввода-вывода и 
управления ими, а такж е  обслуживания ввода-вывода 
данных по телекоммуникационным линиям связи. О бра
баты ваю щ ая часть операционной системы АСУП пред
назначается для осуществления трансляции с различных 
языков программирования (Кобол, Ассемблер, П Л /1 ,  
язы ки  моделирования и др.), управления архивами и ка
талогам и данных и программ на внешних носителях, ре
дактирования и объединения программных модулей, пе
резаписи массивов с различных носителей, генерации 
требуемой конфигурации вычислительной системы.

П акеты  прикладных программ АСУП подразделяют
ся на два класса: общего и функционального назначения. 
П акеты  общего назначения необходимы для использо
вания экономико-математических и статистических ме
тодов, а такж е методов организации и ведения данных 
(пакет линейного программирования, банки данных 
Н С И , ДОС, С И О Д  и др .).  Пакеты функционального на
значения используются для управления и типовых алго
ритмов обработки данных в АСУП с охватом как по от
дельным функциям, так и по системе в целом.

Выбор пакетов прикладных программ осуществляет
ся исходя из возможности настройки программ пакета на 
конкретные условия предприятия и изменения системы 
управления им в соответствии с требованиями пакета.

Лингвистическое обеспечение включает совокупность 
языковых средств, которые используются на разных эта
пах создания и эксплуатации АСУП с целью облегчения 
общ ения человека с ЭВМ. Оно содержит: информаци
онные языки для описания документов, показателей, рек
визитов и других структурных единиц информационной 
б азы  АСУП; языки управления и манипулирования д ан 
ных информационной базы АСУП; диалоговые языки 
специального назначения; другие специализированные 
языки.



Д л я  обеспечения смысловой однозначности и ед и н о 
го толкования к лингвистическому обеспечению относит
ся такж е система терминов и определений, используе
мых при функционировании АСУП.

П равовое обеспечение — это совокупность норм, со 
держащихся в директивных документах и нормативных 
актах, касающихся АСУП. Нормативные акты, входящ ие 
в правовое обеспечение, регламентируют: статус А С У П ; 
положение и компетенцию звеньев АСУП; организацию  
их деятельности; порядок создания и использования ин
формации в АСУП, процедуры ее' регистрации, сбора , 
хранения, обработки и передачи; организацию процесса 
управления в АСУП; порядок создания и использования 
математического и программного обеспечения; п р ав а ,  -- 
обязанности и ответственность персонала; правовое ре
гулирование процессов создания АСУП.

Математическое обеспечение  включает совокупность 
средств и методов, способствующих созданию экономи- 
ко-математических моделей зад ач  управления п ред при я
тием.

Методика построения экономико-математических мо
делей подробно рассматривается в курсе «М атем атиче
ские методы и модели в планировании и управлении».

Эргономическое обеспечение представляет собой с о 
вокупность методов 11“ средств, предназначенных для  в ы 
бора проектных решений, обеспечивающих оптимальные 
условия деятельности человека в АСУП, быстрейшего 
освоения АСУП. Состав эргономического обеспечения 
АСУП включает: методы, методики, нормативные и с п р а 
вочные документы, необходимые для  выработки эр го н о 
мических требований к рабочим местам, информацион
ным моделям и условиям работы  персонала в А С У П , 
а такж е  для проведения экспертизы и оценки уровня р е а 
лизации эргономических требований; учебно-методиче
скую документацию и технические средства подготовки 
персонала; комплекс методов и методик, необходимых 
для обеспечения высокой эффективности деятельности  
человека в АСУП.



Г Л А В А  2 

ОСНОВЫ  ПРОЕКТИРОВАНИЯ 
АВТОМАТИЗИРОВАННЫХ СИСТЕМ УПРАВЛЕНИЯ

2.1. Этапы проектирования и внедрения А С У П

В нашей стране накоплен значительный опыт проек
тирования «автоматизированных систем управления пред- 
лриятиями.уПри создании АСУП возникает необходи
мость решать две задачи: во-первых, разрабатываемая 
система должна соответствовать современному уровню 
развития машиностроительной промышленности; во-вто
рых, система долж на обладать способностью дальней
шего развития при возникновении новых требований.

Проекты АСУП разрабатываются специализирован
ными организациями разработчиков (научно-исследова
тельскими и проектными институтами) совместно с пред
приятиями; отраслевыми головными институтами для од
ного или ряда предприятий; самими предприятиями в не
сколько очередей.

В дальнейшем основные объемы работ по созданию 
системы управления станут выполнять предприятия сов
местно с проектными институтами. Научно-исследова
тельские организации будут заниматься разработкой 
оригинальных решений в области математического, ин
формационного и технического обеспечения.

Разработка АСУП — процесс длительный и слож
ный, требующий значительных затрат, участия большо
го числа специалистов различного профиля и многих ор* 
ганизаций (проектных, научно-исследовательских, про- \ ,  
мышленных, снабженческих, учебных и монтажных), г 
Опыт многих предприятий показывает, что только на раз
работку проекта А С У П  затрачивается до 200—300 чело* 
веко-лет труда специалистов.

Д ля успешного руководства всеми видами работ по 
проектированию АСУП уже на первом этапе создается 
служба АСУП, которая проводит все подготовительные 
работы, участвует в создании системы и обеспечивает ее 
внедрение. Кроме того, под руководством главного ин
женера или заместителя директора по экономической ра* 
боте создается оперативно-руководящая группа, куда 
входят руководители цехов, отделов, представители го
ловной проектной организации и руководитель проекта.
В каждом подразделений предприятия назначаются от



ветственные исполнители за  внедрение АСУП и действу« 
ют информационные пункты для передачи информации. 
Организуется также информационно-вычислительный 
центр и информационно-справочные подразделения.

Методология проектирования я  внедрения АСУП ос
новывается на системном подходе, который позволяет 
выявлять главные проблемы управления предприятием, 
формулировать цели и критерии автоматизации уп р ав 
ления, цыделять подсистемы и определять их функции.

Основными стадиями проектирования и внедрения 
АСУП являются:

предпроектная, в ходе которой разрабатываю тся тех
нико-экономическое обоснование и техническое задание 
на создание АСУП;

разработка технического и рабочего проектов си
стемы; ‘

ввод в эксплуатацию, которая предусматривает про
ведение монтажно-наладочных работ, выполнение меро
приятий по подготовке предприятия к внедрению АСУП, 
опытную эксплуатацию и приемо-сдаточные испытания 
системы.

Предпроектный период  разработки АСУП начинается 
с изучения, исследования и диагностического ан ал и за  су
ществующей системы управления. Качество проекта з а 
висит от объема и качества работ по обследованию объ
екта проектирования.

Обследование проводится по заранее разработанной  
программе, которая предусматривает анализ: орган и за
ционной структуры и важнейших технико-экономических 
характеристик предприятия (тип производства, особен
ности организации производственного процесса, методы 
планирования, организации труда, основные показатели  
деятельности); функций, выполняемых долж ностными 
лицами в структурных подразделениях; потока и соста
ва информации, возникающей между подразделениями и 
внутри их; методов планирования и учета производства. 
В результате такого детального анализа р а зр а б а т ы в а 
ются общие рекомендации по улучшению планирования 
и управления предприятием; выбираются объекты ав то 
матизации (функции и задачи управления, технико-эко
номические показатели), а такж е технические средства 
АСУП; составляется примерный перечень наиболее тру
доемких мероприятий по подготовке объекта к внедре
нию АСУП' определяются ожидаемые затраты  и основ



ные технико-экономические показатели, которые будут 
достигнуты в результате внедрения АСУП.

Предпроектная стадия завершается разработкой и 
утверждением технического задания на создание АСУП. 
Техническое задание включает: краткую характеристику 
предприятия, основные принципы и положения, опреде
ляю щ ие функционирование системы; акт утверждения 
состава подсистемы и задач АСУП, очередность их р аз 
работки  и внедрения; мероприятия заказчика и органи
зации-разработчика по совершенствованию действующей 
системы управления; обоснование выбранной этапности 
создания АСУП; состав предварительно рекомендуемых 
технических средств; ожидаемые затраты и основные 
технико-экономические показатели предприятия после 
внедрения АСУП; рекомендации по проведению научных 
исследований на последующих стадиях создания АСУП 
с указанием сроков и возможных затрат; справку о фи
нансировании работ по созданию АСУП.

К техническому заданию прилагаются: отчет об об
следовании; сметно-финансовая документация; сметы 
з а т р а т  на обследование предприятия и составление тех-' 
нического задания на создание АСУП.’

Н аиболее сложным и длительным этапом создания 
АСУП является разработка проекта, включающая техни
ческое и рабочее проектирование. В результате техниче
ского проектирования разрабатывается т е х н и ч е 
с к и й  п р о е к т  А С У П ,  состоящий из общей • части 
проекта на всю АСУП и детального проекта первой оче
реди. Разработка второй и последующих очередей АСУП 
выполняется в соответствии с общим графиком.

О бщ ая  часть проекта содержит разделы: структуру 
системы с перечнем подсистем, подразделений, состава 
персонала, связанного с функционированием АСУП, об
щие принципы действия АСУП; сводную смету затрат  на 
выполнение работ; сбстав задач по каждой подсистеме 
и подразделению; схемы документооборота между под
разделениям и и подсистемами; общие принципы мате
матического обеспечения АСУП; укрупненную структу
ру  вычислительного центра и комплекса технических 
средств; основные мероприятия по подготовке предприя
ти я  к внедрению АСУП (оснащение ВЦ, подготовка кад
ров, организация нормативного хозяйства); расчет эко
номической эффективности АСУП; укрупненный график 
разработки  и внедрения АСУП.



Детальный технический проект первой очереди со
держит разделы: обоснование проектных решений; об
щую характеристику АСУП и каждой подсистемы; орга
низационно-функциональную структуру АСУП; проекты 
каждой подсистемы, включающие определение, назначе
ние, принципиальную блок-схему подсистемы; организа
цию нормативного хозяйства; выбор и обоснование комп
лекса технических средств (КТС); выбор средств накоп
ления и переработки информации; структурную схему 
КТС АСУП; все виды обеспечения.

На этой же стадии разрабатываю тся технология ор
ганизации и выполнения вычислительных работ, основ
ные принципы построения математического обеспечения 
и блок-схема основных алгоритмов. З атем  определяется 
объем работ и производится выбор оборудования и 
средств оргтехники; составляются организационная 
структура ВЦ, штатное расписание и должностные инст
рукции. После чего решаются вопросы организации ра
бочих мест обслуживающего персонала и составляется 
справочник кода.

На основе технического проекта создается р а б о 
ч и й  п р о е к т '  АСУП, который включает должностные 
инструкции для руководителей, персонала, обслуживаю 
щего систему и технические средства, набор рабочих 
программ обработки информации.

На стадии рабочего проектирования разрабаты вает
ся проект ВЦ, состоящий из общей и специальной час
тей. Общая часть включает основной том, заказны е спе
цификации, справочник кодов (вторая редакция) и ин
струкции по разработке и ведению карточек нормативов. 
В общей части приводятся уточненные и скорректиро
ванные материалы технического проекта и документа
ция для заказа  оборудования на ВЦ. В специальной час
ти содержится описание технологической обработки ин
формации по каждому виду работ на ВЦ, алгоритмы, 
отлаженные программы и контрольные задачи.

В особой части проекта разрабаты ваю тся  системы 
сбора, первичной обработки и вывода информации.

Заканчивается проектирование обоснованием эконо
мической эффективности создания АСУП и расчетом 
сметы затрат.

Важной стадией создания АСУП является  ее ввод  в 
эксплуатацию, связанный с большими трудностями, так 
как в этом участвуют большие коллективы работников



многих предприятий, научно-исследовательских и про
ектных институтов, конструкторских и строительных бю
ро, монтажных и наладочных организаций и др.

Обычно АСУП создается в несколько очередей, со
став и последовательность которых обосновывается ис
ходя из конкретных производственно-технических усло
вий и экономической целесообразности, особенностей 
применяемых методов и средств- разработки проекта. 
Создание АСУП на действующих предприятиях осуще
ствляется, как  правило, в две очереди. В первую очередь 
внедряется комплекс задач технической подготовки про
изводства, оперативного управления основным производ
ством, технико-экономического планирования, матери
ально-технического снабжения на уровнях общезаводско
го и внутрицехового управления. Комплекс этих задач 
обеспечивает нормативную загрузку ЭВМ и норматив
ный срок окупаемости затрат на создание АСУП.

Выполнение всех мероприятий по внедрению АСУП 
должно базироваться на рациональной организационной 
системе внедрения. Д л я  руководства всеми работами 
создается ш таб внедрения, в который включаются пред
ставители всех организаций, занятых разработкой и реа
лизацией проекта. Организация и контроль всех работ 
осуществляется в соответствии с сетевым графиком и 
планом внедрения.

В процессе внедрения широко должно использовать
ся стимулирование по этапам. Выполнение всех меро
приятий в срок должно поощряться, за срыв сроков сле
дует применять санкции.

Ш таб внедрения и руководство предприятия должны 
проводить большую разъяснительную работу с исполь
зованием средств наглядной агитации по внедряемой 
АСУП, обеспечить эксплуатационных работников всем 
необходимым для перехода на АСУП (инструкциями, ин
струментом, материалами и литературой).

Окончательный прием АСУП в промышленную экс
плуатацию осуществляется специальной приемной ко
миссией, назначенной министерством. В ходе приемки 
проверяется функционирование организационной, инфор
мационной и технической базы АСУП, проводится экс
пертиза и приемка расчетов экономической эффективно
сти АСУП.

Результаты  всех испытаний и проверок фиксируются 
в протоколах рабочих групп и подкомиссий, которые з а 



тем обсуждаются и утверждаются на общих заседаниях 
комиссии. Окончательное заключение комиссии на осно
вании всех протоколов, выводы и рекомендации оформ
ляются в акте приемки.

2.2. Разработка экономико-организационной модели

Эффективность и научный уровень функционирова
ния АСУП определяется качеством решения - задач 
управления, зависящим от применяемых методов и мо
делей. Поэтому основой создания АСУП является общая 
экономико-организационная модель, которая отражает 
в математическом виде характер процессов управляемой 
системы, помогает моделировать производственные и хо
зяйственные процессы и выбирать варианты  их осуще
ствления. Методика разработки таких моделей подроб
но изучается в специальном к у р с ^  «Экономико-матема
тические методы и модели в планировании и 
управлении». Здесь будут рассмотрены только некото
рые вопросы создания экономико-организационных мо
делей.

При создании АСУП кроме общей модели разраба
тывается такж е комплекс экономико-организационных 
моделей по функциям и объектам управления,

В зависимости от используемого математического ап
парата различают модели выработки решений, предска
зания ситуаций, балансовых или прямых расчетов. Д ля  
перспективного и текущего планирования, формирова
ния структуры управляемого объекта, оперативного 
управления процессом производства применяются моде
ли  выработки реш ений, позволяющие осуществлять вы
бор оптимальных вариантов. Такие модели в основном 
разрабатываются йутем использования разнообразных 
м е т о д о в  м а т е м а т и ч е с к о г о  п р о г р а м м и р о 
в а н и я .

Д ля  прогнозирования, контроля и ан ал и за  производ
ственно-хозяйственной деятельности объектов управле
ния используются м одели предсказания, разрабаты вае
мые, как правило, на основе применения м е т о д о в  
м а т е м а т и ч е с к о й  с т а т и с т и к и .

'Модели балансовы х или прям ы х расчетов применя
ются для определения различных показателей , характе
ризующих нормальные условия развития и функциони
рования объектов управления. Этот вид  моделей



разрабаты вается  с помощью р а з н о о б р а з н ы х  п р о 
ц е д у р  о б р а б о т к и  д а н н ы х  и широко использу
ется в перспективном и текущем планировании, опера
тивном управлении, учете, контроле и анализе производ
ственно-хозяйственной деятельности предприятия.

Р азр аб о тка  экономико-организационных моделей з а 
дач управления является сложным и продолжительным 
процессом, осуществляемым в следующем порядке: фор
мулируется планово-экономическая задача; определя
ются цель, критерии и ограничения решения задачи; 
устанавливаю тся закономерности рассматриваемого ас
пекта производственно-хозяйственной деятельности пред
приятия; математически формулируется модель решения 
задачи; разрабатываю тся алгоритм и машинная про
грамма реш ения задачи; экспериментально решается з а 
дача управления с помощью экономико-организационной 
модели и анализируются полученные результаты; кор
ректируется или уточняется ранее сформулированная 
модель и дополнительно проверяется путем эксперимен
тальных расчетов; формируются требования к инфор
мационному и организационно-техническому обеспече
нию АСУП.

При создании АСУП используются два подхода к р аз 
работке моделей: на основе исследования и формализа
ции принципиально новой или усовершенствованной си
стемы управления и на основе исследования и формали
зации существующей управляющей системы. Первый 
подход является  более эффективным, т ак  как позволяет 
разработать  модели, обеспечивающие выбор оптималь
ных вариантов решений в соответствии с установленным 

.-критерием. Второй подход используется для имитирова
ния деятельности" аппарата управления и не позволяет 
точно учесть особенностей процессов управляемой си
стемы.

Экономико-организационная модель определяет ос
новные контуры АСУП и является организующим нача
лом в лроектировании АСУП, основой разработки тех
нического задания и технического проекта, дальнейшее 
.го развития АСУП при переходе от одной очереди к 
другой. О на отраж ает как общие объективные законо
мерности развития и функционирования социалистиче
ского производства, единые для всех предприятий, так и 
специфические конкретные условия данного предприя
тия, для  которого создается АСУП. Построение эконо-



мико-организационной модели начинается с системного 
анализа, в ходе которого устанавливаю тся цели р аз 
вития и функционирования предприятия в перспек
тиве.

Построение экономико-организационной модели осу
ществляется следующим образом. Н а  основе достигну
того передового опыта и науки, изучения и-анализа су
ществующей системы управления на данном предприя
тии и передовых предприятиях отрасли  разрабатывается 
дерево задач управления производственно-хозяйственной 
деятельностью предприятия. Оно вклю чает общие функ
ции и задачи управления, а так ж е  их детализацию 
вплоть до производственных и трудовых процессов. Все 
задачи ранжированы по уровням и иерархии, информа
ционно согласованы через потоки данных. Устанавлива
ются критерии оценки качества увязки  всех, задач 
исходя из принятой в отрасли типовой структуры управ
ления. После этого определяется организационная струк
тура аппарата управления предприятия. При этом де
тально проверяется и уточняется состав подразделений 
и их подчиненность, а также связь функций и задач 
управления.

На стадии разработки технического проекта экономи
ко-организационная модель является организующим на
чалом разработки АСУП> Это обусловлено тем, что мо
дель способствует увязке всех задач  управления в ин
формационном и технологическом отношении. Затем при 
рабочем проектировании она используется для взаимо- 
увязки рабочей документации АСУП с остальными час
тями технического проекта, которые будут реализовать
ся при дальнейшем развитии АСУП. В этот же период на 
основе экономико-организационной модели уточняется 
схема связи пускового комплекса А С У П  (рабочего про
екта) со всеми разделами технического проекта; уста
навливаются требования к последующим этапам рабо
чего проектирования АСУП; согласовывается взаимо
действие АСУП и ОАСУ.

Экономико-организационная модель долж на непре
рывно уточняться и корректироваться по ходу разработ
ки проекта АСУП и развития предприятия. Этим должна 
заниматься группа спедиалистов (2— 3 чел.) заказчика и 
разработчика, подчиненных непосредственно руководи
телям заказчика. Только при этих условиях экономико
организационная модель позволит обеспечить проведе



ние методического единства всех проектных решений в 
ходе разработки  АСУП.

2.3. М етоды  разработки А С У П

Методы разработки  АСУП подразделяются на ориги
нальные и типовые. Оригинальные методы разработки 
предусматривают создание проектов АСУП, которые 
наиболее точно и полно отражают специфику предприя
тия. При этом используются принципиально новые ре
шения по автоматизации управления, а также прогрес
сивные методы управления. Однако стоимость разработ
ки такого проекта довольно высокая, возникают 
трудности внедрения и развития оригинальных систем,

При типовых методах проекты АСУП создаются пу
тем выбора и настройки типовых организационно-эконо
мических, технических, информационных, математиче- 
еких и программных средств автоматизации управления 
в соответствии с .требованиями системы д л я  конкретного 
Предприятия.

Типовые методы основываются на типовых проектах 
и решениях, которые в зависимости от широты охвата 
автоматизацией функций и.степени увязки классифици
руются на элементные, подсистемные и системные.

При э л е м е н т н о м  м е т о д е  средства автомати
зации разработки  ориентированы на отдельные задачи, 
функции управления и настройки осуществляются от
дельно д л я  каж дой  из них. Основой этого метода явля
ются типовые проектные решения (Т П Р),которы е разде
ляются на д в а  класса: ТПР «Задача» и Т П Р «Техника».

Класс Т П Р  «Задача» включает комплекс алгоритмов 
и программ д л я  реализации определенных типовых функ
ций в АСУП. Т П Р  этого класса разделяются на под
классы — функциональные подсистемы в зависимости от 
реализуемых функций управления.

ТП Р « З а д а ч а»  представляются и в виде типовых мо
дулей зад ач  АСУП. При таком построении Т П Р в про
цессе развития АСУП обеспечивается возможность до
бавления в у ж е  имеющийся фонд вновь создаваемых 
ТПР, создаю тся  условия для проектирования АСУП ме
тодом агрегатирования отдельных Т П Р  или комплексов 
ТПР, представляю щ их самостоятельные блоки; умень
шается трудоемкость при использовании ТП Р на кон
кретном предприятии.



Класс Т П Р «Техника» применяется для определения 
состава, порядка размещения и использования техниче
ских средств. Этот класс включает: Т П Р  для  проектов 
информационно-вычислительных центров (Т П Р  И В Ц ) ;  
Т П Р  по применению периферийных технических средств  
на основе агрегатной системы средств реализации, сб ора  
и первичной обработки информации (ТП Р «П ериф е
рия»).

При п о д с и с т е м  н о м  м е т о д е  средства ав то 
матизации охватывают комплекс задач управления 
(подсистему), объединенных по функциональному или 
производственному принципу. Создание АСУП на осно
ве использования этого метода является более э ф ф е к 
тивным по сравнению с элементным в связи с более вы 
сокой степенью интеграции элементов. В качестве средств  
подсистемного метода принимаются пакеты прикладны х 
программ (П П П ), представляющие собой отдельные а л 
горитмические, программные и инструктивно-методиче
ские элементы системы автоматизации разработки, р е а 
лизующие или обеспечивающие реализацию функций 
управления предприятием.

При проектировании АСУП выбор П П П  и их при
менение осуществляются с учетом целого ряда ф а к т о 
ров, связанных с описанием системных функций, тех н и 
ческим и программным обеспечением, наличием д о к у 
ментации у пользователя. П акеты  прикладных программ 
по наэ-начению и области применения подразделяю тся 
на пакеты, позволяющие расширить возможности ф у н к 
ций операционных систем (П П П О С );  пакеты общего н а 
значения (П П П О ); пакеты, ориентирующие реализацию  
функций управления в АСУ (П П П А С У ).

П П ПОС обеспечивают работу типовых конфигураций 
многомашинных комплексов, диалоговых систем, работу  
в реальном масштабе времени, преемственность систем, 
разработанных для ЭВМ второго поколения. П П П О  
включают пакеты научных программ, прикладных п ро
грамм для решения задач линейного программирования 
и инженерно-технических задач  (П П П И Т ) по ав то м ати 
зации проектно-конструкторских работ и технологиче
ской подготовке производства. П П П АСУ включают п р о 
граммы общесистемного (П П П О С Н ) и функционального 
назначения (ПП ПФ ).

Общесистемные ППП охватывают системы у п р а в л е 
ния базами данных (НСИ, Д О С , НСИ-1-ДОС, С М О



« Б ай к  данных А С У »), системы интегрированной обра
ботки данных (С И О Д -1 и СИОД-2 и др .);  информаци- 
онно-поисковые системы (АИДОС); системы управления 
проектами на базе сетевого метода планирования; гене
раторы программ ввода-вывода и обработки информации.

Пакеты п рикладн ы е программ, реализующие интег
рацию элементов по функциональному признаку, явля
ются наиболее распространенными и включают: комп
лексное внутризаводское планирование (долгосрочное и 
среднесрочное); оперативное планирование производст
ва; планирование производственной мощности; планиро
вание потребностей; планирование и расчет рабочей си
лы; материально-техническое снабжение; управление ос
новными средствами; реализацию и сбыт продукции; 
управление запасами; прогнозирование продаж; бухгал
терский учет; управление цехом.

Подробные функции ППП, рекомендации и условия 
их применения разработаны научно-производственным 
объединением «Центрпрограммсистем» и приводятся в 
информационных выпусках службы сопровождения 
ПППАСУ.

С и с т е м н ы й  м е т о д  заключается в использова
нии и привязке типовых проектов АСУП, которые разра
батываются для базового предприятия.

Анализ практики проектирования АСУП показывает, 
что для всех типов производства свыше 50% задач по 
всем подсистемам являются типовыми (табл. 2 .1). •

Это позволяет в 1,5—2 раза уменьшить затраты на их 
создание, в 2—2,5 р аза  сократить сроки разработки си
стем, существенно уменьшить число разработчиков. Кро
ме того, появляется возможность объединения АСУП в 
отраслевую систему.

В практике разработки АСУП проектными институ
тами создана система автоматизированного проектиро
вания (САПР) с применением комплекса технических 
средств (ЭВМ, чертежно-графический автомат, станции 
индикации данных, считыватели алфавитно-цифровой и 
графической информации).

Д л я  функционирования САПР в ЭВМ вводится необ
ходимая нормативная информация, а результаты выво* 
дятся  в виде текстов, таблиц, схем, чертежей, графиков 
и т. п. Имеющиеся технические средства и методы про
ектирования позволяют автоматически разрабатывать 
отдельные части проекта. Автоматизированное проекти-



Т а б л и ц а  2.1 
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Т е х н и ч е с к а я  
п о д г о т о в к а  п р о -  
и з и о д с т в а  . . . . 16 11 5 6 9 31

Т е х н и к о - э к о н о 
м и ч е с к о е  п л а н и 
р о в а н и е  . . . . 15 10 5 67 33

О п е р а т и в н о -  
п р о и з в о д с т в е н н о е  
п л а н и р о в а н и е  . 17 8 3 6 46 18 3 6

М а т е р и а л ь н о -  
т е х н и ч е с к о е  с н а б 
ж е н и е  ............................ 8 7 I 8 8 ' 12

С б ы т  г о т о в о й  
п р о д у к ц и и  . . . 5 5 100

Ф и н а н с о в о -б у х 
г а л т е р с к а я  д е я 
т е л ь н о с т ь  . . . . 2 5 16 9 64 36

Т р а н с п о р т  . . . 14 10 4 — 71 2 9 —
В с п о м о г а т е л ь 

н ы е  с л у ж б ы  . . . 14 14 100 -
К а д р ы  . . . . 2 2 — — 100 — —
К а ч е с т в о  . . . 15 11 4 — 73

•
27

И т о г о .  . . 131 94 2 5 12 72 19 9

* Д а н и льчен ко  И. А. и др. Проектирование АСУП н а  основе типовых ре- 
шений. М,, С татистика, 1977, с. 19.

рование осуществляется в соответствии с заданием на 
проектирование. Оперативное руководство и контроль за  
ходом проектирования производятся с помощью 
устройств оперативного обмена информацией между 
ЭВМ и проектировщиком.

В каждой отрасли создан головной институт по си* 
стемам управления, который проводит работы по созда
нию типовых проектов на базовых предприятиях и типо
вых решений АСУ для предприятий данной отрасли,



Типовые решения АСУП для группы отраслей раз* 
рабатываются специализированными научно-исследова
тельскими и проектными институтами Министерства при
боростроения, средств автоматизации и систем управле* 
ки я . 'Д л я  привязки типовых проектов АСУ ^ конкретным 
предприятиям организованы научно-производственные 
объединения, включающие научно-исследовательские и 
проектные' институты по разработке проектов привязки 
типовой АСУ, а так ж е  монтажные организации.

Стоимость разработки типового проекта АСУП для 
базового предприятия достигает миллиона рублей. При
вязка типовых проектов к предприятиям, аналогичным 
базовым, требует значительно меньших" затрат  и зависит 
от степени подготовленности предприятия к внедрению 
АСУП.

Г Л А В А  3
ЭКОНОМИЧЕСКАЯ ЭФФЕКТИВНОСТЬ ВНЕДРЕНИЯ АСУП

В одиннадцатой пятилетке, как и в десятой стоит з а 
дача обеспечить дальнейшее развитие и повышение эф
фективности автоматизированных систем управления и 
вычислительных центров, последовательно объединяя 
их в единую общегосударственную систему сбора и об
работки информации для учета, планирования и управ
ления. Опыт многих отраслевых министерств и пред
приятий показывает, что автоматизированные системы 
управления становятся одним из действенных средств 
повышения производительности труда и эффективности 
общественного производства.

АСУП существенно влияет на улучшение основных 
технико-экономических показателей: рост объема произ* 
водетва и производительности труда, снижение себестои
мости продукции и уровня запаса материалов и оборот
ных средств, экономию заработной платы и капитальных 
вложений.

Экономическая эффективность АСУП рассчитывается 
в соответствии с Методикой определения экономической 
эффективности автоматизированных систем управления 
предприятиями и прс?изводственными объединениями, 
утвержденной в 1978 г.

Основным показателем экономической эффективности 
создания АСУП является годовой экономический эф 
фект. Хозрасчетными показателями экономической эф 



фективности создания и функционирования А С У П  яв 
ляются годовой прирост приб ы ли  и срок окупаемости  
(расчетный коэффициент экономической эффективности 
капитальных влож ений).

Годовой прирос1 прибы ли П А (годовая экономия) 
образуется в результате роста объема реализуемой про
дукции и снижения издерж ек производства. Этот п о к а 
затель определяется по формуле

где А \ и Л2 — годовой объем, реализуемой продукции 
до и после внедрения АСУП, тыс. руб.; С\ и Сг —  з а т 
раты на рубль реализуемой продукции до и после вн ед 
рения АСУП, коп.; 11\ — прибыль от реализации продук*

годовой прирост прибыли з а  счет роста объема р еали

рост прибыли за счет снижения издержек производства, 
тыс. руб.

Годовая экономия от функционирования АСУП о т
ражаемся в планах по себестоимости продукции и ф и 
нансовых планах предприятий и народного хозяйства, 
а такж е используется для подсчета годового эконом и
ческого эффекта.

Годовой экономический эффект Э определяется по 
формуле

где Е н — нормативный коэффициент экономической э ф 
фективности капитальных вложений в машиностроитель
ной промышленности; /({  — капитальные влож ения на 
создание АСУП, тыс. руб.

Годовой экономический эффект используется д л я  
сравнения экономической эффективности АСУП с годо
вым эффектом от внедрения других мероприятий тех н и 
ческого прогресса, а такж е при определении разм еров  
премий.

В условиях функционирования АСУП в результате  
более оперативного регулирования финансовых отн ош е
ний (контроль за  своевременным выполнением хоздого 

(3.1)

ции до внедрения АСУП, тыс. руб.;

зуемой продукции, тыс. руб.; А 2 — годовой при-

- £ „ *  к\  (3.2)



воров, оплатой счетов поставщиков и поступлением пла
теж ей  от потребителей в установленные сроки) могут 
сокращ аться  непроизводительные потери (штрафы, пе
ни, неустойки). О бразуемая при этом дополнительная 
прибыль Д /7 Л долж на учитываться в расчетах годового 
прироста прибыли П А и годового экономического эф 
ф екта  Э.

В случаях, когда повышение качества продукции за 
счет внедрения АСУП не отражается в надбавках к 

действующим ценам, то дополнительная прибыль, кото
р а я  образуется у потребителей продукции повышенного 
качества, прибавляется к сумме прибыли, получаемой 

з а  счет внедрения АСУП. При этом потребители долж- 
ны подтвердить наличие такой прибыли.

Срок окупаемости капитальных влож ений Т опреде* 
ляется  по формуле

Расчетный коэффициент эффективности затрат на 
создание А С У П  определяется по формуле

где £ £  — нормативный коэффициент эффективности
капитальных вложений на создание АСУП. Если £ р ^  
*^£н.в.т, то АСУП считается эффективной.

Срок окупаемости затрат па АСУП представляет 
собой показатель, характеризующий период времени, в 
течение которого затраты  возмещаются за счет экономии 
расходов на производство и дополнительной прибыли 
продукции (годового прироста прибыли).

Д л я  определения годовой экономии, годового эконо
мического эффекта и эффективности капитальных вло
жений от внедрения АСУП используются следующие по^ 
казатели, характеризующие производственно-хозяйст
венную деятельность предприятия: годовой объем реа
лизуемой продукции, себестоимость продукции и едино
временные затраты на создание и внедрение АСУП.

Г о д о в о й  о б ъ е м  р е а л и з у е м о й  п р о д у к ц и и  
А 2 в  условиях функционирования АСУП определяется 
по формуле

к

■А
и.в.т» (3.4)

А 2 =  Л] +  АЛт1п, (3.5)



где ДЛгЫп— дополнительный выпуск продукции, тыс. 
руб.; А\ — годовой объем продукции в базовых условиях.

Рост объема производства продукции после в н е д р е
ния АСУП обеспечивается в результате лучшего и сп оль
зования производственных ресурсов (сырья, материалов, 
комплектующих изделии, труда, оборудования, энергии).  
Возможный прирост объема производства продукции 
АЛА определяете^ по каж дом у ресурсу по ф орм уле

д л ; '  =  (з.б)

где ЛЯ* — возможная величина использования д о п о л 
нительных резервов /-го ресурса, образуемых при ф у н к 
ционировании АСУП, в стоимостных или натуральных 
единицах; <7* — удельный расход /-го ресурса на ед и 
ницу или рубль выпускаемой продукции в условиях 
функционирования АСУП.

Методами экспертных оценок, математического мо
делирования, прогрессивного анализа или другими сп о 
собами анализируются и определяются резервы п овы 
шения эффективности использования ресурсов, имею щ их
ся до внедрения АСУП. Затем  устанавливается влияние 
решения каждой /*й задачи АСУП на мобилизацию 
обусловленных ими резервов каждого /-го ресурса АР ц .

Величина дополнительных резервов использования 
/-го ресурса АР,, в результате функционирования А С У П  
в целом рассчитывается по формуле

Д / > ? = \ ; Л Л А/ .  (3.7)
I

где п — число задач, решаемых в АСУП.
Удельный расход /-го ресурса при функциони

ровании АСУП рассчитывается по формуле
Р , —  АР '}

? ;'=  - ~ - 1  • (3-8)

где Р/ — величина /-го ресурса, необходимого для  в ы 
пуска продукции А без учета влияния АСУП.

Минимальное значение А А * , обеспеченного необходи
мыми производственными ресурсами, определяет д о п о л 
нительный выпуск продукции АЛ^1п(. Размер излиш них



ресурсов следует реализовать или передать на сторону. 
Суммы от реализации излишних ресурсов можно отнести 
к экономии функционирования АСУП.

р „; = ( д л ; - м а ,„)?а . (з.э)

Внедрение АСУП оказывает влияние на отдельные 
виды затрат, что способствует уменьшению себестоимо

сти продукции. Себестоимость продукции рассчитывается 
в соответствии с «Основными положениями по пла
нированию, учету и калькулированию себестоимости про
дукции на промышленных предприятиях». О б щ а я  в е 
л и ч и н а  с е б е с т о и м о с т и  и з г о т о в л е н и я  п р о 
д у к ц и и  СА в условиях функционирования АСУП 
определяется (в тыс. руб.) после расчета текущих з а 
трат  по статьям по формуле

СА =  См +  Су +  СЭА +  СбР 4- Сп +  +  Сц +

+  с 0Лбщ +  с ;', +  с„АП)) +  С,лкс, (3.10)

где — затраты на сырье и материалы; С * — затраты 
на топливо и энергию на технологические цели; С * — 
основная заработная плата производственных рабочих; 
С ср “  потери от б рака ; — расход на подготовку и 
освоение производства; С*б — расходы на содержание и 
эксплуатацию оборудования; С * —  цеховые расходы;

— общезаводские расходы; С*, — внепроизводст- 
венные расходы; — прочие производственные рас
ходы; — текущие затраты, связанные с эксплуата
цией системы.

При расчете экономической эффективности текущие 
расходы разделяются на две группы: условно-постоян
ные С’п.р и условно-переменные Су.р, а в связи с этим се
бестоимость продукции определяется как сумма этих 
расходов по формуле

с  =  ^а.р "Ъ £у.р- (3.11)

Экономия по элементам условно-переменных расхо
дов рассчитывается прямым счетом и исключается из со
ответствующих статей калькуляции себестоимости про
дукции после введения в действие АСУП. Годовая эко



номия условно-переменных расходов определяется по 
формуле

д с г.р =  дс£ +  дстА +  АС? +  ДСбАр +  ДС„Ле„р +

+  ДС„А +  ДСАв.пр. (3.12)
Экономия затрат по всем этим статьям определяется 

следующим образом. В ходе функционирования АСУП 
стабилизируются технологические процессы в производ
стве, систематически осуществляется контроль за расхо
дованием сырья и материалов, анализируются отклоне
ния их расхода от нормативов. Затраты  на сырье и 
материалы в условиях АСУП определяются по ф о р 
муле

с г  =  Сиу ( 1 - Р „ ) ,  (3.13)
где См — затраты на сырье и материалы без учета вл и я
ния АСУП; у  — коэффициент роста реализуемой продук
ции; определяется как отношение А 2/А 1\ рм — коэф ф и
циент, характеризующий возможное сокращение расхо
дов сырья и материалов после внедрения АСУП; опреде
ляется как отношение ДС£/*уСм.

Экономию и затраты на топливо и энергию на техно
логические цели рассчитывают так же, как на м атер и а
лы. Экономия по фонду заработной платы производст
венных рабочих определяется (в тыс. руб.) по формуле

ДС3А =  ДЗ£ +  Д З£ +  ДЗА , (3.14)
где Д 3 £ — экономия фонда заработной платы з а  счет 
сокращения потерь рабочего времени при функциониро
вании АСУП, определяется путем специального изуче
ния использования рабочего времени, выявления про
стоев рабочих по организационным причинам и р а з р а 
ботки мероприятий по их устранению; Д 3 £ — условная 
экономия, которая образуется в результате о п ер еж аю 
щих темпов роста производительности труда по ср авн е
нию с ростом заработной платы; Д3£в — экономия по 
фонду заработной платы производственных рабочих за 
Счет сокращения доплат за  сверхурочные работы  при 
функционировании АСУП.

ДЗА =  Сг (у —  1) (1 — а), (3.15)
где Сэ — заработная плата производственных рабочих в 
базовом периоде; а  — коэффициент соотношения темпов



прироста заработной платы и темпов прироста произво
дительности труда.

Темпы прироста производительности труда Та и сред
ней заработной платы Тэ определяются по отчетным 
данным за последние три года по формулам:

где В р — среднегодовая выработка продукции одного 
рабочего в году внедрения АСУП, без учета ее влияния, 
тыс. руб.; В | , — среднегодовая выработка продукции ра* 
бочего в году начала разработки АСУП, тыс. руб.;

где 3 р — среднегодовая заработная плата на одного ра
бочего в году внедрения АСУП без учета ее влияния, 
тыс. руб.; 3 * — среднегодовая заработная плата на од
ного рабочего в году начала разработки АСУП, руб.

При функционировании АСУП повышается ритмич
ность производства, что способствует снижению сверх
урочных работ, и в результате образуется экономия от 
сокращения доплат Д3*я.

Потери от брака С* после внедрения АСУП опре
деляю тся по формуле

где Сор — потери от бр ака  до внедрения АСУП; Рбр — 
коэффициент зависимости прироста потерь от брака в 
результате прироста объема производства.

По данным о фактической себестоимости продукции 
С  и потерях от брака Сер рассчитывается экономия от

Этот показатель сопоставляется с минимальным уров
нем брака, который может быть достигнут в условиях 
А С У П ..С ум ма уменьшения потерь от брака в условиях 
функционирования АСУП определяется как отклонение 
среднегодового процента брака от минимального. Р а з 
мер цеховых расходов после внедрения АСУП рассчи
ты вается по формуле

СЦА =  с ц [1 +  ( V -  1)7д] -  АЗЦА - Д С А прц, (3.19)

(3.16)

(3.17)

СбР =  Сбр [ 1 +  (у -  1) рбр] -  ДСбЛр, (3.18)

уменьшения брака и процент брака С,



где Сц — цеховые расходы до внедрения АСУП, тыс. 
руб.; Уа — коэффициент зависимости прироста объема 
производства; — экономия по фонду заработной 
платы аппарата управления цехов, образую щ аяся  вслед
ствие передачи на обработку в И В Ц  цеховой докумен
тации и централизации ее обработки в результате внед
рения АСУП цеховых служб, тыс. руб.; ДСнепр.ц — сни' 
жение непроизводительных расходов в условиях функ
ционирования АСУП.

Экономия по фонду заработной платы цехового пер
сонала определяется по формуле

Д З г = Д < З ц( 1 + р с)(1 +  Рд,) , (3.20)
где Д — численность высвобождаемых работников ап
парата управления цехов, а также инженерно-техничес- 
ких и других работников, не относящихся к управленче
скому персоналу, чел.; З ц — среднегодовая заработная 
плата (основная) одного высвобождаемого работника 
аппарата цехов, руб.; (Зс — коэффициент, учитывающий 
отчисления на социальное страхование; рд.а — коэффици
ент, учитывающий дополнительную заработную плату.

Внедрение АСУП влечет за собой более рациональную 
организацию документооборота, сокращение сроков по
ставки готовой продукции и улучшение регулирования 
поставок материалов,

В условиях функционирования АСУП расходы на 
подготовку и освоение производства С* определяются 
прямым счетом и содержат затраты на проектирование, 
конструирование и разработку технологических процес
сов изготовления новых изделий, перестановку и перена
ладку оборудования. При внедрении АСУП обычно рас
тет объем производства. Это вызывает уменьшение 
условно-переменной части расходов на содерж ание и эк
сплуатацию оборудования С* , которые определяются 
по формулам:

^об.п.р ~  Соб.п.р7; (3.21)

Соб =  С0о.у.р +  Оэб.у.р! (3.22)
где Соб.п.р и Соб.п.р — условно-переменная часть расходов 
на содержание и эксплуатацию оборудования до и после 
внедрения АСУП, тыс, руб.; Соб.у.р и С£6 — условно
постоянная часть расходов на содержание и эксп л у ата



цию оборудования до и после внедрения АСУП, тыс. руб., 
принимается равной на базовом уровне; С£б— расходы 
на содерж ание и эксплуатацию оборудования в условиях 
АСУП, тыс. руб.

Функционирование АСУП приводит к сокращению 
непроизводительных расходов, входящих в состав цехо
вых и общезаводских расходов. Они определяются по 
формулам:

Снепр.ц — С непр ц [1  +  ("V 1)Рневр.ц1— АСиепр.ц', (3 -23)

Снепр.э =  С н еп рз[1 (у 1) Рнепр.з! ДСнепр.э» (3 .2 4 )

где Снепр.ц и Сиепрд — непроизводительные расходы в со
ставе цеховых расходов до и после внедрения АСУП, 
тыс. руб.; Сцспр.з и С¿епр.з — непроизводительные расхо
ды в составе общезаводских расходов до и после внедре
ния АСУП, тыс. руб.; ДС£е[1рц — снижение цеховых не
производительных расходов, тыс. руб.; АС£епрз— спи* 
ж ение общезаводских непроизводительных расходов, 
тыс. руб.; Рнепр.ц — коэффициент зависимости прироста 
непроизводительных цеховых расходов от прироста объ
ема производства; Рнепр.з — коэффициент зависимости 
прироста непроизводительных общезаводских расходов 
от прироста объема производства.

Экономия от сокращения непроизводительных цехо
вых расходов С о б р а з у е т с я  за счет уменьшения 
сумм, выплачиваемых рабочим за время простоев, до
плат  за  отвлечение на менее квалифицированную рабо
ту и уменьшения других потерь по вине цеха.

Величина общезаводских расходов после внедрения 
АСУП С£6щ рассчитывается по формуле

СоА«щ ■= СоСи[1 +  ( у -  1)Робщ.о.п1 -  ДЗ? -  ДС^р.», (3.25)
где Собщ — общезаводские расходы до внедрения АСУП, 
тыс. руб.; р о б щ .о .п  — коэффициент зависимости прироста 
общезаводских расходов от прироста объема производ
ства; Д З * — экономия по фонду заработной платы аппа
рата  управления, образующ аяся в результате совершен
ствования структуры управления и в связи с внедрением 
АСУП, тыс. руб,; ДС£епр 3 — сокращение расходов на 
управление предприятием (кроме заработной платы) об
щезаводских, а такж е непроизводительных общезавод-’ 
ских расходов в результате внедрения АСУП, тыс. руб.



Экономия по фонду заработной платы аппарата  уп
равления рассчитывается по формуле

Д30Абщ =  Л ^ З а(1 + р с)(1 +Ря) ,  (3.26)

, где А7А — число высвобождаемых работников ап п арата  
управления в условиях действия АСУП, чел.; З а — ср е д 
негодовая заработная плата (основная) одного вы сво
божденного работника аппарата управления, руб.

Экономия С* образуется в результате воздейст- 
. вия АСУП на уменьшение расходов, связанных с п о тер я 

ми от простоев рабочих и их использованием на менее 
квалифицированных работах (не по вине цеха), порчей 
н недостачей материалов и продукции на заводских 
складах, прочих непроизводительных расходов.

Общий размер непроизводительных расходов в у сл о 
виях функционирования АСУП определяется по формуле

С иеп р  =  С и еп р .ц  +  С^епр.з- (3.27)

Функционирование АСУП оказывает влияние на с л е 
дующие непроизводительные цеховые расходы: потери
от простоев; потери от подачи материалов при хранении 
в цехах; потери от недоиспользования деталей, узлов и 
оснастки; недостача материалов и незавершенного п ро
изводства. Непроизводительные расходы в составе о б щ е
заводских расходов, на которые влияет АСУП, вклю ча
ют: потери от простоев; потери от порчи материалов и 
продукции при хранении на общезаводских складах; не
достача материалов и продукции на заводских складах .

Решение ряда задач в подсистемах оперативно-про
изводственного планирования, материально-технического 
снабжения и сбыта готовой продукции способствует сни
жению непроизводительных расходов в составе цеховых 
и общезаводских расходов.

С ростом объема производства в результате действия 
АСУП пропорционально изменяются внепроизводствеи- 
ные расходы которые определяются по формуле

С?„ =  См Т . (3.28)

В результате внедрения АСУП себестоимость годово
го объема реализуемой продукции предприятия увел и 
чивается на величину текущих затрат, связанных с э к с 
плуатацией С * 0.



В условиях работы информационно-вычислительного 
центра на самостоятельном балансе автоматизированная 
обработка информации выполняется в порядке хозрас
четных услуг и определяется на основе стоимости маши
но-часа ЭВМ и времени на проведение расчетов.

О б щ а я  э к о н о м и я  о т  и з м е н е н и я  с е б е с т о 
и м о с т и  в р е з у л ь т а т е  д е й с т в и я  А С У П  опре
деляется как разность затрат на рубль реализуемой про
дукции до Сх и после С2 внедрения АСУП, умноженной 
на объем реализуемой продукции А 2 в условиях функци
онирования АСУП. Затраты  на рубль реализуемой про
дукции определяются по формулам:

С, — —  100; (3.29)

С, =  —  100, (3.30)
Л2

где С — себестоимость годового выпуска реализуемой 
продукции до внедрения АСУП, тыс. руб., СЛ — себесто
имость годового выпуска реализуемой продукции после 
внедрения АСУП, тыс. руб.

Единовременные затраты на разработку и внедрение 
АСУП К А определяются по формуле

К к = К * + К * ,  (3.31)

где КЦ— предпроизводственные затраты на разработку 
проекта АСУП, тыс. руб.; К £ — капитальные вложения 
на создание АСУП, включающие остаточную стоимость 
ликвидации оборудования, устройств, зданий и стои
мость высвобожденного оборудования, сооружений, ко
торые не будут использоваться в АСУП, тыс. руб.

Предпроизводственные затраты К * включают расхо
ды на научные исследования и разработку проекта 
АСУП, привязку типовых проектных решений программ 
по отдельным задачам  и контрольным объектам управ
ления; разработку справочников, инструкций и других 
документов по эксплуатации АСУП; подготовку и пере
подготовку кадров. Эти расходы рассчитываются по дей
ствующей сметной стоимости научно-исследовательских 
и опытно-конструкторских работ. В тех случаях, когда 
используется типовой проект АСУП, в предпроизводст-



венные затраты включаются расходы на разработку  
только оригинальных решений для данного предприятия 
и привязку к нему типовых проектов решений.

Капитальные вложения на создание АСУП состоят 
из расходов на приобретение вычислительной техники, 
периферийных устройств средств связи, вспомогательно
го оборудования и другой оргтехники, а такж е  зат р а т  на 
реконструкцию и строительство зданий и сооружений, 
необходимых для функционирования АСУП.

При определении экономической эффективности по 
отдельным задачам общие затраты  на создание и внед
рение АСУП распределяются следующим образом: при 
наличии собственного информационно-вычислительного 
центра капитальные и другие единовременные затраты  
распределяются пропорционально доле машинного вре
мени, которое необходимо для решения задачи; при ис
пользовании услуг кустового вычислительного центра 
(коллективного пользования) капитальные и другие еди
новременные затраты распределяются пропорционально 
времени отладки и внедрения каждой задачи.

Остаточная стоимость высвобождаемого оборудова
ния, устройств, зданий и сооружений определяется . по 
формуле

К™с =  / С ( 1 - о 7 ' ию), (3 .3 2 )

где К  — первоначальная стоимость действующего произ
водственного оборудования, устройств, зданий, сооруж е
ний, тыс. руб.; а  — годовая норма амортизации, %; 
Т экс — длительность эксплуатации действующего произ
водственного оборудования, устройств, зданий, сооруж е
ний, год.

В случаях когда капитальные вложения на р а зр а б о т 
ку и внедрение АСУП реализуются в течение ряд а  лет, 
экономическая эффективность и эксплуатационные з а 
траты на содержание АСУП определяются с учетом ф а к 
тора времени. Учет факторов времени производится пу«* 
тем приведения к одному моменту времени (началу р а с 
четного года) капитальных вложений на создание и 
внедрение АСУП и текущих затрат на эксплуатацию  
системы. Это приведение осуществляется путем у м н о ж е
ния затрат и результатов до начала расчетного года или 
их деления после начала года на коэффициент приведе
ния а* по формуле

о ,  =  ( ! + £ ) ' ,  (3 .3 3 )



где Е  — норматив приведения (0,1)', ¿ — число лет, отде
ляю щ ее затраты и результаты данного года от начала 
расчетного года.

Общие затраты  на разработку и внедрение системы 
составляю т 1,5— 1,8 млн. руб., в том числе на приобрете
ние технических средств и создание И В Ц  — 1,15— 1,3 млн. 
руб.; затраты  на эксплуатацию системы в первый год 
внедрения 250—400 тыс, руб.; годовая экономия от внед
р е н и я —0,5— 1,0 млн. руб.; коэффициент эффективности 
з а т р а т —0,3—ОД; срок окупаемости системы—3,0— 
3,2 го д а .1

Например, на Донецком машиностроительном заводе 
им. Ленинского комсомола Украины внедрена АСУ «До
нецк». Предприятие относится к мелкосерийному типу 
производства тяжелого машиностроения. Номенклатура 
продукции около 60 тыс. наименований. Ежегодно обра
баты вается 500 тыс. деталей. Цикл разработки и изго
товления новых и зделий—3—4 года. В производстве ис
пользуется более 600 тыс. документов.

АСУ «Донецк» обеспечивает выполнение задач по 
технико-экономическому, оперативному, текущему и пер
спективному планированию; расчету загрузки оборудова
ния, трудоемкости, потребности в рабочей силе и фон
д а х  заработной платы; технической подготовке произ
водства; бухгалтерскому и статистическому учету; анали
зу  деятельности предприятия. В состав АСУП включено 
193 задачи. Внедрение системы позволило увеличить 
объем производства на 8 %, снизить себестоимость про
дукции на 335 тыс. руб. и увеличить рентабельность на 
'1 % 2.

Другим примером служит АСУП на московском заво
де режущих инструментов «Фрезер» им. М. И. Калини
н а ,3 который является крупным инструментальным пред
приятием, выпускающим свыше 100 млн. изделий, 5 тыс. 
типоразмеров. В декабре 1967 г. здесь принят в эксплуа
тацию  пусковой комплекс первой очереди АСУП. Вк  ̂ * ̂ V'

1 Ш уваева  В. Д .,  Г ригорьев  В. С. Влияние АСУ на эф ф ектив
ность промы ш ленного производства. С ерия 1, вып. 4. У крН И И Н Т И . 
К иев, 1976, с. 34—35.

* Ш ува ева  В. Д . ,  Г ригорьев В. С. Влияние АСУ на эф ф ектив
ность промы ш ленного производства. Серия I, вып. 4. У крН И И Н Т И . 
К иев , 1976, с. 27.

3 Р уд н и к  Ф. И ., П и льщ и ко в  В. Н., Л иберм ан В. Б. А втом атизи
р о в ан н а я  система управления АСУ «Фрезер*. М., М аш инострое
ние, 1977, с. 7.



1971 г. начала функционировать вторая очередь А С У  
«Фрезер», а в ноябре 1975 г. введена в эксплуатацию  
третья очередь. За эти годы завод  накопил большой о п ы т  
в использовании средств информационно-управленческой 
техники и экономико-математических методов. Все р а б о 
ты, связанные с АСУП, выполняются самостоятельным 
структурным подразделением — информационно-вычис
лительным центром, который подчинен непосредственно 
директору предприятия.

Созданная на заводе «Фрезер» АСУП позволила 
устранить основные трудности управления слож ны м и 
производственными процессами, обусловленными много- 
ломенклатурностью, многооперационностью, многоста- 
дийностью обработки и другими факторами, влияю щими 
на ход производства. После внедрения АСУП хар актер  
деятельности управленческого персонала изменился. 
Теперь основная часть рабочего времени используется 
для детального анализа получаемой из И В Ц  итоговой 
информации, принятия решений по совершенствованию 
управления производственными и хозяйственными про- 

, цессами, а также выявления резервов улучшения о р г а 
низации производства и управления.

Коренным образом изменилась взаимосвязь м еж ду  
объектами управления и управляющими объектами. 
Взаимосвязь между этими объектами осуществляется 
через централизованную систему обработки и нф орм а
ции.- Вся информация от объектов управления (участок, 
цех, склад и т. д.) поступает в И ВЦ. О бработанная и 
группированная информация передается ф ункциональ
ным службам завода, которые осуществляют управление 
и регулирование деятельностью предприятия путем в ы 
дачи методических, рекомендующих, плановых, н о р м а
тивных и установочных указаний.

В состав функциональных подсистем входят следую 
щие: управления технической подготовкой производства, 
технико-экономического планирования, оперативного у п 
равления основным производством, управления м атер и 
ал ьно-техмическим снабжением; управления сбытом 
готовой продукции, бухгалтерского учета, управления 
кадрами, управления вспомогательным производством, 
нормативное хозяйство, управления качеством. Все эти 
подсистемы взаимосвязаны и являю тся частью общ ей 
системы. К аждая задача взаимосвязана с другими з а 
дачами данной и других подсистем.



К обеспечивающим подсистемам АСУ «Фрезер» отно
сятся следующие: информационного, математического, 
программного, технического, технологического и оргапи- 
зационного обеспечения.

Н а Уральском вагоностроительном заводе име
ни Ф. Э. Дзержинского в 1975 г. внедрена АСУП для 
решения 200 задач  по 7 подсистемам: технической под
готовки производства, планирования, управления основ
ным и вспомогательным производствами, материально- 
технического снабжения, бухгалтерского учета, управле- 
кия кадрами .1

Американские экономисты утверждают, что примене
ние ЭВМ в сфере управления США ежегодно обеспечи
вает более 1 млрд. долларов чистой прибыли; позволяет 
на 80% снизить издержки производства и на 75% повы
сить производительность труда работников аппарата 
управления, а следовательно, значительно сократить 
число служащих фирм.

Г Л А В А  4

РАЗРАБОТКА ИНФОРМАЦИОННОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ АСУП

4.1. Информация в системе управления предприятием

Современное машиностроительное предприятие пред
ставляет собой сложную экономическую систему,- состо
ящую из большого количества взаимосвязанных элемен
тов, отображающих производственно-хозяйственную, 
экономическую, техническую, управленческую и другие 
стороны его деятельности. Существует объективная не
обходимость изучения связей между элементами с целью 
координации действий в системе и организации управле
ния ими. Управление воздействует на определенную со
вокупность эл е м ен то в — объект управления. Объект уп
равления как  управляемая часть системы Представляет 
собой ряд взаимосвязанных производственных комплек
сов, рассматриваемых в организационном, техническом, 
социальном плане. Управление объектом осуществляется 
с помощью управляю щей части.

1 См.: Г о л о в ле в  В . А . и др. А втом атизированная система управ
ления У ралвагонзаводом  им. Ф, Э, Д зерж инского. М., М аш иностро
ение, 1977, с. 21.



Управляющая часть и уп равляем ая части системы 
между собой связаны посредством информации. У п р а в 
ляю щ ая подсистема формирует командно-управляющую 
информацию, направляет ее д л я  исполнения в у п р а в л я е 
мую подсистему (объект управления) и получает от нее 
но каналам обратной связи исходную информацию о х о 
де выполнения команд и состоянии объекта управления.

Д ля выработки управляющих воздействий требуется 
информация о реальном состоянии управляемого о б ъ е к 
та и о необходимом состоянии этого объекта, поступаю 
щая от вышестоящей управляющей системы, т. е. з а д а ю 
щее воздействие. В управляющей части происходит п р о 
цесс соединения задающих воздействий и обратной 
связи,

Управление предприятием осуществляется путем н е
прерывного обмена информацией между всеми его с т р у к 
турными подразделениями (от рабочего места до д и р е к 
ции), между данным предприятием и смежными п р ед 
приятиями и организациями. Информация о т р аж ает  
материальные процессы, протекающие во всей системе 
управления предприятием Она обозначает некоторые 
сведения, совокупность каких-либо данных, знаний и т. п.

Информация является категорией, отображаю щ ей 
определенную сущность. Понятие информации тесно 
связано с понятием системы и является условием систем
ного исследования. Количество информации может быть 
рассчитано только в строго определенной системе.

Информация осмысливается в результате восприятий 
и представлении человека. Форма представления и н ф о р 
м а ц и и — сообщение. М атериальный носитель и н ф о р м а
ции — сигнал. Перемещается информация по ка на ла м  
связи, которые представляют собой совокупность ф и зи 
ческих средств для передачи сигналов. Определенное 
количество информации, перемещаемой в тот или иной 
период времени по каналу связи, называется потоком 
информации.

Потоки экономической информации характеризуются 
направлением, структурой, периодичностью, видом носи
теля, способом индексации, степенью взаимосвязи, о б ъ 
емом, плотностью, информационной емкостью о тд ел ь 
ных сообщений, методом образования, способом и сте
пенью использования.

Информация характеризуется рядом свойств, т а к и 
ми, как: полезность (к информации относится только то,



что полезно для управления, имеет смысл в системе уп
равления), верность и ценность, релевантность (степень 
удовлетворения полученной информацией потребностей 
пользователя).

Информация, которая относится к деятельности про
мышленного предприятия, отражает различные сущно
с т и — определенные предметы, конкретные факты, явле
ния, хозяйственные операции, действия, физические и 
экономические процессы и т. п. Поэтому производствен
ная информация — это совокупность сведений о деятель
ности предприятия, которые надо передавать, фиксиро
вать, хранить, преобразовывать для использования в 
управлении предприятием. Именно с этой точки зрения 
Комитет научно-технической терминологии АН СССР 
определяет инф ормацию  как совокупность сведений, я в 
ляю щ ихся объектом хранения, передачи и преобразо
вания.

В АСУП 'информация выступает в роли основного 
элемента функционирования системы. Структура се 
сложна и включает различные комбинации информаци
онных совокупностей. Информационные совокупности 
измеряются номенклатурами, состоящими из позиций. 
В номенклатуру входит полный перечень предваритель
но сгруппированных позиций, общих по какой-либо ка
чественной однородности. Д ля автоматизации обработки 
информации каждой позиции номенклатуры присваива
ется условное сокращенное обозначение (код или ин
декс — идентификатор).

Информационные совокупности делятся на: реквизи
ты, показатели, документы, массивы.

Реквизит  — это структурная единица информацион
ной совокупности, характеризующая количественную или 
качественную определенность (сущность) факта, явле
ния, процесса. Например, реквизиты — «наименование 
предприятия», «наименование изделия», «количество из
делий», «цена за штуку», «код изделия» и т.п. Каждый 
реквизит может быть представлен совокупностью симво
лов цифровых, буквенных, специальных. По возникнове
нию и роли в процессе обработки реквизиты делятся на 
основания и признаки. Р е к в и з и т ы - о с н о в а н и я  ха
рактеризуют количественные свойства сущности, полу
ченные в результате свершения отдельных операций 
(подсчета, взвешивания, измерения). Реквизитами-осно

ваниями являются: «количество» каких-либо предметов,



«цена», «сумма». Р е к в и з и т  ы-п р и з н а к и характери 
зуют качественные свойства сущностей (время, место и 
т. п., где получен реквизит-основание). Реквизиты -при
знаки: «месяц», «код производственного подразделения», 
«табельный номер рабочего» и т. д. В процессе обработ
ки информации над реквизитами-основаниями выполня
ются математические операции, а над признаками — л о 
гические (поиск, сортировка, выборка и т. п.).

Информационная совокупность с минимальным сос
тавом реквизитов-признаков и реквизитов-оснований, 
достаточным для однозначного описания явления, сущно
сти, хозяйственной операции, называется показателем. 
Как правило, показатель состоит из нескольких реквизи
тов-признаков и одного реквизита-основания. Например, 
показатель «количество сданных деталей» вклю чает один 
реквизит-основание «количество деталей» и шесть рек 
визитов-признаков: «дата», «код цеха-получателя», «код 
цеха-изготовителя», «код изделия», «номер чертеж а де
тали», «единица измерения». Совокупность этих рекви
зитов описывает операцию сдачи деталей в цех-потреби
тель и образует элементарный документ «Н акладную  на 
сдачу готовых деталей», пригодный для обработки в ав 
томатизированной системе управления.

Документ —  это информационная совокупность, име
ющая самостоятельное смысловое значение и х ар актер и 
зующаяся полным набором необходимых реквизитов 
(или показателей).

Массив представляет собой совокупность однородных 
данных, объединенных единым смысловым содержанием. 
Здесь данные (процессы, явления, факты и т .п .)  пред
ставлены в формализованном -виде, пригодном д л я  пере
дачи по каналам связи и для  обработки на ЭВМ. О снов
ными элементами массивов, определяющими их со д ер ж а
ние, являются записи. З а п и с и  — это элементы массива, 
которыми оперируют пользователи при обработке  ин
формации. Элементами записей, имеющими единое см ы 
словое значение, являются информационные поля.

Данные, принадлежащие к одному массиву, зап и сы 
ваются по общим правилам (программе). Тип массива 
определяется его содержанием (например, массив трудо
вых нормативов, массив материальных нормативов);  но
сителем данных (массив на перфокартах (П К ) ,  перф о
лентах (П Л ),  магнитных лентах (М Л ), магнитных дис
ках (М Д), магнитных барабанах (М Б); ф ункциям и в



процессе обработки данных (входной, выходной, проме
жуточный массив). Информационный массив, снабжен
ный символическим именем, однозначно определяющим 
его в информационной системе, называют файлом.

Д л я  количественного измерения информации сущест
вуют различные единицы измерения: натуральные (чис
ло сообщений, документострок, документов, слов, букв, 
символов, машинных слов и документов), телеграфные, 
число двоичных разрядов (биты, байты, кбайты, мгбай- 
т ы ) .

Информация в системе управления предприятием, 
описывая различные сущности, разнообразна и может 
быть классифицирована в различных аспектах. Наиболее 
важ ны м  видом среди множества выделяемых групп мож
но считать экономическую информацию.

Экономическая информация  отражает процессы 
функционирования народного хозяйства, процессы произ
водства, распределения,* обмена и потребления матери
альных благ. Она содержит количественную и качествен
ную характеристики этих процессов. На машинострои
тельном предприятии объектом отражения экономической 
информации является его производственно-хозяйствен
ная деятельность. А предназначена она для управления 
этой деятельностью с целью совершенствования по
следней.

Экономическая информация обладает рядом особен
ностей, которые накладывают отпечаток на процесс ее 
преобразования, уровень и масштабы механизации и 
автоматизации управленческих работ. Этот вид инфор
мации характеризуется массовостью входных и выход
ных сведений. Получение результатных сведений зач а 
стую не требует сложных преобразований исходных 
данны х (вычисления сложных функций, интегралов и 
т. п.), а сводится к группировкам и выборкам по 
некоторым признакам. Эта информация обрабатыва
ется циклично и в установленные периоды вре
мени.

Основными носителями экономической информации 
являю тся  документы, в которых обычно фиксируется и 
ответственность работников на каждом этапе движения 
информации.

Д виж ение экономической информации в системе уп
р авл ен и я  предприятием включает нижеследующие про* 
цессы.



Измерение  — подсчет, взвешивание, определение р а з 
меров и т. п. Бывает ручным, механизированным, ав т о 
матизированным и автоматическим.

Регистрация — фиксация данных на носителях р а з 
личного вида. Носителями информации в АСУ сл у ж ат :  
документы, перфокарты, перфоленты, магнитные ленты , 
магнитные диски, магнитные барабаны, перфоярлыки, 
перфожетоны и т. п.

Передача —  перемещение информации от источника 
к приемнику по каналам связи.

П реобразование —  обработка исходной информации 
с целью уменьшения неопределенности знания об у п р а в 
ляемом объекте.

Любое элементарное или сложное действие н ад  ин
формацией, которое имеет определенный смысл и н а
правлено на ее преобразование или передачу, принято 
называть о п е р а ц и е й .  Совокупность операций одного 
типа называют и н ф о р м а ц и о н н о й  п р о ц е д у р о й .

Хранение и поиск  обеспечивают возможность м ного
кратного использования информации одного вида при 
решении различного рода задач  по управлению п р о и з
водством.

Разнообразие экономической информации предопре
деляет необходимость ее классификации в различны х 
аспектах.

По отношению к обработке информация делится на 
входную, выходную и промежуточную. В ходная и нф ор
мация  представляет собой совокупность исходных д а н 
ных, необходимых для решения задач АСУП. О бычно 
поступает в И В Ц  на различного рода носителях или по
лучается в результате ранее проведенных п реобразова
ний. В ы ходная информация получается как результат  
решений задач АСУП и выдается управляющему о р г а 
ну для целей управления. Промежуточная инф орм ация  
получается такж е в результате преобразования исходной 
информации, но предназначена не для целей управления, 
а играет вспомогательную роль.

По способу передачи можно выделить инф ормацию , 
передаваемую  курьером, почтой, телефоном, телетайпом 
или по другим автоматическим каналам  связи. Способ 
передачи информации определяет форму ее п редставле
ния. Если информация передается курьером или почтой, 
то она представлена в документах (например, планы , 
заявки, накладные и т. п.) или на машинных носителях



(П К , ПЛ, МЛ, М Д, М Б ).¡П ри  получении информации по 
каналам  связи (телеграф ,'телеф он, телетайп и др.) ин
формация поступает непосредственно в ИВЦ, где фикси
руется на машинном носителе по заранее разработанно
м у ,  макету. В ЭВМ  третьего поколения информация, 
передаваемая по автоматическим каналам связи, непо
средственно вводится в машину для последующих пре
образований.

По периодичности поступления информацию можно 
разделить на операт ивную  (сроком обращения до меся
ца) ,  квартальную, полугодовую , годовую, перспективную  
и любую другую — по требованию потребителя.

По стабильности использования и хранения информа
ция делится на постоянную и переменную. К  постоянной 
информации условно относят нормативно-справочную и 
хранимую для других преобразований. Условно-постоян
ная информация сохраняет свое значение в течение опре
деленного периода времени; к переменной условно отно
сится оперативная, квартальная, полугодовая инфор
мация.

Переменная информация непрерывно меняет количе
ственную характеристику, отражая происходящие изме
нения в производстве.

По участию в процессе управления предприятием ин
формация делится на плановую , учетную и нормативно
справочную.

П лановая инф ормация  описывает явления, события, 
хозяйственные процессы и т. п., которые произойдут в 
будущем, учетная — у ж е  свершившиеся события, явле
ния и т. п. Цикл обработки учетной информации обычно 
короче, чем плановой. Результатная учетная информа
ция получается только после окончания отчетного перио
да, а плановая — до наступления этого периода. В связи 
с этим в АСУ обработка учетной информации ведет к об
разованию периодов пиковой нагрузки ЭВМ, а преобра
зование плановой информации позволяет их сглаживать, 
с тем чтобы обеспечить равномерную загрузку комплекса 
технических средств (КТС).

Нормативно-справочная информация (Н С И ) включа
ет различные нормы, нормативы и справочные данные по 
основным показателям деятельности предприятия.

Рассматриваемая классификация информации в сис
теме управления предприятием не является строго опре
деленной и может быть продолжена в других аспектах,



В результате усложнения техники и технологии и уве
личения объемов производства непрерывно растет о б ъ 
ем информации, нуждающейся в переработке в процессе 
управления. Создаваемые АСУ, в которых обработка ин
формации производится с помощью современных вычис
лительных средств, позволяют решить задачу сокращ е
ния затрат  на управление производством, повысить 
степень автоматизации управленческих работ.

/  Д.2. Информационная модель А С У П

Совершенствование информационной системы пред
приятия в процессе создания АСУП ведется на базе по
строения информационных моделей. Моделирование 
позволяет отобразить систему, воспроизводя ее сущест
венные признаки и закономерности. С помощью модели
рования достигается глубокое изучение качественных и 
количественных соотношений элементов и их связей в 
системе.

Особое значение имеет моделирование при исследо
вании экономических систем и явлений, которые з а 
частую недоступны прямому наблюдению. Методом моде
лирования широко пользовались К. М аркс и В. И. Ленин, 
изучая экономические явления системы капитализма.

М одель информационной системы — это такое ее ото
бражение, которое описывает на ф ормализованном язы ке  
элементы информационной системы и их взаимосвязи, а 
также процессы преобразования и движ ения инф орма
ции д ля  реализации функций уп р а влени я .

Информационные модели характеризую т информаци
онные связи в системе управления и мощность информа
ционных потоков, а также алгоритмы получения п о каза 
телей, необходимых руководителям всех рангов для вы
работки управленческих решений.

Информационная модель д ает  возможность точно 
знать количество процедур, которые надо выполнить 
для получения тех или иных данны х по управлению, точ
ки съема исходной информации и все точки управления, 
т. е. точки, где используется информация с целью воз
действия на процессы, происходящие в управляемой си
стеме.

Д ля построения информационной модели системы 
управления нужно иметь данные о структуре управления 
Ьбъектом (предприятием), о документообороте, о соста



ве показателей и реквизитов и об алгоритмах получения 
всех необходимых для  управления показателей.

Модель позволяет получить формализованное пред
ставление об изучаемых потоках информации с целью их 
совершенствования.

Информационные модели разрабатываются как для 
системы управления в целом, так и для каждой функцио
нальной подсистемы. Состав, содержание и последова
тельность разработки  информационных моделей функ
циональных подсистем аналогичны информационной мо
дели системы управления.

При построении информационной модели выдержива
ются следующие требования: сбор информации, ее обра
ботка, хранение и передача должны быть тесно связаны 
с производственно-хозяйственной деятельностью пред
приятия, его организационной структурой; необходимо 
учитывать связи с внешними объектами; должен быть 
максимально использован опыт действующей информа
ционной системы; разработка информационной модели 
должна быть неразрывно связана с мероприятиями по 
реорганизации и улучшению системы ' управления пред
приятием; для построения модели необходимо использо
вать эффективные математические методы; должна быть 
обеспечена максим альная интеграция информации; алго
ритмы обработки информации должны обеспечить вы
полнение функций слежения за ходом производства, 
обратной связи, прогнозирования.

Существует ряд  методов построения информационных 
моделей. К наиболее широко используемым методам от
носятся следующие.

Граф ический метод позволяет представлять инфор
мационную модель в виде графической части и описания. 
Графическая часть  и способ ее построения зависят от 
конкретных особенностей исследуемого объекта, его 
сложности; она долж на быть наглядна, обозрима, иметь 
минимум условных обозначений и пересечений линий. 
Описание долж но содержать раскрытие смысла графи
ческой части. Н а  рис. 4.1 представлена графическая 
часть информационной модели подсистемы «Оператив
ное управление основным производством». Метод обес
печивает достаточно полное представление о функцио
нальных и информационных связях в системе. Однако 
с увеличением информационной системы графические 
схемы становятся плохо обозримыми. Поэтому графичес-



кий метод пригоден для построения моделей в простых 
информационных системах; в подсистемах.

Построение графа типа «д ерево» позволяет предста
вить схему информационных связей между работами 
подразделений. В вершинах гр аф а  находятся выполняе
мые работы, а дуги показывают движение информации 
.4

Рис. 4.1. Г раф ическая  часть инф орм ационной модели подсистемы 
«О перативное управление- основны м  производством»



между вершинами. Такой граф отраж ает использование 
одних данных для  получения других. Д л я  построения 
графа необходим предварительный анализ перечня ра
бот, выполняемых в подразделении. О днако граф не 
устанавливает зависимости во времени между отдельны
ми взаимосвязанными работами. Метод применим, когда 
процесс управления имеет укрупненный характер. Метод

Наименование
п р и зн а ю »

Ц

Наименование
докумыпов

Наим енование
потребителей

4.2. М атр и ч н ая  информационная м одель

Правый
вспомога
тельный
раздел

ориентирован на применение в центральных плановых 
органах.

Сетевая м одель  описывает логико-временную после
довательность проведения работ. Строится на основе 
полного перечня работ  и технологической последователь
ности их выполнения. Модель представляет собой стоха
стический направленный граф, каж дая дуга которого 
отображает некоторые элементарные взаимосвязанные 
операции и процедуры, а вершины — результаты выпол
нения одной или нескольких операций. Метод удобен для 
динамического описания процесса управления потоками 
информации. О дн ако  он не полностью характеризует 
сложившийся документооборот.

Матричный метод сводится к сбору всей циркулиру
ющей документации, пополнению ее недокументирован-



ными сведениями и последующему анализу  с помощью 
системы матричных моделей. М атричная модель о т р а ж а 
ет связи между подразделениями через движение доку
ментов. Она представляет собой шахматную  таблицу, в 
которой по строкам и колонкам записываются докумен
ты и показатели, а на пересечении этих строк и колонок 
изображаются их взаимосвязи (рис. 4.2), Матрица р а з 
делена на четыре квадранта и имеет три вспомогатель
ных раздела. В первом квадранте отраж аю тся все доку
менты и показатели, которые разрабатываю тся в иссле
дуемом подразделении. Строки и колонки этого раздела 
имеют одинаковые наименования, а на их пересечении 
записываются процессы планово-экономических расчетов 
и формирования показателей. Во втором квадранте стро
ки совпадают с первым, а в к о л о н к а /  отражаются под
разделения-потребители, в которых используются пока
затели и документы, созданные в обследуемом подраз
делении.' Во втором квадранте показано, где и сколько 
раз используются разработанные документы и п оказа
тели. В третьем квадранте колонки совпадают с первым, 

,а в строках отражены документы и показатели, посту
пающие в подразделение из других подразделений или 
организаций. В этом квадранте указаны  используемые 
для расчетов показатели и документы. Итоги по строкам 
квадранта отражаю т степень используемости каждого 
внешнего документа или показателя, а по столбцам — 
их общее количество, идущее на образование докумен
тов данного подразделения.

В четвертом квадранте содержание строк совпадает 
с третьим, а содержание столбцов со вторым. Этот квад
рант отраж ает те документы и показатели, которые* по
ступают в подразделение, но не используются и переда
ются в другие подразделения. Итоги по столбцам х а 
рактеризуют количество поступающих показателей или 
документов.

Если информационная модель строится на уровне от
дельных реквизитов, то в нее вклю чаю т левый вспомога
тельный раздел, который отражает реквизиты, входящие 
в состав каждого документа. П одраздел  А отраж ает рек
визиты, входящие в документы данного подразделения, 
а подраздел Б  — реквизиты поступающих документов. 
Правый вспомогательный раздел содерж ит сведения, не
обходимые для последующего анализа. Нижний раздел 
содержит сведения об исполнителях, разрабатываю щ их



документы и показатели. Матричная модель дает воз
можность выявить перечень и маршруты показателей и 
документов, очевидное дублирование показателей. Одна
ко с ее помощью нельзя оценить полезность показателей, 
динамику потоков информации, сведения о последова
тельности расчетов показателей.

Вероятностные модели. На базе теории массового об
служивания могут выявляться узкие места процесса пе
реработки информации, определяться среднее время 
ожидания переработки информации в пунктах перера
ботки, длина очереди в этих пунктах. Метод применяется 
для анализа информационных систем, в которых потоки 
информации носят случайный характер.

Графо-аналитический метод предполагает построение 
информационной модели в виде ориентированного графа, 
который для последующего анализа представляется в 
виде матрицы. Анализ такой модели дает возможность 
выявить мощность и количество различных потоков ин
формации, степень взаимосвязи показателей и докумен
тов, входные, выходные и промежуточные показатели, 
их перечень, дублирование показателей и операций по 
их формированию. Модель, построенная этим методом, 
может быть формализована и представлена в ЭВМ. 
Однако составление такой модели для сложных инфор
мационных систем весьма затруднительно.

Имитационный метод. При имитации информацион
ной модели реш аю тся два основных вопроса: имитация 
реальной обстановки и получение исходных данных для 
формирования модели. Метод позволяет получить и оце
нить время решения конкретных задач, процент ошибоч
ных и безошибочных действий при решении конкретных 
задач и т. п.

При создании АСУП обычно разрабатываются две 
информационные модели: существующей системы управ
ления и проектируемой АСУ. Их разработка вызвана 
необходимостью сопоставления существующей системы 
управления с АСУ и на этой основе выработки комплек
са мероприятий по совершенствованию действующей 
системы управления с целью возможности функциониро
вания улучшенной системы управления в условиях авто
матизации. Информационная модель существующей 
системы управления создается на предпроектной стадии 
в результате первичного обследования системы управле
ния предприятием. Она позволяет оценить действующую



систему управления, информационные связи на предпри
ятии, целостность комплекса показателей, используемых 
в управлении производством, направление информацион
ных потоков. Создание и анализ информационной моде
ли существующей системы управления может дать эко
номический эффект даже до разработки  и внедрения 
АСУ.

Информационная модель разрабаты вается  по резуль
татам анализа действующей системы информации на 
предприятии. В итоге изучения действующей ин
формационной системы составляется полная коли
чественная я  качественная характеристика информа
ции.

При анализе действующей информационной модели 
особое внимание обращается на наиболее сложные 
маршруты движения документов, на объемы перераба
тываемой информации в отдельные периоды времени, на 
унификацию документов, на дублирование информации в 
различных подразделениях.

Информационная модель действующей системы уп
равления является основой для создания информацион
ной модели АСУП.

Построение информационной модели АСУ начинает
ся с выбора состава автоматизируемых функций и комп
лексов задач управления. Выбор объектов автоматизации 
производится с учетом достигнутого уровня средств а в 
томатизации, возможности приобретения и внедрения 
технических средств в заданные сроки, подготовленности 
объекта к внедрению АСУ, возможности организацион
ного, информационного и программного обеспечения 
реализации задач в АСУ. По выбранным функциям и з а 
дачам управления определяется исходная и выходная 
информация, массивы промежуточной информации, и с
точники получения и точки потребления результатной 
информации. Эти данные служат основой для построения 
информационной модели АСУ.

Информационная модель АСУ позволяет оценить со 
став и общий объем информации, функционирующей в 
АСУ. На основе ее анализа обоснованно производится 
выбор КТС системы, разрабатывается временной регла
мент АСУ. Она может быть использована для определе
ния и регламентации загрузки управленческого персона
ла до внедрения и после внедрения АСУ. Информацион
ная модель АСУ устанавливает информационные связи



между задачам и и функциями управления с целью опре
деления степени замкнутости контуров управления.

. П ервоначально разработанная информационная мо
дель по мере р азвития  АСУ совершенствуется. Это поло
жение необходимо учесть при проектировании техничес
ких средств АСУ. Проектирование КТС без полной 
информационной модели системы может привести к 
крупным просчетам.

И нформационная модель системы, описывающая оп
ределенным язы ко м  ее структуру, динамику функциони
рования и элементы, — это проект информационного 
обеспечения А СУП , в соответствии с которым оно реали
зуется.

а
4.3. Информационное обеспечение А С У П

Функционирование системы управления пред^5?ияти- 
ем отраж ается  в информационной системе, которая 
включает процессы по использованию, преобразованию 
и формированию информации о состоянии объекта уп
равления. Определение оптимальных объемов информа
ции, поступающей в управляющую систем^, оптимально
го распределения потоков информации во времени и 
пространстве является  необходимым условием эффек
тивности системы управления. При этом учитывается, 
что информационная система — это одна из подсистем 
управления и органически входит в нее как составная 
часть.

И нформационная система обеспечивает другие под
системы в системе управления необходимой информаци
ей в требуемые сроки и в удобной для использования 
форме. В ней выделяется информационная база системы 
управления. Информационная база системы управления 
предприятиемглредставляет собой совокупность сведе
ний, формируемых и используемых в процессе управле
ния, организованных по соответствующим правилам для 
решения конкретных управленческих задач. Информаци
онная база  о т р а ж а е т  специфику как отдельного предпри
ятия, так и общ ие черты, присущие группе однородных 
предприятий отрасли. Информационную базу составляют 
реквизиты, показатели, документы, массивы и их сово
купности, сформированные в соответствии с организаци
онной и функциональной структурой предприятия и 
принятыми методами решения задач управления. Сово-



купнасть средств и методов построения информационной 
базы называют информационным обеспечением системы.

Информационное обеспечение А С У П — это совокуп- 
' ностъ средств и методов построения информационной  

базы автоматизированной системы упр а влени я . Оно под
разделяется на внемашиннос и внутримашинное (рис. 4.3). 
Внемашинное информационное обеспечение  включает: 
систему классификации и кодирования информации, сис
тему конструкторской, технологической и технической

Р и с .  4.3 .  С т р у к т у р а  и н ф о р м а ц и о н н о г о  о б е с п е ч е н и я  А С У П

производственной документации (нормативно-справоч
ной); оперативную документацию; систему организации 
ведения, хранения, внесения изменений в нормативную 
документацию. Внутримашинное инф ормационное обес
печение содержит: систему программ организации, на
копления, ведения и доступа к данным, а также масси
вы данных на машинных носителях.

Входные и промежуточные массивы внутримашинно- 
го обеспечения образуют информационную базу системы. 
Информационная база АСУП  содерж ит сведения о про
дукции, предметах труда, средствах и технологии произ
водства, персонале, связях между ними и должна обес
печивать регулярную и эффективную реализацию функ
ций АСУП.

' - Важнейшими принципами организации информацион
ного обеспечения являются создание процесса интегри



рованной обработки данных, упорядочение и централи
зация хранения информации, агрегация данных в зави
симости от уровня принятия решений, возможность 
постоянного наращивания емкости информационной ба
зы и количества пользователей. Выполнение этих прин
ципов предусматривает рациональное и комплексное ис
пользование массивов информации при решении разно
образных функциональных задач АСУП.

Указанные принципы должны учитываться при оп
ределении состава, структуры и методов формирования 
информационной базы АСУП, организации хранения и 
внесения изменений в массивы информации.

Проектирование информационного обеспечения АСУП 
предполагает выполнение следующих основных работ: 
предпроектное.обследование, разработка технического и 
рабочего проектов, подготовка Н СИ, формирование ин
формационной базы  АСУП.

Исходными данными для создания информационного 
обеспечения АСУП служат материалы предпроектного 
обследования, содержащие сведения о существующей 
системе управления предприятием, действующем доку
ментообороте, существующих классификаторах техни
ко-экономической информации, нормах и нормативах, о 
первичной документации, а также требования к системе 
классификации и кодирования информации и информа
ционной базе, которые определяются задачами управ
ления.

Р азработка  информационного обеспечения АСУП 
производится на базе совершенствования информацион
ного обеспечения существующей системы управления, в 
том числе совершенствования информационной базы.

Д ействую щ ая на предприятии информационная база 
характеризуется избыточностью сведений, дублировани
ем данных, параллелизмом в расчетах идентичных пока
зателей, несопоставимостью данных в различных подраз
делениях предприятия, формированием отдельных доку
ментов, фактически не используемых в процессе управле
ния. Д ля  выявления этих недостатков производится 
предварительное описание и анализ информационной 
базы, методов и средств ее построения. Описание и ана
лиз информационной базы существующей системы 
управления включают: составление перечня функций и 
задач управления в системе, разработку картотек доку
ментов и показателей , описание информационных свя



зей на уровне документов и показателей, идентификацию 
наименований показателей, документов, массивов.

По результатам анализа проводится уточнение струк
туры информационной базы действующей системы уп
равления. При этом преследуются цели: устранение п р я 
мой избыточности сведений: сокращение номенклатуры 
дублируемых показателей; формирование централизован
ного фонда НСИ; обеспечение принципа одноразового 
ввода данных; устранение из документов промеж у
точных значений, необходимых только в условиях руч
ной системы; обеспечение полноты данных; формиро
вание информационных связей между задачами, доку
ментами, показателями для получения потребных 
выходных показателей при минимуме исходных данных.

Анализ действующей информационной базы может 
осуществляться вручную и машинным способом. В по
следнем случае исходные данные фиксируются на м а 
шинных носителях с целью последующей машинной об
работки для получения информации по анализу.

По итогам предпроектного обследования вы р абаты ва
ются основные требования к информационному обеспече
нию, входящие в техническое задание (ТЗ) конкретной 
АСУП. К ним относятся:

система кодирования информации долж на обеспечи
вать требования всех функциональных задач системы;

информационное обеспечение должно содерж ать и н 
формационные массивы, в том числе массивы норм атив
но-справочной информации и документы, необходимые 
для решения всех функциональных задач данной АСУП;

при выдаче информации в системы более высокого 
уровня управления должны использоваться общесоюзные 
классификаторы технико-экономической информации;

система кодирования информации в первичных д о ку 
ментах АСУП должна в максимальной степени упрощ ать  
предварительное кодирование информации, используя по 
возможности кодовые обозначения, близкие к естествен
ному языку и принятые к сокращению;

выходные документы АСУП не долж ны  со д ер ж ать  
кодовых обозначений, требующих последующего д еко д и 
рования;

информационное обеспечение АСУП до лж н о  и сп о л ь 
зовать унифицированные системы документов;

необходимо обеспечить информационную совм ести
мость с отраслевой автоматизированной системой и о б 



щегосударственной системой сбора и обработки инфор
мации;

информационное обеспечение АСУП должно быть по
строено так, чтобы было возможно изменение и поэтап
ное увеличение емкости информационной базы и числа 
пользователей системы.

При проектировании информационного обеспечения 
определяется состав данных, используемых при решении 
задач  в АСУП, осуществляется формализация представ
ления информации, унификация документации, выбор-и 
обоснование носителей информации, определяется содер
ж ани е и порядок размещения информации на машинных 
носителях, разрабатываются способы хранения, поиска 
и внесения изменений в массивы данных, устанавлива
ются способы контроля информации, разрабатывается 
информационный язык для пользователей.

Н а организацию информационного обеспечения ока
зывает влияние ряд факторов, к основным из которых 
мож но отнести: уровень создаваемой АСУП, занимаемый 
ею в системе народного хозяйства, особенности сферы ее 
функционирования, структура проектируемой системы, 
уровень технического обеспечения АСУП.

Большое значение имеют такж е правовые вопросы 
функционирования системы, например распределение ре
шаемых системой задач между коллективами специа
листов и техническими средствами.

Создание внемашинного информационного обеспече
ния начийается с разработки системы классификации и 
кодирования технико-экономической информации. Ис
ходными данными для разработки служат материалы 
предпроектного обследования, требования к системе 
классификации и кодирования, определяемые задачами 
управления, общесоюзные и отраслевые классификаторы, 
а так ж е  требования существующих систем автоматиза
ции разработки.

Д ал ее  разрабатывается система документации проек
тируемой АСУП, включающая формы входных, выход
ных и нормативно-справочных документов. При этом до
стигаю тся следующие основные цели: сокращение не
обходимого количества документов до минимального, 
м акси м альн ое  использование стандартных и унифициро
ванных ф орм, пригодность документов к заполнению 
средствами оргтехники и к последующей обработке 
Средствами вычислительной техники, удобство и упро



щение в заполнении документов и поиске в них необхо
димых данных. Состав и структура форм документов, 
применяемых в АСУП, определяется требованиями реш а
емых' в системе задач, выбранным комплексом техниче
ских средств, существующими на предприятии ф ор
мами документов, требованиями прикладных про
грамм.

При проектировании системы документации обяза
тельными для применения являю тся типовые, специали
зированные и установленные государственными и отрас
левыми стандартами формы документов, действующие 
на предприятии (в отрасли) и отвечающие используемым 
в условиях АСУП методам планирования, учета и регу
лирования, а такж е требованиям механизированной об
работки информации.

По каждой из форм входящих документов разраба
тывается инструкция по заполнению, в которой отраж а
ются характерные особенности, влияю щ ие на алгоритм 
решения задачи, и даются указания по подготовке и пе
редаче документа, по его приему и контролю в ИВЦ, по 
хранению и корректированию.

Д ля выходных документов составляются инструкции 
по их использованию. Эти инструкции разрабатываются 
по каждой задаче или комплексу задач .  По каждой фор
ме входных и выходных документов составляются мар
шруты их движения, в которых приводятся место фор
мирования документа, количество экземпляров, последо
вательность прохождения каждого экземпляра и место 
его хранения.

Основными элементами внутримашинного информа
ционного обеспечения являются массивы данных на ма
шинных носителях. От организации и структуры инфор
мационных массивов во многом зависят  оперативность 
и целесообразность вырабатываемых управляющих воз
действий или выходных документов и, следовательно, 
эффективность АСУП в целом.

При проектировании массивов данны х на машинных 
носителях необходимо обеспечить: долговременное х р а 
нение и многократное обращение к записям без разруш е
ния и искажения информации, большую  скорость поиска 
и обновления информации массивов, высокую плотность 
записи. Перечисленным требованиям наиболее полно 
удовлетворяют магнитные носители: магнитные ленты, 
диски, барабаны.



Создание системы информационных массивов, т. е, 
информационной базы  рациональной структуры, зависит 
от технических характеристик вычислительного комп
лекса и систем программирования. В качестве таких 
систем программирования используются системы, позво
ляющие создавать  информационные массивы с последо
вательной, индексно-последовательной организацией или 
в виде банков данных.

Набор массивов информации определяется перечнем 
задач, реш аемых в системе, объемами информации и 
техническими возможностями ЭВМ. Д л я  машин второго 
поколения характерна жесткая привязка входных и про
межуточных массивов к комплексу задач системы.

Однако на современном этапе такое построение ин
формационной базы  не отвечает требованиям оптималь
ного планирования и управления народным хозяйством: 
жесткая привязка задач к массивам затрудняет пользо
вание информационной базой; неизбежно дублирование 
информации; различие массивов влечет за собой много
образие программ; усложнена задача поддержания 
массивов в рабочем состоянии.

Выходом из этого положения является создание еди
ной информационной базы в виде централизованного 
фонда массивов исходных данных, доступного для любо
го пользователя, т. е. решение любой задачи, сформули
рованной в виде запроса. Решение каждой задачи бла
годаря соответствующему программному обеспечению 
основано на параллельном просмотре всех необходимых 
массивов информации. В результате из информационно
го фонда выбираю тся те данные, которые необходимы 
для решения конкретной задачи. Т акая  система органи
зации информационной базы называется банком данных 
и возможна д л я  ЭВМ третьего и выше поколений.

Процесс организации и ведения информационной ба
зы АСУП характеризуется такими особенностями: необ* 
ходимостью ввода значительных объемов данных, раз
личных по структуре и по составу, разнообразием уст
ройств подготовки данных и носителей информации, 
участием человека в подготовке исходной информации 
для системы, обеспечением достоверности информации с 
целью повышения эффективности принимаемых решений 
в управляющей системе, организацией результирующих 
данных ра машинных носителях в виде, удобном для 
дальнейшей обработки программными средствами, жест-



Р и с .  4.4 .  П р и н ц и п и а л ь н а я  с х е м а  о р г а н и з а ц и и  и н ф о р м а -  
ц и о н н о й  б а з ы  А С У П

ким регламентом получения результатов обработки вво
димой информации. Эти особенности влияю т на систему 
организации и ведения информационной базы  конкретно
го предприятия. Принципиальная схема организации ин
формационной базы АСУП представлена на рис. 4.4.



Создание информационной базы АСУП представляет 
собой сложный и "весьма трудоемкий процесс на всех 
этапах проектирования. Д ля  сокращения трудоемкости 
работ и повышения качества разработок используется 
система автоматизации проек!*ирования информационной 
базы (С А П И Б ).  САПИБ представляет собой програм
мный аппарат, предназначенный для выбора рациональ
ного состава и структуры базы данных АСУП и создания 
ее машинных описаний. Система носит человеко-машин
ный характер  и содержит средства, облегчающие вы
полнение наиболее трудоемких работ и повышающие ка 
чество проектных решений. Алгоритмы системы направ
лены на оптимальный или рациональный выбор решений 
на отдельных этапах проектирования с точки зре
ния экономного хранения и эффективной обработки 
данных.

Исходными данными С А П И Б служат описания, вхо
дящие в информационную модель конкретного предпри
ятия, и другие дополнительные данные.

4.4. Построение информационных моделей 
по задачам А С У П

(О п и с а н и е  постановки  и реш ен ия  ком плексов  задач 
управления)

/С о з д а н и е  информационного обеспечения АСУП бази
руется на построении информационных моделей комп
лексов взаимосвязанных задач, решение которых на
правлено на достижение частных целей управления пред
приятием. Отсюда следует, что основным элементом 
АСУП является  задача управления.

П од задачей  управления понимается алгоритм или 
совокупность алгоритмов ф ормирования выходных до
кументов (сообщ ений), имеющих определенное ф ункци
ональное назначение для управления  предприятием или  
его подразделением . Являясь законченным комплексом 
обработки информации, задача управления обеспечива
ет либо выдачу прямых управляющих воздействий 
на ход производства, либо выдачу необходимых све
дений д л я  принятия решений управленческим персо
налом.

В понятие «задача» входят как  процесс машинной об
работки и метод решения, так и процедуры подготовки



данных для обработки и использования их в процесс« 
принятия управленческих решений. Решение задачи  св я 
зано с достижением определенных целей, которые ста
вятся в ходе производственного,процесса. О днако  для 
достижения этих целей нельзя ограничиться решением 
только одной задачи. Необходим комплекс задач , инфор
мационно увязанных, в результате реш ения 'которых вы
рабатывается определенное управленческое решение. 
Объединение задач в комплексы может производиться 
по таким признакам, как специализация задач  по типам 
целей, на достижение которых они направлены; ограни
чения по пропускной способности трудовых ресурсов либо 
технических средств, реализующих алгоритмы управле
ния; относительная независимость решения отдельных 
задач либо групп задач.

При реализации задач комплекса д о лж на  использо
ваться единая входная информация, а результаты реше
ния одних задач должны использоваться для  решения 
других. Выходная информация комплекса задач  долж на 
иметь единого потребителя в виде управленческого пер
сонала одного или нескольких функциональных подраз
делений предприятия.

Д ля реализации задачи на ЭВМ необходима ее пред
варительная разработка — постановка. П остановка з а 
дачи является важной частью технического проекта 
АСУП, посредством ее реализуется автоматизиро
ванная система управления, информационное описание 
которой было представлено информационной моделью 
АСУП.

Постановка задач выполняется для правильного по
нимания поставленной перед программистом проблемы. 
Суть ее заключается в построении математической моде
ли и разработке информационной базы по определенной 
управленческой работе.

Выполнение постановок задач управления регламен
тирует процесс разработки задач АСУП на этапе техни
ческого проектирования и позволяет: обеспечить мето
дическое единство описания всех задач в проектируемой 
АСУП; ввести системную идентификацию всех п о каза
телей АСУП; создать в процессе технического проекти
рования увязанную в единый комплекс информационную 
базу; использовать’принципы унификации и стандарти
зации для проектирования форм документации в систе
ме; представить в удобном виде все исходные данные



для проектирования внутримашинной системы обработ* 
кн данных, базирующейся на ЭВМ третьего поколения о 
применением банков данных, Т П Р , П П П  и т. п., пред
ставить исходные данные для  разработки макетов на 
машинных носителях информации и проектирования 
технического обеспечения АСУП; получить исходные 
данные для  дальнейшего проектирования рациональной 
системы документооборота АСУП; создать предпосылки 
для эффективной организации процесса проектирования 
АСУП.

В постановке отображаются целевая функция и об
щ ая характеристика комплекса задач, процедуры подго
товки исходной информации, процедуры получения и ис
пользования результатов решейия комплекса задач, 
процедуры обработки информации на ЭВМ, компоненты 
комплексов задач, реализуемых средствами ПП П  ли
бо средствами оригинального программирования; внеш
ние и внутренние информационные связи комплекса 
задач.

П ри  постановке комплекса задач управления описы
вается организационно-экономическая сущность задач? 
дается полная содержательная характеристика инфор
мации на базе материалов обследования, ТЗ на проек
тирование, оценки применяемости Т П Р и общесистемных 
классификаторов; приводится неформальное описание 
алгоритмов решения задач; руководствуясь правилами 
системной идентификации, присваиваются единые усло
вные обозначения всем реквизитам, используемым в з а 
даче; производится информационная увязка задач ком
плекса; устраняются ошибки, дублирование и некоррект
ные связи; по откорректированным характеристикам 
информации с учетом требований РТМ, ОСТов, ГОСТов, 
парам етров  технических устройств ввода-вывода и дей
ствующих на предприятии форм документов проектиру
ются формы документов задачи; проводится увязка по
казателей  и реквизитов.

Состав и содержание описания постановки и решения 
комплекса задач могут изменяться в соответствии с усло
виями решения конкретных задач. Постановка задач 
обычно включает следующие основные разделы: орга
низационно-экономическая сущность задачи; характе
ристика информации задачи, включая описание входной 
оперативной, нормативно-справочной, выходной, храни
мой д л я  связи с другими задачами, накапливаемой ин



формации 'К информации по внесению изменений; а л 
горитм задачи; контрольный пример.

В отдельных случаях, когда необходимо п одтверж де
ние эффективности перевода решения задачи на ЭВМ , в 
постановку задачи включается раздел «Расчет эконом и
ческой эффективности». К постановке задачи всегда п ри
лагаются различного рода пояснительные таблицы  и 
формы в разделе «Приложения».

Начинать постановку задачи следует с разработки  
выходной информации, определения выходных реквизи
тов, формы представления информации, носителя. Д а л е е  
по выходным данным определяются входные и норм а
тивно-справочные реквизиты, необходимые для  решения, 
раскрывается организационно-экономическая сущность 
задачи, а затем разрабатывается алгоритм решения, 
правильность которого проверяется контрольным при
мером. Из разработанного алгоритма определяется х р а 
нимая и накапливаемая информация. И наконец, п рора
батывается система внесения изменений в информацию 
задачи.

Организационно-экономическая сущность задачи.
В разделе дается целевая функция и общая х ар актер и 
стика комплекса задач. Указывается, к какой функции 
управления относится комплекс решаемых задач, какие 
производственные подразделения участвуют в решении 
комплекса. По каждой из задач, объединенных в ком- 
плекс*приводится наименование и условное обозначение 
(код). Наименование задачи формируется в соответствии 
с ее назначением (кратким), уровнем управления, для 
которого она предназначена, и периодом времени, за 
который определяются значения показателей, по
лучаемых в результате решения задачи. В наименованиях 
задач уровни управления и периоды времени у к а зы в а 
ются в скобках, например: учет простоев оборудования 
(по цеху, предприятию за сутки, месяц). Н азначение з а 
дачи отражает выполняемые функции (расчет числен
ности основных рабочих, учет выпуска готовой продук
ции). В наименовании задачи перечисляются все уровни 
управления, для которых она предназначена. Уровни уп
равления перечисляются в единственном числе с пред
логом «по»— для задач планирования от старшего в 
иерархии уровня к младшему (по предприятию, цеху, 
участку), для задач учёта — от младшего к старшему 
(по цеху, предприятию). Все периоды времени перечне-



ляю тся  в единственном чис^е — для задач планирования 
от большего периода к меньшему с предлогом «на» (на 
год, квартал, месяц), для задач учета — от меньшего к 
большему, с предлогом «за» (за сутки, месяц).

Код задачи формируется по следующей структуре:

Порядковый номер эадачи

При описании метода решения задачи дается обосно
вание выбранного метода решения, сопоставление его с 
действующим на предприятии. Формулируются условия 
и ограничения, учитываемые при создании математиче
ской модели. Д ля  задач оптимального планирования рас
сматриваются возможные критерии оптимальности. Опи
сываются допустимые логические разветвления в 
решении задачи и ограничения на область применения. 
Например, если в задаче возможно использование пери
ферийной техники, то до внедрения технических средств 
решение задачи производится по одной логической вет
ви, а после внедрения — по другой и т. п. Указываются 
специфические особенности решения задачи, если тако
вые имеются. Анализируются опубликованные методы и 
способы решения подобных задач. Производится сравне
ние различных вариантов решения задачи, приводятся 
доказательства целесообразности выбранного варианта.

Устанавливается периодичность решения задачи 
(ежедневно, один раз в месяц, один раз в квартал, один 
р аз  в год и т. п.) и временные ограничения на выдачу 
решения задачи (такого-то числа каждого месяца, в т а 
ком-то часу ежедневно, не позже такого-то часа, дня 
и т. п .) .

Определяется связь данной задачи с другими зад ач а
ми и ее место в системе и комплексе задач. Описывают
ся функциональные и информационные связи данной з а 
дачи с задачами системы, подсистемы и комплекса. При 
описании связей необходимо указать все массивы, кото
рые используются в данной задаче из других задач или 
формируются в результате ее решения для применения в 
других задачах. Приводятся также ограничения, н ала
гаемые на данную задачу со стороны смежных задач



комплекса. Такими ограничениями могут быть: необхо
димость предварительного получения конечных или про
межуточных результатов отдельных задач, требуемых для 
решения данной задачи, необходимость параллельного 
решения отдельных задач и т. п.

Устанавливается способ организации сбора исходных 
данных и передачи их в обработку. При использовании 
периферийных технических средств указываю тся: тип 
средства, каналы передачи информации, получаемые в 
И В Ц  носители, обосновывается необходимость приме
нения этого средства.

Характеристика информации задачи. При постановке 
задачи описывается исходная, выходная и промеж уточ
ная информация, а такж е  информация по внесению из
менений. К исходной могут быть отнесены все первич- 
ные данные, нормативно-справочные, а так ж е  преобразо
ванные (промежуточные) данные, полученные в резуль
тате решения задач. К выходной относится информация, 
получаемая в результате решения задач АСУП и пред
назначенная для непосредственного использования в уп
равлении. К промежуточной относится храним ая  и н а
капливаемая информация, являющаяся результатом ре
шения задачи и используемая при решении задач  как 
входная.

Входная оперативная (первичная) инф орм ация и ин
формация, получаемая в результате реш ения д р уги х  за 
дач , относится к условно-переменной. Она о т р аж ает  све
дения о состоянии производства в конкретный момент 
времени. При ее описании указывается регламент и ха
рактеристика технологических операций подготовки дан 
ных, перечень подразделений исполнителей, срок год
ности и хранения исходного документа, интенсивность 
потока документов или сообщений, количественная ха
рактеристика объемов информации, даются формы до
кументов или макеты сообщений, если информация 
поступает из других задач или от периферийных техни
ческих средств, указывается способ выделения полей 
реквизитов для переноса на машинные носители. Формы 
входных документов или макеты сообщений п р и л ага 
ются к постановке задачи.

По каждой из форм приводятся: код или условное
обозначение документа, периодичность и ориентировоч
ные сроки поступления в ИВЦ, максимальное количество 
документострок, перфорируемые реквизиты, способ об-



н аруш ения ошибок в информации, наименование задачи 
или источника, из которого поступает машинный доку
мент. Все эти сведения можно указывать на чертеже 
формы документа. В форме строки и графы перфориру
емых реквизитов обводятся жирными линиями. По всем 
реквизитам  входной информации на чертеже формы в со
ответствующих графах или строках производится - их 
описание. При описании реквизита дается его условное 
обозначение, длина реквизита в знаках, диапазон изме
нения, единица измерения, если не указана в шапке 
документа.

Реквизиты могут обозначаться заглавными началь
ными буквами их наименований. Например, код цеха — 
КЦ, код изделия — КИ и т. д.

У казание длины цифровых реквизитов производится 
в виде 9{п) ,  9 (т) ,  где я — разрядность целой части 
числа, а т  — разрядность дробной. Например, код из
делия, состоящий из пяти цифровых символов, обознача
ется 9 (5 ) ,  норма расхода материала на деталь 10,56 т — 
9 (2 ) ,  9 (2 ) .  Указание длины алфавитных реквизитов про
изводится в виде А  (/г), где k  — количество буквенных 
символов. Например, реквизит «наименование изделий» 
вклю чает не более. 10 букв, тогда его длина обознача
ется Л (1 0 ) .  Смешанные алфавитно-цифровые реквизи
ты обозначаются в виде Х ( Р ) ,  где Р  — количество бук
венно-цифровых символов. Например, у реквизита «тип 
оборудования», имеющего не более 15 различных сим
волов, длина его обозначается в виде Л” (15). Длина рек
визита определяется по максимальному количеству р аз 
рядов до запятой и после запятой, которое устанавли
вается на основе анализа всего массива данных. Ошиб
ки в определении длины реквизита в знаках, особенно 
в сторону уменьшения, приводят к неправильному ре
шению задачи, к переделкам в рабочих программах, что 
влечет за  собой дополнительные затраты.

Д иапазо н  изменения устанавливается чаще для  рек
визитов-оснований и при отсутствии установленных 
границ обозначается 0 —9.

Д л я  каждого входного документа приводится таблица 
перфорируемых'реквизитов и макет перфорации на со
ответствующем носителе. Д л я  перфокарт указываются 
номера колонок для каждого реквизита; для перфо
л е н т — последовательность набивки реквизитов и р а з 
делительные знаки.



Описание макетов машинных носителей производится 
в точном соответствии со стандартами, принятыми в р а з 
рабатывающей организации.

Входным документам, к а к  и массивам, присваивается 
системный цифровой код, состоящий из семи зн ако в  по 
следующей структуре:

хх хх х хх
Код функции управления 
(молсистемы)

Порядковый номер задачи управления 
в подсистеме

Кол аила документа, массива

Порядковый номер локумени, массива

Код подсистеме присваивается в соответствии с  к л а с 
сификатором функций (подсистем). Порядковый но
мер задачи определяется по списку кодов, разрабатывав* 
мому для каждой АСУП. Код вида документа или м ас
сива приведен в табл. 4.1.

Т а б л и ц а  4.1
В и д ы  д о к у м е н т о в  и л и  м а с с и в о в

Вид документе или 
м ассива К од вида

Вид документе или 
массива К о д  вида

Н о р м а т и в н ы й  в х о д н о й 1 П л а н о в ы й  в ы х о д н о й 6
Н о р м а т и в н ы й  х р а н и м ы й 2 У ч е т н ы й  в х о д н о й 7
Н о р м а т и в н ы й  в ы х о д н о й 3 У ч е т н ы й  х р а н и м ы й 8
П л а н о в ы й  в х о д н о й 4 У ч е т н ы й  в ы х о д н о й 9
П л а н о в ы й  х р а н и м ы й 5 П р о м е ж у т о ч н ы й 0

Порядковые номера документам присваиваются в 
диапазоне значений 01—50, массивам 51—99.

Так, если единственным входным документом сл у ж и т  
«Производственная программа по цеху на квартал», а 
задача, в которой используется этот документ, р еш ается  
в подсистеме «Технико-экономическое планирование» и 
содержит плановые расчеты на квартал, то при условии, 
что код подсистемы 03, а задачи  01, код входного д о 
кумента будет 0301401. Массив информации на П К, по
лученный из того документа, кодируется следующим 
образом — 0301451.



При разработке форм входных документов надо 
стремиться максимально использовать действующие на 
предприятии документы, не допуская образования новых 
форм, специально создаваемых для ввода информации 
в ЭВМ. При этом входные документы должны удовлет
ворять требованиям машинной обработки и обеспечивать 
возможность перфорирования их содержания. С этой 
целью действующие формы документов нередко требу
ют перекомпоновки реквизитов. При разработке и пере
работке форм входных документов следует руководство
ваться государственными стандартами ЕСКД, ЕСТД, 
типовыми формами Ц СУ и отраслевых министерств (для 
планово-учетных документов), ГОСТ 6.33—70, ГОСТ 
6.34— 70 и «Рекомендациями по разработке форм первич
ной учетной документации» (ЦСУ СССР, 1971 г.) для 
форм первичного учета.

Входные оперативнее документы должны обеспечи
вать высокую достоверность и оперативность заполне
ния, быть легко читаемыми, иметь четкие записи. Гра
фы перфорируемых реквизитов документа должны быть 
обведены утолщенными линиями. Заполненные входные 
оперативные документы проверяются и подписываются 
лицами, ответственными за их заполнение, и управляю
щим работником соответствующего ранга. Заполнение 
текстовых неперфорируемых граф должно производиться 
с соблюдением технической терминологии сокращений.

Д л я  ввода данных документов в ЭВМ необходимо 
перенести их на машинные носители информации — 
магнитные ленты, диски и барабаны. В качестве проме
жуточных носителей используются перфокарты и перфо
ленты.

Подготовка информации к вводу заключается в изго
товлении промежуточных носителей — перфокарт и пер
фолент и является весьма трудоемкой работой. Д ля 
сокращения трудоемкости этих работ целесообразно 
формирование перфоносителей осуществлять параллель
но с оформлением первичных производственных доку
ментов. Это достигается применением различных уст
ройств регистрации информации и регистраторов про
изводства. Если по условиям задачи для получения 
исходной информации используется определенное техни
ческое средство, то дается описание технологии ввода 
и регистрации входной информации: приводится пере
чень сообщений; передаваемых в ЭВМ, даются макеты



и технологические карты их ввода. Макеты и техноло
гические карты разрабатываются по каж дому виду со
общения. Макет содержит полное наименование сроб* 
щения, его код, наименование и последовательность 
ввода реквизитов, диапазон изменения реквизитов, ис
пользуемые при этом стандартные процедуры, источни
ки информации. Технологическая карта содержит д ан 
ные о назначении сообщения, о случае и особенностях 
применения, месте ввода, кто вводит, частоте и вре
мени ввода, о последовательности ввода, об основании 
для ввода сообщения, и возможностях корректировки 
введенного в систему ошибочного сообщения.

Во многих случаях рациональным является совме
щение первичного документа с перфоносителями. Д л я  
этих целей используются перфокарты с графическими 
отметками, дуаль-карты.

В отдельных случаях предусматривается непосред
ственный ввод данных в ЭВМ с документа. И нф орм ация 
в этих документах фиксируется либо специальными 
магнитными чернилами, либо специальными символами, 
записанными нормализованным шрифтом. Д л я  считы
вания информации с таких документов применяются 
специальные магнитные и оптические считывающие ус
тройства. . -

Необходимо отметить, что эффективность реализации 
задач в АСУП во многом зависит от правильной р а з р а 
ботки процедур сбора и подготовки первичных данных.

Если в качестве входной используется информация, 
полученная в результате решения других задач , то  ее 
описание дается в виде характеристики входных масси
вов. При этом приводится перечень эти^с массивов с 
указанием наименования и идентификатора массива, 
наименование задачи, образующей массив, средства 
его создания и обслуживания, форматы записи, длина 
записи, длина ключЪ, количество записей в массиве, 
перечень полей логической записи.

Особое внимание при описании входной информации 
уделяется вопросу обеспечения ее достоверности, так  как 
информационное обеспечение должно гарантировать  
правильность ввода данных в ЭВМ.

Достоверность исходной информации, содерж ащ ейся, 
во входном документе, обеспечивается лицом, зап олн я
ющим документ. Перевод на перфоноситель должен 
производиться в строгом соответствии с содерж анием до



кумента, по макету перфорации. Контролю подверга
ются реквизиты-основания и главные реквизиты-приз
наки, например, необходимые для выполнения логичес
ких операций в процессе решения задачи.

Существуют различные методы контроля достовер
ности информации: системные, программные, аппарат
ные. Системные методы создают предпосылки обеспе
чения достоверности информации всей системы обработ
ки данных. Программные методы состоят в том, что при 
р азработке  процедур обработки в них предусматрива
ю тся ' дополнительные операции, имеющие‘математичес
кую и логическую связь с алгоритмом обработки дан
ных. Программные методы контроля включают: счетные, 
математические, логические методы проверок, а также 
методы контроля, использующие избыточность, и др. 
А ппаратными методами обнаруживают ошибки по месту 
их возникновения и ошибки, недоступные для програм
мных методов.

К нормативно-справочной  относится информация, 
которая на протяжение определенного отрезка времени 
носит относительно устойчивый характер и многократ
но используется при решении многих задач АСУП 
в различные периоды времени. Нормативно-справоч
ная информация считается условно-постоянной. Хра
нится нормативно-справочная информация (НСИ) на 
машинных носителях — магнитных лентах, дисках, ба
рабанах.

При описании НСИ прежде всего приводится система 
кодирования реквизитов НСИ, используемых при реше
нии данной задачи. Дается структура кода каждого 
реквизита. Приводится ■перечень массивов НСИ, исполь
зуемых в данной задаче, описывается их структура. 
Описание массивов НСИ производится либо в формах 
нормативно-справочных документов, либо в таблицах 
(см. § 4.5 табл. 4.4, 4.5), По каждой из форм приводят
ся те же сведения, что и для входной оперативной ин
формации.

Описание реквизитов Н С И  производится аналогично 
описанию реквизитов входной информации.

При описании массива НСИ указывается его иден
тификатор, вид носителя, средства создания и обслужи
вания, форматы, записи, размеры блока, характер 
записи, длина записи, длина ключа, количество записей 
в массиве, перечень полей логической записи.



Указываются сроки хранения НСИ для информации, 
регулярно подвергаемой полному изменению. Например, 
массив календарно-плановых нормативов долж ен  хра
ниться год, после чего обязательно обновляется.

Характеристика выходной инф ормации  включает 
описание производственно-хозяйственных ситуаций, в ко
торых используются результаты решения, описание спо
соба представления информации, описание выходных 
форм или сообщений, содержания и назначения рекви
зитов, интенсивности потоков документов или сообще
ний, сроков получения, объемов информации, специаль
ные требования.

Способ представления выходной информации зависит 
от выходных устройств ЭВМ и производственно-хозяй
ственных ситуаций, в которых она используется. Выход
ная информация может быть представлена в виде табу
ляграмм или видеограмм.

Описание выходной информации может производить
ся на чертежах формы документа или видеограммы. 
При этом указываются периодичность выдачи, количест
во экземпляров, среднее количество строк в документе, 
требования к последовательности и сроку выдачи на 
ЭВМ, требования по упорядоченности строк (например, 
по возрастанию или убыванию кодов или значений ка 
кого-либо реквизита). Описание реквизитов выходной 
информации аналогично описанию реквизитов входной.

При проектировании форм выходных документов 
учитываются требования унификации и стандартизации 
документов, пригодность их для принятия управленчес
ких решений. Выходные документы долж ны  соответст
вовать ГОСТам, ОСТам, типовым формам ЦСУ, уни
фицированным системам документации.

Формы выходных документов должны со д ер ж ать  ос
новные реквизиты по ГОСТ 6.34—70. О стальны е рекви
зиты определяются характером использования и н азн а
чением документов. В наименовании документа отра
жаются его тип, наименование совокупности показате
лей в нем, уровень управления и период времени. 
Тип документа — это сводка, ведомость, наряд , пере
чень показателей и т .п . Наименование совокупности по
казателей отражает состав содержащихся в нем п о к а за 
телей. Например, сводка о сдаче деталей, ведомость 
расхода материалов, наряд о поставке продукции, ве
домость выполнения норм выработки. Уровень у п р ав 



{
ления характеризует, по какому  подразделению рассчи
ты ваю тся показатели (по участку, цеху, предприятию); * 
период времени показывает, на (за) какой период при
ведены сведения в документе (за сутки, месяц, на квар
тал, год и т .п .) .  Правила формирования наименований 
выходных массивов соответствуют правилам формирова
ния наименований документов.

Ч е р теж  формы выходного документа (табуляграм
мы) выполняется на бланке формы с конструкционной 
сеткой. Ш ирина печати табуляграммы устанавливается 
в зависимости от количества выводимых реквизитов и 
их размещ ения по печатающим секциям. На одном лис
те формы с конструкционной сеткой помещается 128 
знаков  и 72 строки, которые печатаются алфавитно-циф
ровым печатающим устройством (АЦПУ). Названия 
д окумента и реквизитов впечатываются машинописным 
способом прописными буквами (см. § 4.5, рис. 4.8), 
Если в документе количество символов превышает 128, 
а количество строк — 72, то чертеж табуляграммы вы
полняется на каждую часть документа на нескольких 
листах.

В обязательном порядке указывается, по каким рек
визитам и как должна быть упорядочена выходная ин
ф орм ация  документа или видеограммы. Кроме того, 
указы вается , по изменению каких реквизитов-признаков 
подводятся промежуточные итоги.

П ри  использовании терминальных устройств для 
функционирования задачи, т. е. при работе в диалого
вом реж им е в качестве выходной информации выступает 
«ответ», а входной — «запрос». Д ля работы в диалого
вом реж им е устанавливаются точки запроса и ответа с 
указан ием  кодов подразделений.

П ри  описании видеограммы определяется максималь
ная длина строки ответа (запроса), максимальное ко
личество строк ответа (запроса),  которые необходимо 
вывести (ввести) на терминальное устройство одновре
менно. Формулируются требования к форме представле
ния данны х ответа (запроса) на экране с одновремен
ным выводом данных на печать или только на печать 
терминального устройства. Устанавливается частота 
ответов (запросов).

Ш ирокое применение в АСУП для вывода печатной 
информации находят телетайпы, непосредственно соеди
ненные с ЭВМ линиями связи. Используются также



микрофильмы, бесконтактные печатающие системы, 
цифровые табло и др. Существуют устройства для  в ы 
дачи информации голосом.

Информация, хранимая для  связей с другими з а д а 
чами, содержится в массивах на машинных носителях. 
Характеристика этих массивов мож ет быть оформлена 
в виде документов или таблиц. При описании массива 
должны быть указаны его наименование и идентифика
тор, средства его создания и обслуживания, длина з а 
писи, длина ключа, перечень полей логической записи. 
Описание реквизитов аналогично описанию реквизитов 
входной информации. Указываются такж е сроки х р ан е
ния каждого из массивов.

Информация, накапливаемая  для  последующих реш е
ний данной задачи, является одновременно хранимой и 
содержится в массивах на машинных носителях. О пи
сание этих массивов аналогично описанию хранимых 
массивов.

Описание информации по внесению  изменений  вклю 
чает описание системы внесения изменений, перечень 
реквизитов, подвергаемых изменению, и разновидности 
этих изменений, описание форм документов по внесению 
изменений.

Алгоритм решения задачи. При реализации комплек
са. задач средствами оригинального программирования 
по каждой задаче разрабатывается алгоритм обработки 
данных. Алгоритмом называют конечное множество пра
вил, определяю щ их последовательность обработки дан
ных. которые приводят к реш ению  задачи.

Р азличаю т алгоритм'решения и машинный алгоритм. 
Алгоритм реш ения  — это конечное множество правил, 
сформулированных при помощи математических симво
лов с необходимыми пояснениями. М аш инный а лго 
ритм— это конечное множество правил на языке кон
кретной машины. Д ля  наглядного представления после
довательности решения задачи наряду с алгоритмом 
разрабатывается блок-схема алгоритма  — это графичес
кое изображение структуры алгоритма, в котором к а ж 
дая  операция переработки представляется в виде блока 
с ее описанием. Блок-схема алгоритма должна отобра
жать укрупненную последовательность обработки инфор
мации на ЭВМ, логическую структуру алгоритма, струк
туру машинного документа на любом этапе обработки, 
распределение носителей информации, информационную
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м е н я е т с я  з н а ч е н и е ,  ф о р м а  п р е д с т а в 
л е н и я  и л и  р а с п о л о ж е н и е  д а н н ы х

В ы б о р  н а п р а в л е н и я  в ы п о л н е н и я  
а л г о р и т м а  и л и  п р о г р а м м ы  в  з а в и с и *  
м о с т и  о т  н е к о т о р ы х  п е р е м е н н ы х  ус* 
л о в и й

О б ъ е д и н е н и е  д в у х  и л и  б о л е е  м н о 
ж е с т в  в е д и н о е  м н о ж е с т в о

В ы д е л е н и е  о д н о г о  и л и  н е с к о л ь к и х  
м н о ж е с т в  и з  е д и н о г о  м н о ж е с т в а

У п о р я д о ч е н и е  м н о ж е с т в а  п о  за д а н *  
н ы м  п р и з н а к а м

В в о д  д а н н ы х  о п е р а т о р о м  в п р о ц е с 
се  о б р а б о т к и  п р и  п о м о щ и  у с т р о й с т в ,  
н е п о с р е д с т в е н н о  с о п р я ж е н н ы х  с  в ы 
ч и с л и т е л ь н о й  м а ш и н о й

П р е о б р а з о в а н и е  д а н н ы х  в  ф о р м у ,  
п р и г о д н у ю  д л я  о б р а б о т к и  ( в в о д )  и ли  
р е г и с т р а ц и и  р е з у л ь т а т о в  о б р а б о т к и  
( в ы в о д )

В в о д - в ы в о д  д а н н ы х ,  н о с и т е л е м  к о 
т о р ы х  с л у ж и т  б у м а г а

В в о д - в ы в о д  д а н н ы х ,  н о с и т е л е м  к о 
т о р ы х  с л у ж и т  п е р ф о к а р т а
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В в о д - в ы в о д  д а н н ы х ,  н о с и т е л е м  к о 
т о р ы х  с л у ж и т  п е р ф о л е н т а

В в о д - в ы в о д  д а н н ы х ,  н о с и т е л е м  к о 
т о р ы х  с л у ж и т  м а г н и т н а я  л е н т а

В в о д - в ы в о д  д а н н ы х ,  н о с и т е л е м  к о 
т о р ы х  с л у ж и т  м а г н и т н ы й  д и с к

В в о д - в ы в о д  д а н н ы х  в  с л у ч а е ,  е с л и  
н е п о с р е д с т в е н н о  п о д к л ю ч е н н о е  к п р о 
ц е с с о р у  у с т р о й с т в о  в о с п р о и з в о д и т  
д а н н ы е  и п о з в о л я е т  о п е р а т о р у  в н о 
с и т ь  и з м е н е н и я  в  п р о ц е с с е  и х  о б р а 
б о т к и

У к а з а н и е  п о с л е д о в а т е л ь н о с т и  с в я 
з е й  м е ж д у  с и м в о л а м и

П е р е д а ч а  д а н н ы х  п р и  п о м о щ и  о к о 
н е ч н ы х  п р к е м о - п е р е д а ю щ и х  у с т 
р о й с т в  и  л и н и й  с в я з и

У к а з а н и е  с в я з и  м е ж д у  п р е р в а н н ы 
м и  л и н и я м и  п о т о к а ,  с в я з ы в а ю щ и м и  
с и м в о л ы

Н а ч а л о ,  к о н е ц ,  п р е р ы в а н и е  п р о ц е с 
с а  о б р а б о т к и  д а н н ы х  и л и  в ы п о л н е н и я  
п р о г р а м м ы

4 С в я з ь  м е ж д у  э л е м е н т о м  с х е м ы  и 
п о я с н е н и е м

У к а з а н и е  с в я з и  м е ж д у  р а з ъ е д и н е н 
н ы м и  ч а с т я м и  с х е м  а л г о р и т м о в  н 
п р о г р а м м ,  р а с п о л о ж е н н ы х  н а  р а з н ы х  
л и с т а х
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Ф о р м и р о в а н и е  д о к у м е н т а  в р е з у л ь 
т а т е  в ы п о л н е н и я  р у ч н ы х  о п е р а ц и й

Х р а н е н и е  к о м п л е к т а  у п о р я д о ч е н 
н ы х  н о с и т е л е й  д а н н ы х  в  ц е л я х  п о 
в т о р н о г о  п р и м е н е н и я

О б р а з о в а н и е  к о п и и  н о с и т е л я  с  д а н 
н ы м и  в р е з у л ь т а т е  в ы п о л н е н и я  а в т о 
н о м н о й  о п е р а ц и и

Н а н е с е н и е  к о д и р о в а н н о й  и н ф о р м а 
ц и и  на  н о с и т е л ь  в  р е з у л ь т а т е  в ы п о л 
н ен и я  а в т о н о м н о й  о п е р а ц и и

У к а з а н и е  о  п е р е м е щ е н и и  н о с и т е л е й  
д а н н ы х  п р и  п о м о щ и  т р а н с п о р т н ы х  
с р е д с т в  и л и  к у р ь е р о м

У к а з а н и е  о т п р а в и т е л я  и л и  п о л у ч а 
т е л я  д а н н ы х

взаимосвязь с другими задачами. Блок-схема алгоритма 
разделяется на две части: основную, куда входят все 
блоки, отображ аю щ ие процедуры операции обработки 
данных, логические блоки и связи между нрми, и вспо
могательную, куда входят носители информации и ком
ментарии к ним.

Д л я  составления блок-схемы алгоритмов и программ 
в ЛСУП используются условные графические обозна
чен ия— символы по ГОСТ 19428— 74. Начертание ос
новных символов и перечень отражаемых ими функций 
даны в табл. 4.2.

П равила  выполнения блок-схемы установлены ГОСТ 
19427— 74, В соответствии с ГОСТом основным направ-

Ручной
ащ > м «н т

К о п и р о и н и е

Ко д и р о в а н » »

Тмн<П0РТи-рои̂ ие
иоеиК.пей

И с г о ч м и т ,
при ем ник
данны х

О



лением линии потока (последовательности решения) 
считается направление сверху вниз и слева направо. 
Она не обозначается стрелкой. Входные массивы р а з 
мещаются слева от функционального блока, выходные — 
справа.

Нумерации подлежат основные блоки. Комментарий 
к носителю информации в верхней части должен содер
ж ать  наименование массива, в нижней — структуру 
записи. Каждый блок, представляющий отдельную про- 

| цедуру, должен содержать внутри символа текст, о т р а 
жающий функцию. В логических блоках указывается, 
по каким условиям идет разветвление алгоритма реш е
ния задачи. Если задача реш ается поэтапно, каждый 
этап на схеме можно выделить штрихпунктирнои лини
ей в виде прямоугольника, в верхнем углу которого 

I ставится номер этапа.
1 Блок-схемы должны выполняться на форматах по 
' ГОСТ 2.301—68, основные подписи — по ГОСТ 2.104—68.
1 Если схема не размещается на одном листе, ее разб и ва

ют на отдельные части и разм ещ аю т на отдельных лис- 
: тах. Записи размещаются внутри символов или рядом 
: с ними и должны быть точными и краткими. Обозначе

ния реквизитов на схеме используются те же, что и при 
характеристике информации задачи.

Пример выполнения схемы представлен в § 4.5 на 
рис. 4.9.

При постановке задачи управления разрабатывается 
алгоритм решения задачи. При этом определяются тр е 
буемая точность вычисления выходных результатов, 
'ограничения на время решения задачи, логический 
контроль входной, промежуточной и выходной инфор
мации.

I В процессе разработки алгоритма описываются пос
ледовательные этапы счета и расчетные формулы, не
обходимые для решения задачи. Д л я  ссылок все фор- 

I мулы при описании алгоритма последовательно нуме
руются. В формулах используются введенные в зад ач е  
обозначения реквизитов.

Д ля  проверки вычислений в процессе обработки д а н 
ных приводятся контрольные соотношения в виде р а 
венств. В случае, если по условиям решения задачи  
предусматриваются логические разветвления, то в а л 
горитме даются указания на выполнение его отдельных 
частей при соблюдении тех или иных условий. К роме



того, приводятся алгоритмы или ссылки на определен
ные части общего алгоритма, применяемые для различ
ных вариантов отклонений от нормального процесса 
решения задачи. Например, при отсутствии каких-либо 
документов, при неполной информации в отдельных до
кументах, временном отсутствии периферийных средств 
и т. д.

При реализации комплекса задач средствами ПЛ П  
в разделе приводится документация П ПП , в которой 
дано подробное описание экономико-математических 
методов и алгоритмов решения, а такж е документация, 
определяющая параметры настройки П П П  (параметры 
генерации, набор макроопределений, схемы описа
ний), и перечень и описание алгоритмов блока пользо
вателя.

По результатам описания информации задачи и раз
работки алгоритма, для  того чтобы в полной мере пре
дусмотреть возможность использования в системе вы
ходной и промежуточной информации задачи, создается 
схема информационных связей (структурно-информаци
онная схема). Структурно-информационная схема стро
ится в разрезе: подразделение (источник информа
ц и и ) — входная информация — НСИ — машинная обра
ботка — промежуточная — выходная информация — 
подразделение (потребитель информации). Пример 
структурно-информационной схемы приведен в § 4.5 
на рис. 4.10. С хем а информационных связей иллю
стрирует связи м еж ду документами и массивами и 
тогда она строится на уровне документов и массивов, 
либо связи между реквизитами задачи, тогда она стро
ится на уровне реквизитов.

Контрольный пример. Для проверки правильности 
разработанного алгоритма решения задачи, отладки 
программ и реализации задачи на ЭВМ выполняется 
контрольный пример, либо приводятся исходные данные 
и конечные результаты  расчетов по задаче. Правиль
ность алгоритма и работы программ оценивается совпав 
дением итоговых данных контрольного примера и ре
зультатов вычислений на ЭВМ.

Исходные д ан ны е для контрольного примера могут 
быть реальными или искусственно созданными числа
ми. Практика показала* что контрольный пример должен 
быть неотъемлемой частью постановки задачи, одним 
из ее разделов.



Контрольный пример содержит: н абор  всех входных 
и нормативно-справочных данных; контрольные значения 
накопленной и хранимой для других за д а ч  информации; 
формы выходных документов с данными, рассчитанными 
в полном соответствии с алгоритмом.

В контрольном примере надо учесть максимально 
возможное количество различных вариантов вычисли
тельного процесса.

Практика отладки и внедрения за д а ч  показала, что 
контрольный пример следует выполнять по каждому 
блоку алгоритма, не ограничиваясь входными, норма
тивно-справочными и выходными массивами.

Расчет экономической эффективности. Расчет эконо
мической эффективности, получаемой от внедрения ком
плекса задач, производится в тех случаях, когда необхо
димо подтверждение целесообразности включения задач 
в разработку, или по требованию заказчика .  Экономиче
ский эффект от внедрения задач склады вается  из эконо
мии от сокращения затрат по управлению в результате 
автоматизации и экономии, достигаемой от улучшения 
производственно-хозяйственной деятёльиости предприя
тия или его производственного подразделения при фун
кционировании комплекса задач.

Приложение к задаче. Приложение к задаче включа
ет: формы (макеты) входных документов; структуру 
массивов НСИ ; "формы (макеты) выходных документов 
(видеог^рамм)4; структуру массивов хранимой информа
ции; структуру массивов накапливаемой информации; 
перечень документов задачи (оформляется в виде таб 
лицы описания документов); перечень реквизитов зад а 
чи (оформляется в виде таблицы реквизитов, см. § 4.5, 
табл. 4.8); перечень массивов задачи (оформляется в 
виде таблицы описания массивов, см. § 4.5 табл. 4.7). В 
таблицу включают все массивы входной, выходной, хра
нимой, нормативно-справочной и накапливаемой инфор
мации.

Выполненная по всем указанным разделам  поста
новка задачи оформляется в соответствии с требования
ми ГОСТ 2.105— 68 ЕСКД.

Описанные разделы постановки задачи  выполняются 
на стадии технического проектирования АСУП. При 
разработке технорабочего проекта в приложение к за д а 
че включаются дополнительно технологические инструк
ции по сбору, регистрации, предварительной обработке,



контролю и передаче информации с помощью перифе
рийных технических средств, ведению первичных доку
ментов, передаче информации по каналам связи, перено
су информации на машинные носители, подготовке ин
формации д л я  обработки на ЭВМ и должностные ин
струкции, определяющие права и обязанности персонала, 
участвующего в решении задач, а такж е  действия персо
нала при нарушении режима работы системы.

В ы полнение постановки задачи с применением типо
вых проектных реш ений ( ТПР)  класса «Задача» имеет 
ряд особенностей. Д л я  типовых проектных решений ха
рактерно м одульное  построение задач, т. е. каждое ти
повое решение включает ряд блоков, реализующих оп
ределенные части задачи. Модуль — это законченный 
этап работ по формированию промежуточного или вы
ходного п оказателя  одного из вариантов расчета. Отсю
да каж дая  зад ач а  представляется как совокупность не
зависимых, но информационно связанных модулей, 
представляющих в целом законченный вычислительный 
комплекс. М одуль алгоритма как часть алгоритма, з а 
конченная и устойчивая к изменениям, обладает воз
можностью многократного самостоятельного использо
вания в соединении с оригинальными модулями (моду
лями пользователя) при создании АСУП.

М одульное построение алгоритма и наличие несколь
ких вариантов модулей для расчета одних и тех же по
казателей позволяет решить проблему применения раз
личных методик расчета этих показателей на разных 
предприятиях.

Основными условиями использования ТП Р класса 
«Задача» являю тся: совпадение методики расчета эко
номических показателей на предприятии с алгоритмом 
Т П Р; непревышение перечня применяемых на предприя
тии реквизитов по сравнению с предусмотренными ТПР; 
совпадение массивов выходной информации ТП Р и тре
буемых в АСУП; совпадение входных массивов.

Первые два  условия являются определяющими при 
оценке возможности использования Т П Р  в АСУП, а два 
последних влияю т лишь на трудоемкость привязки ТПР.

При разработке  ТПР реализовано требование неза
висимости алгоритмов и программ от структуры кодов. 
Все алгоритмы Т П Р  ориентированы на работу не с до
кументами, а с массивами и потому проектировщику 
представляется свобода в выборе форм документов при



условии, что их содержание будет соответствовать зало« 
женным в Т П Р массивам. Возможность использования 
Т П Р практически определяется степенью пригодности 
модулей и соответствием их общим требованиям тех н и 
ческого задания АСУП.

Использование ТПР без изменений возможно в с л у 
чае пригодности всех составляющих. Если этого нет, то  
для конкретного проекта могут лишь использоваться 
отдельные ТПР. Дополнительные требования по п о ста 
новке задачи включаются в специальный раздел « О со 
бенности решения задачи». В разделе приводятся: п е р е 
чень конкретных объектов (цехов, участков и т. п.), д л я  
которых решается задача, способ организации сбора ис
ходных данных; максимальное количество строк в д о 
кументе; периодичность решения задачи; связь данной  
задачи с другими задачами АСУП; другие данные, не
обходимые для проектирования.

Таким образом, ТПР класса «Задача»— это м одель 
решения задачи АСУП, построенная из типовых модулей 
с возможностью подключения модуля пользователя, 
удовлетворяющего определенным требованиям. П р и м е 
нение этих Т П Р обеспечивает возможность создания 
АСУП по методу агрегирования, возможность в клю че
ния в имеющийся фонд новых Т П Р , значительно с о к р а 
щает затраты по проектированию АСУП, повышает к а 
чество проектных разработок д л я  конкретного объекта .

Процесс реализации задачи в АСУП. Процесс р е а л и 
зации задачи управления в АСУП включает: сбор и с
ходных данных, передачу их по каналам связи, п ервич
ную обработку данных для ввода в ЭВМ, ввод данны х и 
решение задачи, вывод данных на машинные носители, 
в канал, на печать или табло.

Сбор исходных данных вклю чает фиксацию и н ф о р 
мации в месте ее возникновения. Способ сбора зави си т  
от характеристик потоков информации, требований к  ее  
оперативности и достоверности, применяемых техниче
ских средств. На этом этапе особое значение приобрета
ет использование средств для  сбора и регистрации д а н 
ных.

Передача данных представляет собой доставку и н 
формации с мест возникновения в пункты ее использова
ния. Д л я  оперативных задач целесообразно использовать 
каналы фототелеграфной и телевизионной связи или 
другие электрические каналы. При этом особое в н и м а 



ние обращается на обеспечение достоверности передачи 
данных. П ервичная обработка представляет собой слож
ный и трудоемкий процесс подготовки данных к вводу в 
ЭВМ, который долж ен  гарантировать необходимую до
стоверность обрабатываемой информации при ограниче
ниях на время и материальные затраты. В связи с тем 
что большинство установленных ЭВМ способно воспри
нимать данные только с промежуточных носителей, не
обходима первичная обработка данных, их кодирование, 
перенос на промежуточные носители, контроль правиль
ности информации. В настоящее время для подготовки 
промежуточных носителей используются ручной, полу
автоматический и автоматический способы. Ручной спо
соб заключается в переносе данных на промежуточные 
носители оператором с помощью информационного обо
рудования. При полуавтоматическом способе произво
дится предварительная перфорация части постоянных 
признаков на перфокарты с целью сокращения работ по 
подготовке их к вводу в ЭВМ или изготовление носите
лей в процессе составления документа на пишущих или 
счетно-клавишных машинах, агрегатированных перфора
ционными приставками, либо устройствами старт-стоп- 
ной записи на М Л. Автоматический способ обеспечивает 
изготовление носителей в процессе поступления данных 
от датчиков, преобразователей и контрольно-измери
тельных приборов.

Процесс реализации задачи определяет порядок и 
этапы внедрения за д а ч  в АСУП. Основными этапами 
внедрения отдельных задач являются: подготовка к внед
рению; опытная эксплуатация; сдача в промышленную 
эксплуатацию.

Подготовка к внедрению заключается в готовности 
• Н С И , необходимой д л я  решения комплекса задач, вход- 
-ной информации у источников ее получения, в обучении 

специалистов выполнению функций, связанных с обес
печением решения задачи, в готовности программ и ин
струкций для эксплуатации задачи.

Опытная эксплуатация задач заключается в провер
ке их функционирования в реальных производственных 
условиях с проведением неоднократных просчетов на 
реальной производственной Информации с применением 
соответствующих технических средств.

Опытная эксплуатация считается завершенной после 
выполнения трех расчетов на реальной информации либо



после истечения трех месяцев после сдачи задачи в опыт* 
ную эксплуатацию в зависимости от того, какое из этих 
событий наступит раньше, и заверш ается сдачей в про* 
мышленную эксплуатацию. Опытная эксплуатация о су 
ществляется в соответствии с требованиями О РМ М  и р а 
бочей программой опытной эксплуатации. П р о гр ам м а  
регламентирует количество просчетов задачи, п ор яд о к  
проверки технических средств при решении задачи, п о 
рядок устранения выявленных недостатков, степень и 
характер участия в опытной эксплуатации р азр або тч и 
ка и заказчика.

При положительной оценке результатов опытной э к 
сплуатации задач они передаются в промышленную э к с 
плуатацию. Окончание опытной эксплуатации задачи  и 
сдача в промышленную означает: пригодность программ, 
инструкций и технических средств АСУП к длительной 
эксплуатации в реальных производственных условиях, а 
такж е готовность предприятия к условиям функциониро
вания внедренных задач. С дача  задач в промышленную 
эксплуатацию должна осуществляться в последователь
ности, определяемой информационной взаимоувязкой 
задач.

4.5. Постановка задачи управления (пример)
Зад аче  «Расчет пл а н о в ой  численности 

основны х рабочи х-сд ельщ иков  п о  цеху  на квартал»
(код 0303)

Организационно-экономическая сущность з ад ач и .
Д анная  задача решается в подсистеме «Технико-эконо
мическое планирование». Ц елью  ее решения является о п 
ределение плановой численности основных рабочих- 
сдельщиков по профессиям и разрядам  работ в в ы п у ск а 
ющих и заготовительных цехах.

З адача  0303 входит в комплекс задач по п л а н и р о в а
нию численности и фонда заработной платы производст
венных рабочих и решается первой в этом комплексе. В 
решении задачи участвуют О Т З  и ПЭО предприятия. 
Выходные данные задачи используются в ОТЗ, П Э О , о с 
новных цехах, отделе кадров для  планирования п о т р е б 
ности рабочих, а также для планирования подготовки и 
повышения их квалификации. Расчет численности рабо* 
чих по профессиям значительно расширяет возможности  
не только планирования, но и экономического' ан а л и з а



показателей по труду и заработной плате. Задача  0303 
решается еж еквартально, за 30 дней до начала кварта
л а  на ЭВМ «Минск-32».

Расчет численности основных рабочих-сделыциков 
производится по трудоемкости работ на базе информации 
о пооперационной трудоемкости изделия и производст
венной программе выпуска изделий. При этом производ
ственная программа выпускающих цехов используется 
так ж е  и при расчете численности основных рабочих- 
сделыциков заготовительных цехов. Полученная трудо
емкость производственной'программы корректируется на 
процент снижения трудоемкости и процент выполнения 
норм выработки. Д л я  определения плановой численности 
рабочих-сделыциков скорректированная трудоемкость 
производственной программы делится на полезный фонд 
рабочего времени одного рабочего, который вводится в 
ЭВМ  с операционной перфокарты.

При решении задачи  0303 используется информация 
других задач. Из зад ач и  0305 «Расчет трудоемкости из
готовления изделия по кодам оборудования, кодам 'про
фессий, разрядам работ  и видам норм» подсистемы ТЭП 
берется исходная нормативная трудоемкость на одно из
делие. Из задачи 0401 «Формирование производственной 
программы выпускающему цеху на квартал» подсисте
мы «Оперативное управление основным производством» 
используется информация о количестве изделий каждого 
наименования, подлежащих выпуску в данном квартале.

Промежуточная информация задачи — данные о 
скорректированной трудоемкости производственной про
г р а м м ы — используются для решения следующей задачи 
комплекса «Расчет численности основных рабочих по з а 
воду на квартал».

Результаты решения задачи содержатся в выходном 
.массиве и в табуляграм м е 0303601 «Ведомость плановой 
численности основных рабочих-сделыциков по цеху на 
квартал 198... г.».

Характеристика информации задачи. Входной опера
тивной информацией д л я  задачи 0303 являются данные 
6  плане выпуска изделий на квартал выпускающими це
хами, о плановом проценте сниженйя трудоемкости по 
цехам, о проценте выполнения норм выработки по про
фессиям и цехам, о плановых фондах рабочего времени 
На квартал для рабочих с нормальными и вредными ус
ловиями труда,



Информация о плане выпуска изделий на квартал  
содержится в массиве 0401552 «План выпуска изделий 
на квартал», получаемом при решении задачи  0401 
«Формирование производственной программы выпуска
ющему цеху на квартал» из подсистемы «Оперативное 
управление основным производством». Массив 0401552 
состоит из записей постоянной длины. Перечень реквизи-

Задание
п о  сниж ению  трудоемкости по цехам

К од
документа

0303401

Пек Сниж ение трулоемкости по  кварталам, Ч

Наименование Кол Л Ш IV

К Н П К 11 Г1СТК 1 П С Т К  2 П С Т К  3 П С Т К  4

А  (20) 9(4) 9(2). 9(2) 9(2). 9(2) 9(2», 9(2) 9(2), 9(2)

00,01* 00.01* 00.01* 00,01«

99,99 99.99 99,99 99,99

1.П ериодичность  и срок п о 

ступлен ии -од кн  р»! « год, и

30 дней до начала квартала

2 .М а к и ч а л ьн о а  количество

докучентострок -12

¿.С по со б  обнаружения о ш и б к и -

вюуалышй и логический контроль

Н ачальник Л Т 1  И н *е н е ) по  кории  
ню труда

пова-

Формат б ланка 210X148

Р и с .  4.5. Ф о р м а  в х о д н о г о  д о к у м е н т а  0 3 0 3 4 0 1

тов в записи приведен на принципиальной блок-схеме 
алгоритма и в табл. 4.3.

Информация о проценте снижения трудоемкости по 
цехам содержится в массиве 0303451 «Данные о сниж е
нии трудоемкости по цеху на квартал» и набивается на 
перфокарты из первичного документа 0303401 « Задание 
по снижению трудоемкости по цехам», форма которого 
приведена на рис. 4.5. Массив 0303451 состоит из зап и 
сей постоянной длины.

Информация о проценте выполнения норм вы работ
ки по профессиям содержится в массиве «Процент вы
полнения норм выработки по цеху» (код 0303452) и н а 
бивается на перфокарты по данным первичного докумен
та 0303402 «Справка о проценте выполнения норм в ы р а 



ботки по цеху». Форма документа 0303402 приведена на 
рис. 4.6.

И нформация о плановых фондах рабочего времени 
на квартал  для рабочих с нормальными и вредными ус
ловиями труда набивается на операционную перфокарту

Справка
О процент« выполнения норм выработки

Код
документа 0303402

Кол
цьха 9(4)

Наименование профессии Код
профессии

Процент
выполнения

норм
выработки

1 2 3

НПД КПД п в н

А (40) 9(3) 9(3). 9(1)

000,1*999,9
I. Периодичность и срок лосгуплсния-один ра*

в квартал,» 30 дней д а  начала квартала •

2 Максимальное количество докумеито-

С1 рок-120

3. Способ обнаружения ош ибки-контрольное

суммирование

Начальник т>*а Т клномип

Форма! бланка 2ЮХ297

Р и с .  4.6 ,  Ф о р м а  в х о д н о г о  д о к у м е н т а  0 3 0 3 4 0 2

по данным ОТЗ. Структура перфокарты представлена на 
рис. 4.7.

Контроль входной информации зависит от ее вида. 
И нформация массива 0401552 контролируется при ре
шении задачи 0401. Информация массива 0303451 как 
небольшого (12 записей) контролируется визуально и 
логически. Информация о проценте выполнения норм 
выработки контролируется по следующим реквизитам: 
«процент выполнения норм выработки» контрольным
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Т а б л и ц а  4.3

Структура о описание массива «План выпуска изделий 
на квартал» (0401552) на М Л

Структура массива
Длина рекйиэитз 

и знаках

К о д  п р о и з в о д с т в е н н о г о  п о д р а з д е л е н и я 9(4)
К о д  и з д е л и я 9 (9 )
К о л и ч е с т в о  н а  к в а р т а л 9 (5 )

И д е н т и ф и к а т о р  —  Л 1552
М е т о д  —  с т а н д а р т н ы й '
В  б л о к е  8 9  з а п и с е й
М а с с и в  о т с о р т и р о в а н  п о  в о з р а с т а н и ю  к о д о в  и з 

д е л и й

суммированием, «код цеха»— настроечным массивом, 
«код профессий»— сравнением со справочником профес
сий и должностей. При несовпадении печатается, что 

•данной профессии в справочнике нет.
В качестве нормативно-справочной информации, не

обходимой при решении задачи 0303, используется ин
формация о перечне профессий и должностей, перечне 
производственных подразделений и пооперационной 
трудоемкости изделия.

Информация о перечне профессий и должностей со
держ ится  в массиве «Справочник наименовании профес
сий и должностей» (код 0101369), который содержит а л 
фавитно-цифровую информацию и создается на основа
нии документа*«Справочник наименований профессий и 
должностей» (код 0101119). Код профессии (должности) 
порядковый, трехзначный, имеет следующую структуру:

ххх
Порядковый номер 
профессии (должности)

Массив 0101369 состоит из записей постоянной дли* 
ны, перечень реквизитов в записи приведен на принци
пиальной блок-схеме алгоритма. Структура массива на 
магнитной ленте дана в табл. 4.4.

Информация о перечне производственных подразде
лений содержится в массиве «Справочник наименований



Т а б л и ц а  4. 4

С т р у к т у р а  и о п и с а н и е  м а с с и в а  « С п р а в о ч н и к  н а и м е н о в а н и й  
п р о ф е с с и й  и д о л ж н о с т е й »  ( 0 1 0 1 3 6 9 — Н 1 3 6 9 )  н а  М Л

Структура массива
Д лин а  рекииэнта 

и знаках

Н а и м е н о в а н и е  п р о ф е с с и и  и л и  д о л ж н о с т и А (40)
К о д  п р о ф е с с и и  и л и  д о л ж н о с т и 9(3)

И д е н т и ф и к а т о р  Н 1369
М е т о д  —  с т а н д а р т н ы й
В б л о к е  3 8  з а п и с е й
М а с с и в  о т с о р т и р о в а н  п о  в о з р а с т а н и ю  к о д о в

п р о ф е с с и й

производственных подразделений» (код 0101375), кото
рый содержит алфавитно-цифровую информацию и соз
дается на основании документа «Справочник наимено
ваний производственных подразделений» (код 0101125). 
Код производственного подразделения десятичный, четы
рехзначный имеет следующую структуру:

XX XX

Порялковый номер цеха (отдела)

Порядковый номер участка (бюро)

Массив 0101375 состоит из записей постоянной д ли 
ны. Перечень реквизитов в записи приведен на принци
пиальной блок-схеме алгоритма. Структура массива на 
магнитной ленте дана в табл. 4.5.

Информация о пооперационной трудоемкости на и з
делие содержится в массиве «Пооперационная трудоем
кость изделия» (код 0305251), который получен при ре
шении задачи 0305 «Расчет трудоемкости изготовления 
изделий по кодам оборудования, кодам профессий, р а з 
рядам работ и видам норм». В решении задачи 0303 ис- 

! пользуются следующие коды из массива 0305251: код 
* производственного подразделения (цеха),  код изделия, 
; код операции, код профессии (должности),  код условий 

труда. Код производственного подразделения и код про



фессии (должности) описаны выше. Код изделия деся
тичный, длиной девять  знаков, имеет следующую струк
туру;

хх хх хххх х
^руп па *Т"

Т ип  изделия

Порядковый номер изделия 

-Вид исполнения изделия

Т а б л и ц а  4. 5

С т р у к т у р а  и о п и с а н и е  м а с с и в а  « С п р а в о ч н и к  н а и м е н о в а н и й  
п р о и з в о д с т в е н н ы х  п о д р а з д е л е н и й »  ( 0 1 0 1 3 7 5 —  Н 1 3 7 5 )  н а  М Л

С труктура  массива
Д лина реквизита 

в знаках

Н а и м е н о в а н и е  п о д р а з д е л е н и я  
К р а т к о е  н а и м е н о в а н и е  п о д р а з д е л е н и я  
Н а и м е н о в а н и е  у ч а с т к а  ( б ю р о )
К р а т к о е  н а и м е н о в а н и е  у ч а с т к а  (б ю р о )  
К о д  п р о и з в о д с т в е н н о г о  п о д р а з д е л е н и я

А (76)  
А (20 )  
А(126)  
А (2 5 )  * 
9(4)

И д е н т и ф и к а т о р  Н 1 3 7 5  
М е т о д  —  с т а н д а р т н ы й  
В б л о к е  6  з а п и с е й
М а с с и в  о т с о р т и р о в а н  п о  в о з р а с т а н и ю  к о д о в  

п р о и з в о д с т в е н н ы х  п о д р а з д е л е н и й

Код операции порядковый, трехзначный. Код условий 
труда порядковый, однозначный. Массив 0305251 состо
ит из записей постоянной длины. Перечень реквизитов 
в записи приведен на принципиальной блок-схеме алго
ритма и в табл. 4.6.

Выходной информацией задачи 0303 является инфор
мация о плановой численности основных рабочих-сдель- 
щиков по цехам и по профессиям. Эта информация со
держится в выходном массиве 0303651 и в табуляграмме 
0303601.

Выходная табуляграмма 0303601 «Ведомость плано
вой численности основных рабочих-сделыциков по цеху 
на квартал» печатается в четырех экземплярах: одий 
направляется руководителю предприятия, второй—ОТЗ,
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третий — начальнику цеха, четвертый — в отдел кадров. 
Форма выходного документа приведена на рис. 4.8.

Структура выходного массива приведена на принци
пиальной блок-схеме и в таблице описания массивов 
(табл. 4.7).

, Д л я  связи в комплексе с последующей задачей по 
расчету численности основных рабочих-сдслыциков в 
целом по заводу, а такж е с другими задачами в системе 
хранится массив 0303552 «Трудоемкость программы с . 
учетом выполнения норм выработки». Перечень реквизи
тов в записи приведен на принципиальной блок-схеме 
алгоритма решения задачи и в табл. 4.7. Массив 0303552 
хранится квартал.

Д л я  последующих решений данной задачи хранится 
массив 0303551 «План снижения трудоемкости по цеху 
на квартал», так как задание по снижению трудоемко
сти по цехам выдается один раз в год с разбивкой по 
кварталам , а задача  решается ежеквартально. Массив 
0303551 хранится в течение одного года. Структура мас
сива приведена на принципиальной блок-схеме и в 
табл. 4.7,

Т а б л и ц а  4. 6

С т р у к т у р а  и о п и с а н и е  м а с с и в а  « П о о п е р а ц и о н н а я  т р у д о е м к о с т ь  
и з д е л и я »  ( 0 3 0 5 2 5 1 )  н а  М Л

Структура массива
Д лин а  

реквизита 
в знаках

Структура массива
Длина рекви
зита в знаках

К о д  п р о и з в о д с т в е н  9 ( 4 ) Н о р м а  в р е м е н и  н а 9 ( 3 ) ,  9 (4 )
н о г о  п о д р а з д е л е н и я о п е р а ц и ю

К о д  и з д е л и я 9 ( 9 ) Р а с ц е н к а  н а  о п е  9 ( 3 ) ,  9(5)
К о д  д е т а л и Х ( ! 2 ) р а ц и ю
Н о м е р  о п е р а ц и и 9 (2 ) Т р у д о е м к о с т ь  и з д е  9 ( 3 ) ,  9(4 )
К о д  о п е р а ц и и 9<3) л и я  п о  / - й  д е т а л и
К о д  п р о ф е с с и и 9 ( 3 ) и -й  о п е р а ц и и ,
К о д  у с л о в и й  т р у д а 9 ( 1 ) Р а с ц е н к а  . и з д е л и я 9 ( 3 ) ,  9 (5 )
К о д  в и д а  н о р м 9 ( 1 ) п о  /-Й д е т а л и  и -й  о п е 
Р а з р я д  р а б о т ы 9 (1 ) р а ц и и
К о л и ч е с т в о  д е т а л е й 9 (4 )

н а  и з д е л и е

И д е н т и ф и к а т о р  —  Т 5 2 5 1  
М е т о д  —  с т а н д а р т н ы й  
В  б л о к е  18 з а п и с е й
М а с с и в  о т с о р т и р о в а н  п о  в о з р а с т а н и ю  к о д о в  и з д е л и я ,  в н у т р и  

п о  в о з р а с т а н и ю  к о д о в  д е т а л е й



»
Изменения во входную оперативную информацию з а 

дачи вносятся в соответствии с «П равилами внесения из
менений в техническую документацию» (ГОСТ 

, 2.503—74), действующими на заводе в соответствии с 
4 приказом директора завода.

Изменения вносятся в формы входных документов 
0303401 и 0303402. Изменяться могут только реквизиты: 
наименование профессии, код профессии, процент вы
полнения норм выработки, наименование производствен
ного подразделения, код производственного подразделе
ния, снижение трудоемкости на кварта^. П осле внесения 

| изменений в документы входные массивы перфорируют
ся заново.

Изменения в массивы «Пооперационная трудоемкость 
изделия» (код 0305251) и «План выпуска изделий на 
квартал» (код-0401552) вносятся непосредственно в тех 
задачах, где они создаются.

Алгоритм решения задачи. Алгоритм решения задачи 
0303 «Расчет плановой числешгости основных рабочих- 
сдельщиков по цеху на квартал» представлен описани
ем и блок-схемой (рис. 4.9). Схема информационных 

' связей по задаче приведена на рис. 4.10. Расшифровка 
условных обозначении реквизитов, используемых в опи
сании алгоритма решения задачи, дана  в табл. 4.8.

Б л о к  1 — реализует формирование массива 051 
«Трудоемкость изделия по /-й детали и-й операции» на 
основании массива 0305251 «Пооперационная трудоем
кость изделия». В массив 051 включаются только рекви
зиты, которые необходимы для решения данной задачи. 
Массив 0305251 рассортирован по возрастанию кодов 
изделий, а внутри — по возрастанию деталей.

В л о к 2 — реализует расчет нормативной трудоемко
сти программы (ОТИН) по £-му изделию, /-й детали, а-й 
операции, с-му цеху, I-й профессии, л-му разряду работ, 
0 -м условиям труда путем умножения нормативной тру
доемкости изделия (ОТИ) /-й детали и-й операции на 
количество 1-х изделии на квартал (КВ I)

ОТИН ¡¡ис1г0 =  ОТИ г'/исМЭ-КВ ¿. (4.1)

Б л о к  3 — реализует сортировку массива 052 «Нор
мативная трудоемкость программы» в порядке возраста
ния кодов производственных подразделений (цехов), 

, внутри по кодам профессий, разрядам  . работ и кодам
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Т а б л и ц а  4. 8
П е р е ч е н ь  р е к в и з и т о в  з а д а ч и

Наименование
реквизита

У словное
обозн аче

ние

Д лина рек
визита в 

знаках

Д иапазон
измерения

Единица
измерения

К о д  п р о и з в о д 
с т в е н н о г о  п о д р а з -  
д е л е н и я

КПП 9(4)

К о д  и з д е л и я к и 9(9)

К о д  д е т а л и к д х < 12 )

Н о м е р  о п е р а ц и и н о 9(2)

К о д  о п е р а ц и и к т о 9(3)

К о д  п р о ф е с с и и к п д 9(3)

К о д  у с л о в и й  
т р у д а

К У Т 9(1) 0  :-2

К о д  в и д а  н о р м к в н 9 (1 ) 0  -> 9

Р а з р я д  р а б о т ы р р 9(1) 1-5-6 •

К о л и ч е с т в о  д е 
т а л е й  н а  и з д е л и е

к д и 9(4) 0001 : 9999

Н о р м а  в р е м е н и  
н а  о п е р а ц и ю

о н в 9(3), 9(4) ООО»ООО 1 -г— 
999,9999

н о р м о -ч

Р а с ц е н к а  н а  
о п е р а ц и ю

О Р Д 9(3), 9(5) 000,00001 -  
999,99999

руб.

Т р у д о е м к о с т ь  
и з д е л и я  п о  ; - й  д е 
т а л и  и-й  о п е р а ц и и  

Р а с ц е н к а  и з д е 
л и я  п о  / - й  д е т а л и  
у -й  о п е р а ц и и  

К о л и ч е с т в о  н а '  
к в а р т а л  

П р о ц е н т  в ы п о л 
н е н и я  н о р м  в ы р а 
б о т к и  п о  с - м у  ц е 
х у ,  й п р о ф е с с и и  
н а  ? -й  кв.
С н и ж е н и е  т р у д о 
е м к о с т и :

О Т И

О Р И

к в

п в н

9 ( 3 ) ,  9(4)

9 ( 3 ) ,  9(5)

9(5) 

9 ( 3 ) ,  9(1)

000,0001
9 9 9 , 9 9 9 9

000,00001
9 9 9 , 9 9 9 9 9

00001->99999

0 0 0 , 1 - 9 9 9 , 9

н о р м о - ч

РУб -

ш т.

%

I кв. 
11 кв .

I I I  КВ.
I V  кв .

П С Т К 1
П С Т К 2
п с т к з
П С Т К 4

9(2), 9(2) 
9(2), 9(2) 
9(2), 9(2) 
9(2), 9(2)

00,01 4-99 ,99  
0 0 , 0 1 - 9 9 , 9 9  
0 0 ,0 1 ^ -9 9 ,9 9  
0 0 , 0 1 - 9 9 , 9 9

%
%
%
%

П р о ц е н т  с н и 
ж е н и я  т р у д о е м к о 
с т и  п о  с - м у  ц е х у  
н а  ? - й  кв .

п с т к 9(2(, 9(2) 0 0 , 0 1 ±  99,99 %



П родолж ение табл. 4.8

Наименование
реквизита

У словное 
о бозн а• 

ченне

Д лин а рек* 
визита в 

зн аках

Диапазон
измерения

Н о р м а т и в н а я  
т р у д о е м к о с т ь  п р о 
г р а м м ы  по  1-м у  
и з д е л и ю ,  / - й  д е т а 
л и ,  а - й  о п е р а ц и и ,  
с - м у  ц е х у ,  /-й  п р о 
ф е с с и и ,  г - м у  р а з 
р я д у ,  О -м у  у с л о 
в и ю

о т и н 9 ( 8 ) ,  9 (2 ) 0 0 0 0 0 0 0 0 , 0 1 - : -
9 9 9 9 9 9 9 9 , 0 0

Н о р м а т и в н а я  
т р у д о е м к о с т ь  п р о 
г р а м м ы

т п н к 9 ( 8 ) ,  9 (2 ) 0 0 0 0 0 0 0 0 , 0 1 ч -
9 9 9 9 9 9 9 9 , 9 9

Т р у д о е м к о с т ь  
п р о г р а м м ы  с  у ч е 

т о м  с н и ж е н и я  т р у 
д о е м к о с т и

т п с к 9 ( 8 ) ,  9 (2 ) 0 0 0 0 0 0 0 0 , 0 1 ч -
9 9 9 9 9 9 9 9 , 9 9

Т р у д о е м к о с т ь  
п р о г р а м м ы  с  у ч е 
т о м  в ы п о л н е н и я  
н о р м  в ы р а б о т к и

т п в к 9 ( 8 ) ,  9 (2 ) 0 0 0 0 0 0 0 0 , 0 1 ч -
9 9 9 9 9 9 9 9 , 9 9

П л а н о в ы й  ф о н д  
в р е м е н и  р а б о ч е г о  
п о  0 - м у  у с л о в и ю  
т р у д а  н а  <?-й кв .

П Ф В Р К 9 ( 3 ) ,  9 (1 ) 0 0 0 ,  Ь  6 0 0 , 0

И т о г о  к о л и ч е с т 
в о  р а б о ч и х  по 
с - м у  ц е х у  на  
¿?-й кв .

Ч Р К 9 (4 ) 0 0 0 0  9 9 9 9

Н а и м е н о в а н и е  
п р о ф е с с и и  ( д о л ж 
н о с т и )

н п д А (4 0 )

Н а и м е н о в а н и е
п о д р а з д е л е н и я

н п п А (7 6 )

Н а и м е н о в а н и е  
у ч а с т к а  ( б ю р о )

Н У А ( 126)

К р а т к о е  н а и м е 
н о в а н и е  п о д р а з 
д е л е н и я

к н п А (2 0 )

К р а т к о е  н а и м е 
н о в а н и е  у ч а с т к а  
( б ю р о )

к н у А (2 5 )

К о л и ч е с т в о  о с 
н о в н ы х  р а б о ч и х -  
с д е л ь щ и к о в  по  
с - м у  ц е х у ,  / -п р о -  
ф е с с и и ,  г - м у  р а з 
р я д у  н а  ? -й  кв .

Ч Р П К 9 ( 4 ) ,  9 (1 ) 0 0 0 0 , 0 ^ 9 9 9 9 , 9

Единица
изм ерения

н о р м о - ч

н о р м о - ч

ч е л - ч

ч е л .



«тъ H U M M

1 Кол прокиедстминого 
подразделения

3 Кол ншалНа
5 КОЛ Д4Г4ЛИ
4 Номер операции
5 Кол оперш их
6  Кол профессии
? Код условий труд*
8 Кол »идя норм
9 Р«ирял работы
tO Количество Деталей 

и« и ш л и «
И Корма времени не операцию
12 Расценка и» операцию
13 Трудоемкость юделня 

по j -й детали v-ft one. р«ц«м
М Расценка ии е л к * 

со j<H дегяли у й  опе
рации

— 0 —|г^гн'.у1—Q - -

• PTJ
>дел

1 К о л  проиы оаанииого  потребления
2 Ко д  и и а л и в
3 Количество на к м р т п

G b (■ичет
нормативной
трудоемкости

- 0 .

Q —
Расчет тру -

у я о*

I  Ко д  производственного 
подразделения

1  Процент снижения тру
доемкости на 1 ка.

J .  Процент снижения тру
доемкости ••• '  •

4 . flpoue 
доем кости

5.Проивкт еккжеии» v ? t -

i2tr
г скнжеина т *

довмкостн I

~Ог

7 - 0 -

Трудоемкость инталия 
noj-fl детали у-н операции

1 Кол проитводстеенкОго 
под ра »деление

2 Код н 1ле-ж.
3 Код летай»
4 Код операции
5 Код профессии
6 Код уел о» к й груд»
? Piupta ръбот*
S Трудоемкость им ели*
, ло I -и детали v-A  опе-

Нормвтианая трудоем
кости программы

\ Код производственного подразделения 
2. Код изделнв
3 Код детали
4 Ко о п ер а ц и и
5 Код профессии
4. Код условий труда 
?  Ра\рял работы 
в Трудоемкости програм

м ы  нормами»**«

Нормативная трудоемкость 
программы отсортированная

1 Код производственного 
подразделения

2 Код юделив
3 Код д еты  к
4. Код операции
5 Код профессии
6  Код условий труда 
1 Ра\ряя работы
8 Трудоемкость програм

мы нормативная

Нормативная трудоемкость 
программы ло профессией 

и разрядам раоот

1 Ко л  прои«одстаеиного 
подразделение

2 Код профессии
3 Ко л  условий груда
4. Ратряд работы
5. Трудоемкость програм

мы иорматинния

ПрОиеит снижение тру
доемкости по искам

I Код производственного подразделение
2. Процент снижения тру

доемкости и* ] к».
3. Процент снижения тру

доемкости Н4 1 ЕЯ.
4. Процент снижение тру« 

доем кос ?  и ка 3 e i .
5. Процент снижения тру

доемкости на 4 г».

Р и с .  4 .9 .  П р и н ц и п и а л ь н а я  б л о к - с х е м а  а л г о р и т м а  р е ш е н и я  з а д а ч и  0 3 0 3
ц е х у  ыа



Справка о проценте 
выполнения норм 

выработки по  ив*у

) К ол  производственном 
подразделение

2 Кол  профессии
3 Процент вы попнения 

норм выработки за<3-й и

1 К о д  ПрОИ РОДСТВЕННОГО 
полра зделенн*

2 П ро цен т  снижения тр у 
доемкости НА 1-Й К».

3. П ро цен т  сниж ения тр у . 
доемкости на 2 -й  ха.

Трудоем кость программы 
с учетом снижения 

трудоемкости

I К и л  производственногоподразделения
2. К ол  профессии
3. К о д  условий груда
4 1‘а 'р я л  работы
5 Н о р и а ж в н а я  трудоем 

кость программы
А. П роцент снижения тр у * 

доемхости н а ц -й  квартал 
1  Трудоемкость програм

м ы  с учетом снижения 
трудоемкости

8 1
/  Ф о гм и р о -/  й  А 

м  м н и е  057
7 ^ * ° ч - у  у

Г1 рон ен I выполнении 
корм  вырабог»« по цеху

I К ол  производственного 
п о л р аи е л е н и *

1. К о д  профессии 
3 П ро цен т  выполнении 

норм выраоотгги и ч - й  кв

11рои«нт выполнения 
норм выработай 

(отсортированный)

1. К ол  про тв о д с тве н н о го  
п ол  ра злеления 

2 К ол  профессии 
3. П роцент выполнения 

норм выработки 1а ч -й  >■

Трудоемкость программы 
I  у четом  выполнения норн

1. К о д  прои1водс1вснного
подра ¡деления

2. К о д  профессии
У. К од  условий труди
4 Ря)рял работы
5. Н орм ативная трудоем

кость программы
6. П роцент снижения тру

доемкости н» о -й  «в.
7. Т р уло е м к о аь  програм

мы  .с учетом снижения 
трулоемкосги

8. П р о цен т  выполнения 
норм вы рабои н н а ч -й  ка

9 Трудоемкость програм
мы  с учетом  в ы по лн е 
ния  норм

« Р а с ч е т  п л а н о в о й  ч и с л е н н о с т и  
ц в а р т а л »

о с н о в н ы х  р а б о ч н х - с д е л ы ц и к о *  яо
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Рлгчет
ЛЛ«И09ОЙ
клен «осп

"Fïïрав очни к  н а и м е н о в а 
ни и  пр оф ессий
И Л0ЛЖ И0С15Й

1. Наименование профес
сии (должности)

2. К оа  профессии

0 - 1

Справочник наименовании
ПрОиМодсгМНны»

подла i.ic.icKHH

I. Н  ¿именование ирои 1йоа 
С11«нн1ло noapauie.iciiHn 
(ué>a. oi.it/i«)

3 Йаименол.инс .mutin! 
(бюро)
Кол прои ш олсш енмою
полра меления

—  ----

—|пго^ —

■— --

12
Фор« HJ10BJ“

ICCHB.I  0̂036̂ ---

^  Конец

Р и с .  4 .9  ( п р о д о л ж е н и е )

П чановая численности основ
Hl»1 Y рлбОЧИХ-СЛСЛЫНИКОВ

но цеху

1 Кол прои шоль'тнеиното
n o.ip.l 1ЛС(СН11Н

2 К  о л профессии
У ко д  условий тру л а 
4 yuOotw
У  Норма гиен,!* трудоем

кость программы 
6 Процент снижении тру - 

доемгости «а q -н кв 
?. Т рудоем коаь мре» 

с учетом снижения тру. 
дбем коои 

î  Прицеп i выполнения 
норм MLipilfioiKH ни <1 *н  кВ 

9. Трудоемкость мригрнмчы 
сучсгим НМ110.1НСНИЯ норм 
HuipaGoi ки 

Ю I Î  i<inom,ni фонл ярсмеми 
рабочего ни (j-н «н 

II К a i  »м есто осполных 
рабочих

Дополн ИПЫН МАССИВ

Кол п р о н л од ел ен н ою  
полрв мсления 

Няиченопание прои м ол  - 
с I леи и ого гтодам еления 
Наименование профессии 
К од  профессии 
Р*ирял работы 
Нормативная трудоеч -  
«OCIb HpOfpilMмы 
ПруНСН 1 Снижении Г[>>- 
лоемкосгн t u  q -и m  
Трудосмкос1ь пр>о< рамчгм 
с учею ч  снижения ipv.

{ I ронсн1 яыпо шении 
ннрч Bi.ip.ifioiMi на *j-îi ьп 

I Тру,и>счткм> нр01рам^1ы
С /ЧСГОМ fltllhnililllt«
норм ЯМрлб01 *11
11.МНОИКШ фгкН,| мречени 
PiificviCi» lui il-il I "
КО 'IИ Ч CL I Ни tKIHHHIMN
I W 'H U
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условий труда. Сортировка по коду производственного 
подразделения проводится по первым двум знакам.

Б л о к  4 — реализует расчет трудоемкости програм
мы по нормам (Т П Н К ) по с-му цеху, 1-й профессии, 
/■-му разряду, 0-м условиям труда по формуле

й  т  к

ТПКК с/г0 =  V  V  V  ОТИН ¡¡ис1г0, (4 2)^  40*
1 =: 1 / . ; 1 0= I

где 6 — количество ¿-х изделий, выполняемых /-й про
фессией г-го р азр яда  при 6-х условиях труда; т  — к<эли- 
чество /-х деталей ¿-го изделия; к — количество v-x  опе
раций по /-й детали /-го изделия.

Б л о к  5,— реализует формирование массива 055 
«Снижение трудоемкости по цеху» на основании входно
го документа 0303401 «Задания по снижению трудоемко
сти по цехам».

Б л о к  6 — реализует сортировку массива 055 по воз
растанию кодов производственных подразделений. От
сортированный массив 0303551 «План снижения трудо
емкости по цеху на квартал» необходимо хранить в те
чение года для последующих решений данной задачи и 
для  использования в других задачах.

Б л о к  7 — реализует расчет трудоемкости програм
мы (ТПСК) по с-му цеху, /-й профессии, г-му разряду 
работы, 6-му условию труда на ц -й квартал с учетом 
процента снижения трудоемкости по с-му цеху на <?-й 
квартал (ПСТК) по формуле

ТП СКс1гЩ =  ТПНКс/г0^1 ~  ПСу -̂  ) • (4.3)

Б л о к  8 — реализует формирование массива 057 на 
основании входного документа 0303402 «Справка о про
центе выполнения норм выработки по цеху».

Б л о к  9 — реализует сортировку массива 057 «Про
цент выполнения норм выработки по цеху» по возраста
нию кодов производственных подразделений. Сортиров
ка необходима в связи  с тем, что документ 0303402 бу
дет перфорироваться по мере поступления данных из 
цехов.

Б л о к  10 — реализует расчет трудоемкости програм
мы (ТПВК) по с-му цеху, /-й профессии, г-му разряду, 
0 -му условию труда на <?*й квартал с учетом процента



выполнения норм выработки (П В Н ) по о м у  цеху, 
/-й профессии на квартал по формуле

Т П В К ЫгОд^ .тпсКс1г0<1 , |оо , (4.4)
4  П В Н * / < ?

Полученный в результате расчета массив 0303552 
«Трудоемкость программы с учетом выполнения норм» 
необходимо хранить в течение квартала .

Б л о к  И — реализует расчет плановой численности 
рабочих-сдельщнков (ЧРПК) по с-му цеху, /-й профес
сии, г-му разряду, 0-му условию труда. Д ля  расчета ис
пользуется массив 0303552 и операционная перфокарта, 
которая содержит данные о плановом фонде времени од
ного рабочего (ПФ ВРК) на д-й квартал  раздельно для 
рабочих с нормальными и вредными условиями труда. 
Расчет ведется по формуле

ЧРПК с1гц -  ТПВИ С/' В? . ■ (4.5)
^ П Ф В Р К  о ?

В том случае, если рабочие одной профессии работа
ют в разных условиях труда, а соответственно и плано
вые фонды времени у них разные, то численность по этой 
профессии рассчитывается отдельно для нормальных и 
вредных условий труда.

Результат расчета ЧРП К  с1гц округляется до одного 
знака после запятой по правилам арифметического 
округления. Итоговое количество рабочих-сдельщиков по 
с-му цеху й професии на <?-й квартал  определяется по 
формуле

ь
ЧРПК с1ц -  2  Ч р п к  с1г£1' <4-6)

г = 1

где Ъ — количество разрядов работ по 1-й профессии.
Результат расчета Ч Р П К  с1ц округлить, сохранив 

один знак после запятой. •
Итого количество рабочих-сдельщ иков  (Ч Р К )  по 

с-му цеху определяется  по ф орм уле
О)

ЧР К с? =  2 ЧРПКс/17- <4-7>
/=1

где ш — количество 1-х профессий с-го цеха.
Р езу л ьтаты  расчета  Ч Р К  сд о к р у гл я ю т с я  до целых.



Б л о к  12 — реализует формирование массива для 
печати. Д л я  этого массив 059 дополняется справочными 
данными, наименованиями профессий и наименованиями 
производственных подразделений.

Б л о к  13 — реализует печать табуляграммы 0303601 
«Ведомость плановой численности основных рабочих- 
сдельщиков п о _______ цеху н а ________ квартал 198... г.».

Г Л А В А  5 

ОРГАНИЗАЦИЯ ФОНДА  
НОРМАТИВНО-СПРАВОЧНОЙ ИНФОРМАЦИИ

5.1. Состав ф онда нормативно-справочной информации

Важнейшую часть информационного обеспечения 
АСУП составляет фонд нормативне-справочной инфор
мации (Н С И ) .  Н С И  охватывает совокупность сведений, 
отражающих устойчивые свойства объектов и явлений 
производственно-хозяйственной деятельности предприя
тия. Она является  условно-постоянной информацией, так 
как большинство нормативно-справочных данных про
должительное врем я сохраняет свои значения неиз
менными.

В условиях социалистического производства НСИ в 
управлении предприятием отражает результаты плано
вого ведения народного хозяйства. Нормативная инфор
мация  характеризует  технический уровень предприятия, 
уровень организации производства и труда, степень ис
пользования трудовых, материальных ресурсов, оборудо
вания, инструмента и т. п. Она сохраняется до измене
ния соответствующих условий производства. К справоч
ной инф ормации  относятся ГОСТы, ОСТы, нормали, 
прейскуранты, ценники, перечни номенклатур и т. п. 
Справочная информация изменяется относительно редко.

Нормативно-справочные данные можно классифици
ровать по описываемым свойствам управляемого объек
та, по отношению к источникам их разработки, по виду 
компоновки д л я  решения задач управления и др. НСИ в 
зависимости от описываемых ею свойств управляемого 
объекта разд еляю т на нормативно-справочные данные, 
характеризующие отдельные элементы объекта и их вза
имосвязь, на календарно-плановые нормативы и плано
вые показатели. П о  отношению к источникам разработ



ки нормативно-справочные данные делятся на внешние 
и внутренние. К внешним относятся данные, разработан 
ные в одной функциональной подсистеме, а используе
мые в других. К внутренним относятся данные, р азр а
батываемые и используемые внутри одной функциональ
ной подсистемы. Деление нормативов на внешние и 
внутренние позволяет уяснить связи по Н С И  между р аз 
личными функциональными подсистемами. Нормативы 
по отношению ко всем решаемым задачам  управления 
делятся на первичные и производные (от перзичных). 
Такое разделение позволяет выявить связи между от
дельными нормативно-справочными данными в процес
се решения задач.

Характерная особенность НСИ — значительные объ
емы. Например, в объединении «Москвич» в производст
ве автомобилей и запасных частей находится до 12 тыс. 
наименований деталей, до 20 тыс. наименований основ
ных и вспомогательных материалов, в цехах основного 
производства выполняется до 7 тыс. технологических 
операций, используется до 40 тыс. наименований реж ущ е
го и мерительного инструмента. В Ленинградском опти
ко-механическом объединении им. В. И. Л енина '(ЛОМО) 
имеется более 250 тыс. наименований деталей [6, с. 166].

В традиционных условиях управления предприятием 
нормативно-справочные данные хранятся и используются 
в различных функциональных его подразделениях, что 
неминуемо вызывает дублирование расчетов, повторяе
мость показателей, отсутствие единства идентификации, 
поиска и внесения изменений. Работы по формированию, 
фиксации, систематизации нормативно-справочных д ан 
ных и поддержанию их в рабочем состоянии очень 
трудоемки и при осуществлении их вручную требуют 
привлечения значительного числа работников у п равле
ния. Д л я  выполнения этих работ и сокращения трудоем
кости необходима автоматизация с помощью современ
ных средств вычислительной техники.

Применение одних и тех ж е  н орм ативно-сп равочны х 
данны х д ля  решения различны х задач  у п р а в л е н и я  сви
детельствует о тесной информационной в за и м о с в я зи  э т а 
пов управления и созд ает  предпосы лки д л я  о р га н и за ц и и  
единого централизованного  фонда н о р м ати в н о -сп р ав о ч 
ной информации на предприятии.

Создание централизованного фонда Н С И  позволяет 
сократить трудоемкость оформления оперативных доку-



меитов в связи с отменой записи постоянных реквизитов, 
отменить перфорацию и контроль перфорации этих рек
визитов, заменить ручные операции по созданию произ
водных нормативно-справочных массивов машинными, 
сократить общее время ввода данных в ЭВМ.

Нормативно-справочные данные используются во всех 
функциональных подсистемах АСУП. Это подтверждает 
информационное единство системы управления, о тр аж а
ющее единство производственного процесса. В табл. 5.1
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Применение нормативно-справочных данных в функциональных 
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приведен укрупненной состав нормативно-справочных 
данных и функциональные подсистемы, в которых эти 
данные используются. Применение одних и тех же' н о р 
мативно-справочных данных д л я  решения многих з а д а ч  
управления является основанием для создания единых 
технологических процессов обработки НСИ.

Совокупность нормативно-справочных данных, и с
пользуемых при решении задач управления предприяти
ем, а такж е система классификации и кодирования этих 
данных, организации их на различных носителях и вн е
сения изменений образуют фонд Н С И  в АСУП. В а ж н е й 
шей задачей организации фонда Н С И  АСУП является  
поддержание НСИ на уровне, соответствующем р е а л ь 
ному состоянию объекта управления. Исходя из этого 
основными функциями фонда Н С И  в АСУП являю тся  
накопление, упорядочение, хранение, выдача достовер
ной НСИ в различные функциональные подсистему 
АСУП, а также своевременное внесение изменений 
(рис. 5.1),

Организация фонда НСИ долж на обеспечивать: в ы 
сокую достоверность нормативно-справочных данных, 
сохранность информации, однократную фиксацию д а н 
ных для последующего многократного использования их 
в различных задачах управления, быстрый и эф ф екти в
ный поиск необходимой НСИ, снижение трудоемкости 
заполнения нормативно-справочных документов, в о з 
можность широкого использования ЭВМ для создания 
массивов НСИ.

Создание фонда НСИ предусматривает: совершенст
вование нормативного хозяйства предприятия, р а зр а б о т 
ку системы классификации и кодирования технико-эко
номической информации, выбор машинных носителей и н 
формации, разработку системы ведения НСИ на д о к у 
ментах и машинных носителях, образование и храпение 
информационных массивов, создание системы корректи
ровки и обновление нормативно-справочных данных, о р 
ганизацию поисковой системы.

В процессе совершенствования существующего на 
предприятии нормативного хозяйства производятся и н 
вентаризация действующих норм, замена м алоэффектив
ных норм и норм низкой напряженности технически о б о с 
нованными, установление взаимосвязей нормативно- 
справочных показателей, анализ действующих методов 
расчета нормативов для внедрения более совершенных



методов, разработка проектов механизации и автомати
зации нормативных расчетов, упорядочение форм нор
мативно-справочной документации (Н С Д ),  рационали
зация документооборота.

Р и с .  5 .1 . С х е м а  ф у н к ц и о н и р о в а н и я  ф о н д а  н о р м а т и в н о - с п р а в о ч н о й
и н ф о р м а ц и и

Важную роль в организации фонда Н С И  играет раз
работка системы классификации и кодирования. Клас
сификация позволяет сгруппировать исходные объекты, 
что дает возможность работать с индивидуальными объ



ектами в рамках отдельных групп. Систематизация обес
печивает возможность быстрого доступа к отдельным 
объектам или группам и знание их свойств. Основные 
понятия по классификации и кодированию определены 
ГОСТ 17369—78 «Классификация и кодирование и нф ор
мации. Основные понятия. Термины и определения». Этот 
стандарт является одним из элементов единой системы 
классификации и кодирования, выступающей составной 
частью информационного обеспечения АСУП.

Под классификацией понимается разделение з а д а н 
ного множества на подмножества в соответствии с при
нятыми методами классификации. Совокупность правил 
такого разделения представляет с и с т е м у  к л а с с и ф и 
к а ц и и .  О б ъ е к т  к л а с с и ф и к а ц и и  — это элемент 
заданного множества, используемый при классификации. 
В качестве объектов выступают предметы, понятия, свой
ства и др. П р и з н а к  к л а с с и ф и к а ц и и  — это приз
нак, по которому производится деление заданного мно
жества на подмножества. Система классификации д о л 
ж на охватывать все объекты в заданных границах, иметь 
достаточное количество классификационных группиро
вок, допускать включение новых объектов и группировок 
без нарушения данной системы классификации, обеспе
чивать совмещение с другими классификациями, обеспе
чивать простоту ведения классификатора и возможность 
автоматизации его построения и ведения. При класси 
фикации технико-экономической информации наиболее 
широко используют иерархическую и фасетную системы 
классификации. На основе проведенной классификации 
разрабатывается система кодирования и производится 
непосредственное кодирование объектов. К одирование  — 
это образование и присвоение обозначения объекту к л ас 
сификации, признаку классификации и (или) классиф и
кационной группировке.

Н а практике системы классифицирования и кодиро
вания самостоятельно не 'применяются. К о д о в о е  
о б о з н а ч е н и е  ( к о д ) — это обозначение объекта 
классификации, признака классификации и (или) к л ас 
сификационной группировки знаком или группой знаков  в 
соответствии с принятым методом кодирования. Кодовое 
обозначение и его структура характеризуются а л ф а в и 
том и основанием кода, а такж е  его длиной. А л ф а в и т  
к о д а  — знаки, используемые для образования об озна
чений в соответствии с принятым методом кодирования.



О с н о в а н и е  к о д а  — число знаков в алфавите кода. 
Д л и н а  к о д о в о г о  о б о з н а ч е н и я  — количество 
знаков в коде. С т р у к т у р а  к о д а  — порядок располо
жения знаков в кодоном обозначении. Р а з р я д  к о 
д а — позиция для знака в коде. Однозначное определе
ние объекта при помощи кода называют идентификаци
ей. Д л я  условной записи кодового обозначения, показы
вающей структуру построения классификации и рас
крывающей содержание каждого разряда кода и взаимо
связь его разрядов, используют формулу структуры ко
дового обозначения. Процесс, определения элементов или 
характеристик, соответствующих данному коду, называ
ется декодированием.

Необходимость кодирования обусловлена особенно
стями машинного представления информации, стремле
нием представить данные в более компактной форме с 
целью придания обозримости характеристике объекта, 
сократить время на перфорирование, более эффективно 
использовать память машины. Кроме того, существую
щие общепризнанные обозначения объектов слишком 
разнообразны, а технические средства для автоматиза
ции управления позволяют вводить информацию только 
в определенной, заранее обусловленной форме.

Кодированию подлежат реквизиты-признаки, отраж а
ющие качественные свойства объекта. Д ля  кодирования 
экономической информации используются цифровые, ал 
фавитно-цифровые (смешанные) и алфавитные коды. От 
кодирования зависят формы документов, применяемые в 
АСУ, макеты, алгоритмы, программы. Выбираемая сис
тема кодирования, длина и структура кодов должны от
вечать следующим требованиям:

в основу выбора должны быть положены в первую 
очередь существующие классификаторы и требования 
системы автоматизации разработки;

по каждому множеству объектов должен - осущест
вляться системный подход, т. е. система кодирования, 
длина и структура кода должны обеспечить решение 
всего комплекса задач АСУ;

каждому элементу заданного множества необходимо 
присваивать только одно определенное кодовое обозна
чение, чтобы исключать разночтение;

признаки, которые не идентифицируют объект, а 
лиш ь характеризуют его с разных точек зрения, как 
правило, в систему кодирования данного множества не



включаются, а кодируются как объекты другого мно
жества;*

не допускается включение в систему кодирования 
признаков, которые относятся не ко всем объектам кл ас
сификации;

алфавит кода для всех кодируемых множеств данной 
АСУП должен быть одинаковым;

признаки объектов, но которым образуются класси
фикационные группировки для данного множества, дол
жны быть постоянными;

необходимо учитывать возможность кодирования но
вых элементов множества, для чего классификатор дол
жен иметь резервную емкость.

Д ля  кодирования экономической информации приме
няются различные системы кодирования: порядковая,
серийно-порядковая, десятичная, с использованием спе
циальных кодов, кодов повторения и т. д.

После разработки системы классификации и кодиро
вания создаются классификаторы информации. К л а с 
с и ф и к а т о р  — это систематизированный свод наимено
ваний объектов классификации, признаков классифика
ции и (или) классификационных группировок и их кодо
вых обозначений. Источниками для  разработки класси
фикаторов служ ат действующие на предприятии класси
ф икаторы — общесоюзные, отраслевые и локальные, а 
также нормативно-справочная документация.

В зависимости от характера множества объектов 
классификаторы могут разрабатываться по различным 
формам. Простейшая форма классификатора содержит 
два реквизита: наименование объекта и его кодовое 
обозначение.

Процесс составления классификатора включает т а 
кие работы: разработку образцов форм классификатора, 
составление перечня кодируемых объектов, проверку 
перечня на соответствие стандартам и другим руководя
щим материалам, присвоение кодов объектам, составле
ние классификатора, его утверждение и размножение, 
выдачу классификатора службам для  практического 
пользования. Наиболее трудоемкая р а б о т а —-это состав
ление перечня объектов кодирования. Все записи в пе
речне должны соответствовать стандартам , техническим 
условиям и т. п., поэтому все качественные и количе
ственные характеристики объекта записываются со ссыл
кой на эти материалы. После составления перечней про



изводится лингвинистическая обработка наименований 
объектов с целью устранения синонимов.

В процессе внедрения и эксплуатации АСУП класси
фикаторы могут дополняться и изменяться. Изменения и 
дополнения регламентируются инструкциями по ведению 
классификаторов. Под. ведением классификатора пони
мается поддерж ание его в выверенном состоянии с уче
том постоянно возникающих изменений и дополнений. 
Порядок внесения изменений соответствует ГОСТ 
2.503—74 «Е С К Д . Правила внесения изменений».

В зависимости от уровня действия различают четыре 
вида классификаторов: общесоюзные, отраслевые, ре
спубликанские и предприятий.

О б щ е с о ю з н ы й  к л а с с и ф и к а т о р  — это клас
сификатор, утвержденный и зарегистрированный в Гос
стандарте С С С Р, применяемый для АСУ разной ведом
ственной принадлежности в качестве единого языка — 
посредника при обмене информацией между ними и 
содержащий информацию, предназначенную для исполь
зования в АСУ разной ведомственной принадлежности.

О т р а с л е в ы е  к л а с с и ф и к а т о р ы  разрабаты
ваются на специфические виды информации внутри от
расли, а так ж е  на информацию, содержащуюся в обще
союзных классификаторах, но имеющую специфические 
признаки, использующиеся только в данной отрасли.

Р е с п у б л и к а н с к и е  к л а с с и ф и к а т о р ы  раз
рабатываются на специфические виды информации 
данной союзной республики, необходимые при решении 
специфических функциональных задач союзной респуб
лики, а такж е  на информацию, содержащуюся в обще
союзных и отраслевых классификаторах, но использую
щуюся только в определенной союзной республике.

^ К л а с с и ф и к а т о р ы  п р е д п р и я т и й  (организа
ций) создаются на специфические виды информации 
внутри предприятия, а также на информацию, имеющу
юся в общесоюзных, отраслевых и республиканских 
классификаторах, но использующуюся только на дан
ном предприятии (организации).

В условиях создаваемой в стране ОГАС особое зна
чение приобретает проблема разработки общесоюзных 
классификаторов. Предполагается разработать около 
28  таких классификаторов. В настоящее время создан 
«Общесоюзный классификатор промышленной и сель
скохозяйственной продукции» (О К П ), который представ



ляет систематизированный свод кодов и наименований 
всей выпускаемой в стране продукции. Р азработан ы  и 
совершенствуются «Общесоюзный классификатор про
фессий рабочих, должностей служащих и тарифных раз
рядов» (О К П Т Р),  «Общесоюзный клас.сификатор стро
ительной продукции» (ОКСП), «Общесоюзный класси
фикатор полезных ископаемых и подземных вод» 
(О К П И П В ), «Общесоюзный классификатор работ и ус
луг в машиностроении» (ОКРУМ), «Общесоюзный клас
сификатор работ и услуг на транспорте» (О КРУТ), 
«Общесоюзный классификатор отраслей народного хо
зяйства СССР» (ОКОНХ), «Общесоюзный классифика
тор предприятий и организаций народного хозяйства 
СССР» (О К П О ), «Общесоюзный классификатор управ
ленческой документации (ОКУД)» и др. Общесоюзный 
характер носят такж е классификаторы, используемые в 
ЕСКД, ЕСТД и ЕСТПП. В их число входят: система 
обозначений изделий и конструкторских документов, 
технологических документов, технологический классифи
катор деталей машиностроения и приборостроения, клас
сификатор технологических операций.

Общесоюзные классификаторы используются в кон
кретной АСУП либо непосредственно, либо с помощью 
перекодировочных таблиц, устанавливающих взаимное 
соответствие кодов одноименных объектов классифика
ции в разных классификаторах (предприятия и общесо
юзном), либо совместным применением общесоюзных 
классификаторов и классификаторов предприятия с ис
пользованием перекодировочных таблиц д л я  последних,

Проблема информационной совместимости создавае
мых в стране АСУ всех уровней решается разработкой и 
внедрением единой системы классификации и кодирова
ния (ЕСКК). Введение ЕСКК необходимо для повыше
ния эффективности управления народным хозяйством 
путем создания единого информационного человеко-ма
шинного языка для АСУ, обеспечения более эффективно
го функционирования и быстрого ввода в действие новых 
АСУ, объединения АСУ различных сфер и уровней уп* 
равления в ОГАС. В ЕС К К  входят: комплекс взаимоувя
занных нормативно-технических и методических матери
алов, определяющих систему; комплекс взаимоувязан
ных общесоюзных классификаторов технико-экономиче
ской информации; автоматизированная система ведения 
общесоюзных классификаторов.



Все данные, необходимые для создания фонда нор
мативно-справочной информации, содержатся в конст
рукторской, технологической и нормативно-справочной 
документации (Н СД ) предприятия. Документы Е С К Д  и 
ЕС ТД  содерж ат 'более  половины всех нормативов пред
приятия. Это спецификации и ведомости спецификаций, 
кар ты ’технологических процессов (маршрутные и опера
ционные), каталог деталей и сборочных единиц, матери
альная ведомость, ведомость оснастки и т. п. К норма
тивно-справочной документации относятся различного 
рода ценники (изделий, материалов), ведомости норм, 
личные карточки работающих, стандарты, нормали и т .д .

Спецификации и ведомости спецификаций использу
ются д л я  получения массивов состава изделий, карты 
технологических процессов — для получения массивов 
подетальных норм расхода материалов и пооперацион
ных норм времени и расценок. Ценники являются осно
вой для  создания массивов цен на различные виды пред
метов и средств труда.

Структура форм нормативно-справочных документов 
долж на соответствовать требованиям государственного и 
отраслевых стандартов, действующих в отрасли (на 
предприятии), быть пригодной одновременно для ручной 
и механизированной обработки, т. е. обеспечивать быст
роту заполнения, удобство чтения и одновременно отве
чать требованиям обработки на ЭВМ, содержать реквизи
ты в последовательности, учитывающей их экономичес
кую и логическую взаимосвязь и которая должна сохра
няться при переносе реквизитов на машинные носители.

О днако  действующие на предприятии нормативно- 
справочные документы не всегда отвечают указанным 
требованиям и потому нуждаются в упорядочении. Иног
да в этой связи приходится создавать новые, промежу
точные документы, учитывающие условия и возможно
сти применения ЭВМ. Создание промежуточных доку
ментов требует привлечения дополнительных людских 
ресурсов и увеличивает трудоемкость работ по подготов
ке данных к вводу в ЭВМ, а потому к составлению и з а 
полнению промежуточных документов надо прибегать 
только в самых крайних случаях, если нет возможности 
еоздать массивы Н С И  из действующих документов или 
машинным способом.

Создание нормативно-справочных массивов с по
мощью ЭВМ , т. е. автоматизация нормативных расчетов,



является одним из главных направлений снижения т р у 
доемкости работ по организации фонда НСИ. И звестно, 
что некоторые нормативно-справочные данные яв ляю тся  
производными от отдельных первичных. Таковыми я в л я 
ются сводные нормы трудоемкости и сводные расценки  
па деталь, сборочную единицу, изделие; сводные нормы  
расхода материалов, себестоимость единицы изделия и 
др. В условиях Традиционной системы управления в р а з 
личных службах имеются соответствующие массивы, в 
которых содержатся и первичные, и производные данны е. 
Изменение первичных данных влечет за собой тр у д о ем 
кие пересчеты во всех производных массивах, н а 
ходящихся в разных подразделениях предприятия. Это 
приводит к дублированию и снижению оперативности 
расчетов, увеличению трудоемкости их выполнения, сн и 
жению достоверности информации. В условиях А С У П  
достаточно иметь исходные массивы, содержащие п е р 
вичные данные, и все происходящие изменения вносить 
только в них. Все производные от первичных величин в ы 
числяются по соответствующим алгоритмам.

Существует ряд других методов автоматизации р а с 
четов: копирование нормативных данных по аналогии, 
определение нормативных данных с помощью корректи
рующих коэффициентов, способом пропорциональности, 
расчетное определение нормативных данных.

Кроме того, для определения нормативов может ис
пользоваться упорядоченная информация, полученная в 
процессе автоматизированной обработки соответствую
щих статистических данных о фактических затр атах  в 
производстве.

Созданием и ведением фонда НСИ в АСУП з а н и м а 
ются бюро нормативного хозяйства (БНХ) И В Ц  и ф у н к 
циональные подразделения предприятия, в которых ф о р 
мируются исходные нормативно-справочные документы.

Учитывая, что нормативно-справочная инф орм ация 
является фундаментом, на котором создается АСУП, а 
также высокую трудоемкость и сложность проведения 
работ по ее организации, создание АСУ на предприятии 
следует начинать с формирования фонда НСИ.

5.2. Формирование и ведение массивов НСИ

Нормативно-справочные массивы  представляют со 
бой совокупность однородных по форме записей и н ф о р 



мационных сообщений, закодированных и занесенных 
на машинные носители информации.

Организация и структура массивов Н С И  вместе с 
другими информационными массивами влияют на опе
ративность и достоверность решаемых в АСУП «задач, 
правильность вырабатываемых управляющих воздейст
вий, а следовательно, и на эффективность АСУП в це
лом.

Формирование массивов НСИ предполагает опреде
ление их состава и структуры, подготовку исходной ин
формации, создание массивов на машинных носите
лях, внесение изменений и дополнений в созданные 
массивы.

Состав и структура массивов определяются с учетом 
ранее созданных на предприятии массивов и требова
ний интегрированной обработки информации. При этом 
необходимо обеспечить: минимальные временные и сто
имостные затраты  на обработку информации, минималь
ную избыточность данных, оптимальный уровень дубли
рования информации с точки зрения стоимости 
обработки, минимальное время поиска информации, ми
нимальные объемы памяти, занимаемые для хранения 
массивов, максимальное удобство пользования и веде
ния массивов.

Состав массивов НСИ, их содержание определяют
ся составом н содержанием решаемых задач управле
ния. В массивах Н С И  должно содержаться минималь
ное, но достаточное количество показателей, необходи
мых для решения задач  управления. С этой целью по 
каждой задаче анализируются используемые норматив
но-справочные данные с точки зрения их повторяемо
сти, устраняются избыточные показатели, отбирается 
минимально необходимый состав нормативно-справоч
ных данных. Важно предусмотреть возможность нара
щивания или изменения структуры массивов без нару
шения принципов их функционирования.

Выбор структуры массивов НСИ является одним из 
главных вопросов при их формировании. От структуры 
массива зависит трудоемкость его создания, эффектив
ность применения при решении задач в системе, удоб
ство и надежность внесения изменений. При выборе 
структуры массивов учитывается системный подход, ис
ключающий создание отдельных массивов для решения 
каждой задачи. Формируемые массивы рассматривают



ся как единое целое без повторения по различным функ
циям управления и предназначаются д л я  решения всех 
задач в системе. Это является необходимой предпосыл
кой организации системы интегрированной обработки 
данных.

Н а выбор рациональной структуры массивов НСИ 
влияет: частота обращения к массивам в процессе фун
кционирования системы, объем каждого массива, время 
обработки массива по каждой задаче или комплексу, 
периодичность изменения реквизитов в массивах НСИ, 
время цикла их корректировки, трудоемкость создания 
этих массивов.

При определении структуры массива устанавливает
ся характер длины записи массива, характер представле* 
пня его реквизитов (вид представления, диапазон из
менения, длина в знаках  и др.), структура записей и 
макеты их размещения на машинных носителях. При 
установлении длины записи исходят из минимума вре
мени обработки массива, минимального его объема, 
минимума дублирования информации, удобства контро
ля информации и внесения изменений и дополнений, 
наличия ранее разработанного и используемого про
граммного обеспечения системы ведения информацион
ных массивов. Характер представления реквизитов 
устанавливается с учетом общесистемных кодовых обо
значений, максимально допустимых значений реквизи
тов-оснований, возможности резервирования длины 
реквизитов. При определении структуры записей и 
макетов их размещения на машинных носителях 
учитываются минимум времени поиска и выборки необ
ходимой записи и реквизита, максимальная плотность 
записи в памяти ЭВМ, ранее используемые сочетание 
реквизитов между собой и их последовательносуь в 
сформированных массивах.

Подготовка исходной нормативно-справочной инфор
мации к переносу на машинные носители включает вы
бор машинных носителей, контроль информации, подле
жащей переносу, и перфорацию.

Так как НСИ характеризуется большими объемами, 
то для хранения нормативно-справочных массивов не
обходимо большое количество машинных носителей- 
В этих условиях важное значение имеет поиск путей 
уменьшения числа самих массивов и их объемов. Со
кращение числа массивов достигается хранением толь



ко первичных нормативно-справочных данных. Что ка
сается .сводных нормативов, то они, как производные 
величины, долж ны  формироваться в процессе функцио
нирования системы. Средством уменьшения объемов ин
формации служит ее сжатие. Известны, например, 
методы сж ати я  информации путем индексации и рефери
рования. При индексации каждому документу назнача
ется дескриптор, отражающий краткое содержание до
кумента и хранящихся в массиве ссылок. С его по
мощью можно быстро найти нужный документ. Рефери
рование основано на предварительном составлении ре
ферата, который хранится в массиве.

В качестве машинных носителей НСИ используются 
перфоносители (перфокарты, перфоленты) и магнитные 
носители (ленты, диски, барабаны, карты и др.). Выбор 
носителей обусловливается экономической целесообраз
ностью и проводится с учетом объемов массивов, усло
вий функционирования массивов, частоты корректи
ровки информации, времени занесения и считывания 
информации, условий хранения.

В настоящее время для организации массивов НСИ 
широко используются магнитные ленты и магнитные 
диски, которые имеют относительно большую емкость и 
малое время поиска информации, а также допускают 
практически неограниченное количество обращений. 
Удобны и магнитные барабаны.

Подготовка данных к вводу в ЭВМ методом перфо
рации очень трудоемка, и поэтому необходима ее мак
симальная автоматизация. Существуют специальные 
устройства, позволяющие производить запись информа
ции на магнитную ленту. Д л я  обеспечения непосредст
венного ввода с документа данных, зафиксированных 
специальными магнитными чернилами или специальным 
шрифтом, применяются магнитные и оптические считы
вающие устройства. Разработана автоматизированная 
система подготовки данных, на магнитных носителях 
СПД-9000 на базе малой ЭВМ М-6000. Система пред
назначена для  автоматизированного формирования ин
формационных массивов на магнитной ленте и позво
ляет исключить перфорацию, контроль, сортировку и 
ряд других операций по подготовке данных с докумен
тов.

После занесения информации на магнитные носите
ли производится ее организация, т, е. упорядочение ее



реквизитов по какому-либо правилу в соответствии с за« 
проектированной структурой, с целью сокращ ения по
иска записей или реквизитов. Массив считается у п о р я 
доченным по какому-либо реквизиту, если для  любой 
пары занисей в массиве реквизиту с меньшим номером 
соответствует значение реквизита с большим номером 
или совпадающее с ним. Например, если в массиве по
детальных норм расхода материалов реквизит «номер 
чертежа детали» расположен в порядке возрастания 
номеров, то этот массив упорядочен по реквизиту «но
мер чертежа детали» (в порядке возрастания). Такой 
реквизит называют клю чевым.

Однако при упорядочении массива не всегда о б я за 
тельным является расположение рядом записей с оди
наковым или близким по содержанию значением. 
В этом случае необходимо указывать адреса располо
жения записей. Тогда связь двух непосредственных сле
дующих записей имеет адресный характер.

Быстрый поиск информации ограничивают использу
емые технические средства. Магнитные ленты обеспечи
вают последовательный доступ к данным  и, следова
тельно, более длительный поиск. Эффективнее магнит
ные диски, дающие возможность прямого доступа к 
данным.

Запись данных массива Н С И  на магнитные носите
ли, их упорядочение производятся по специальным про- 

• граммам. Принципиальная блок-схема формирования 
массива НСИ на магнитной ленте приведена на рис. 5.2.

Д л я  того чтобы хранимые на машинных носителях 
нормативно-справочные данные соответствовали р еа л ь 
ному состоянию объекта управления, необходимо их по
стоянное обновление. Система обновления Н С И  д о л ж 
на обеспечивать точный и своевременный ввод всех из
менений в массивы НСИ, иметь всеобъемлющий х а р а к 
тер, обеспечивать сохранность информации.

Изменения нормативно-справочных данных возника
ют в связи с совершенствованием конструкции изделий, 
технологии и организации производства, пересмотром 
норм времени и расценок и т .п . Внедрение четкой си
стемы своевременного внесения изменений в массивы 
обеспечивает эффективное функционирование АСУП. 
Изменения, вносимые в массивы, могут быть трех ви
дов: включение в массив новой записи, исключение з а 
писи, изменение реквизитов записи.



Р и с .  5 .2 . П р и н ц и п и а л ь н а я  б л о к - с х е м а  а л -  
г о р и т м а  ф о р м и р о в а н и я  м а с с и в а  Н С И  н а  М Л

Д л я  всех хранимых массивов определяется периодич
ность внесения изменений, которая увязывается с час
тотой решения задач, использующих эти массивы. Вне
сение изменений производится на основании «Извеще
ния об изменениях» по форме, предусмотренной ГОСТ



2503—74 «ЕСКД. Правила внесения изменений». И з в е 
щение об изменении заполняется в порядке, и злож ен
ном в ГОСТе.

Н а каждое изменение в определенном массиве оф ор
мляется отдельное извещение. Допускается оформлять 
общее извещение в случае, если изменение в одном м ас
сиве влечет за  собой изменения в других, связанных с 
ним, или изменения однозначны для  всех рассматривае
мых массивов. С этой целью извещение до поступления 
в ИВЦ визируется всеми служ бам и, которых касается 
изменение.

Ответственными за своевременное и качественное 
оформление извещений являются службы, разрабаты ва
ющие исходную документацию Н С И , сохраняющие кон
трольные экземпляры этой документации и выписыва- 
щие извещения об изменениях.

Д л я  сквозного внесения изменений во все необходи
мые массивы НСИ, а также для  систематизации норма
тивно-справочных массивов, хранящ ихся на магнитных 
носителях во внешней памяти ЭВМ, составляется ка т а 
лог массивов. В каталоге указы вается  наименование 
массива, архивный номер, его объем, структура, рекви
зиты, по которым массив упорядочен, применяемость 
при решении функциональных задач . При помощи к а 
талога обеспечивается своевременный поиск и выборка 
необходимого массива.

Количество массивов в фонде Н С И  АСУП должно 
быть таким, чтобы обеспечить решения всех функцио
нальных задач управления при минимуме затрат на их 
хранение, ведение и обработку на ЭВМ.

К основным нормативно-справочным массивам 
АСУП с ЭВМ второго поколения относятся следующие.

М ассив состава изделия  создается по данным «Спе
цификации» и «Ведомости спецификации». В массиве 
содержатся данные: обозначение, что входит (номер 
чертежа детали или сборочного соединения), обозначе
ние, куда входит (номер чертежа -сборочного соедине
ния или изделия), единица измерения, количество и код 
принадлежности.

М ассив <гКлассификатор изделий»  содержит рекви
зиты: наименование изделия, его технические х ар акте
ристики (если одного наименования недостаточно д л я  
решения функциональных зад ач ) ,  кодовое обозначе
ние.



Массив «П ооперационны е нормы времени и расцен
ки » создается на основании маршрутных или операци
онных карт технологических процессов из ЕСТД. В мас
сиве содержатся следующие данные: код детали, цех, 
участок, номер операции, код оборудования, код инстру
мента или приспособления, коэффициент штучного вре
мени, код профессии, разряд, тарифная сетка, вид нор
мы, подготовительно-заключительное время, штучное 
время, расценка.

Если исходными документами для .создани я  массива 
служат действующие на предприятии карты технологи
ческих процессов, то количество реквизитов в массиве 
может быть и меньше.

Массив «Подетальные нормы расхода материалов» 
формируется по данным маршрутных карт  технологиче
ских процессов из ЕСТД. Массив содержит реквизиты: 
код детали, код материала детали, единица измерения, 
масса детали, обозначение вида заготовки, профиль и 
размер заготовки, количество деталей в заготовке, мас
са заготовки, норма расхода, размер партии, цех, уча
сток. При отсутствии маршрутных карт по ЕСТД мас
сив может формироваться по данным «Сводной специ
фикации».

Массив «Номенклатура-ценник материалов и покуп
ных изделий» создается по данным соответствующего 
документа и содержит: наименование и код материала 
или покупного изделия, наименование и код укрупнен
ной номенклатуры, единицу измерения, цену оптовую, 
цену плановую.

Массив «Состав и характеристика оборудования»  
формируется по данным «Инвентарной карточки учета 
основных средств». Массив содержит такие реквизиты: 
наименование и техническая характеристика оборудова
ния, его кодовое обозначение, дата выпуска, дата ввода 
в эксплуатацию, инвентарный номер, цех, отдел, пер
воначальная стоимость, норма амортизационных отчис
лений на полное восстановление, норма амортизацион
ных отчислений на ремонт, синтетический счет, шифр 
аналитического учета.

М ассив « Технологический маршрут обработки дета
лей  (сборочны х единиц)»  создается из «Сводной специ
фикации» и содерж ит код детали (сборочной единицы), 
код принадлежности, технологический маршрут (код 
цеха по техпроцессу).



Массив «Кадры» создается по данным «Личной кар
точки» работающего и на основе дополнительной инфор
мации, поступающей из ОТЗ завода. М ассив использу
ется для решения задач оперативного управления про
изводством, управления кадрами, учета заработной 
платы.

Помимо этих массивов при организации фонда НСИ 
создаются массивы цен изделий, календарно-плановых 
нормативов, поставщиков, фондодержателей и грузо
получателей и т. д.

В целом в АСУП с ЭВМ второго поколения масси
вы НСИ ориентированы на решаемые задачи. В АСУП 
с ЭВМ третьего поколения массивы Н С И  организуются 
по принципу банка данных.

5.3. Банк данных

В АСУП, создаваемых на базе ЭВМ  второго поколе
ния, фонд НСИ на машинных носителях представляет 
собой комплекс массивов данных, используемых в од
ной задаче или в заранее определенной группе задач. 
Д ля использования этих данных в других задачах тре
буется переупорядочение массивов или создание новых, 
ориентированных на применение в другой группе задач. 
При возрастании объемов перерабатываемой информа
ции и усложнении связей между ее потоками такой ме
тод построения информационной базы становится неэф
фективным.

Одним из направлений повышения эффективности 
организации информации в АСУП является создание 
банков данных. Б ан к  данных обеспечивает актуальность 
данных, строгую их согласованность, сокращение вре
мени выборки и поиска, надежность хранения и незави
симость организации данных от проблемных программ.

В АСУ с ЭВМ второго поколения применяется по
следовательный метод организации информации в виде 
локальных массивов. Это предопределяет и организа« 
цию информационной базы. Хотя в большинстве случа* 
ев для решения конкретной задачи необходима только 
определенная часть нормативно-справочных данных, од
нако для ее отыскания в массивах с последовательной 
организацией данных приходится просматривать весь 
массив. Это ведет к увеличению времени решения зада
чи, так как просмотр информации намного превышает

*



непосредственно решение. При организации банка дан
ных этот недостаток устраняется.

Возможность создания банка данных обусловлена 
появлением специальных технических средств прямого 
доступа большей емкости — магнитных дисков.

Б анк данны х  — это система организации, ведения и 
хранения взаимоувязанной информации, занесенной на 
машинные носители н предназначенной для многоцеле
вого комплексного применения, совместно со специаль
ными программами, организационными и техническими 
средствами. Банк данных состоит из базы данных (ЬД ) 
и системы управления базой данных (СУБД).

Б аза  данны х  — это взаимоувязанная совокупность 
данных, определенным образом организованных, х р а 
нимых на запоминающих устройствах прямого доступа 
и используемых как исходная информация при решении 
задач. Взаимосвязанные массивы (файлы) базы дан
ных являю тся основой банка данных.

Структура базы данных долж на удовлетворять тре
бованиям многократного применения при быстром до
ступе к данным, минимума времени на корректировку 
массивов^ минимума объема запоминающих устройств, 
общей минимальной стоимости создания и функциони- * 
рования банка  данных. Д ля  этого в базе должны быть 
отражены естественные логические связи между дан
ными, на основании которых при решении конкретной 
задачи мож ет выполняться выборка логически связан
ных записей без обработки остальных данных, находя
щихся в базе. Такой поиск информации сокращает вре
мя решения задач.

В базе данных отсутствует избыточная информа
ция, так  как  значение каждого реквизита запоминается 
только один раз. Поиск необходимых данных по опре
деленному реквизиту ведется с помощью адресных ссы
лок к месту расположения реквизита в базе данных. 
Это ведет к экономии оперативной памяти в процессе 
обработки информации.

В базе данных высока достоверность информации из- 
за программной проверки согласованности различных 
данных между собой. При добавлении в базу новых 
данных и при ее обновлении проверяется согласован
ность вводимых данных с ранее накопленными. Д л я  
этого вновь вводимые данные включаются в сеть адрес
ных связей.



Система уп р а влени я  базой данны х  (С У Б Д ) (назы
ваемая иногда операционной системой б ан к а  данных) —> 
это комплекс программ для ввода данны х, загрузки и 
корректировки базы данных, обеспечения доступа к дан
ным из прикладных программ или от терминальных 
устройств. С У Б Д  обеспечивает сохранность, восстанов
ление базы данных и контроль за ее использованием. 
К ак правило, С У Б Д  разрабатывается в виде общеси
стемных пакетов прикладных программ и предназначе
на для многократного применения. В настоящее время 
известны следующие СУБД — БАСТАИ, САВИ, СИОД, 
УНИБАД, С И Н Б А Д , ОКА, БА Н К и др.

Современные С У БД  в большинстве своем включа
ют: систему управления данными — пакет или набор 
программ, предназначенных для выполнения ряда функ
ций по засылке-выборке информации; систему опреде
ления и л и  описания данных — пакет программ, позволя
ющих на определенных языках описать данные, спосо
бы их организации и методы доступа к  ним; систему 
генерации сообщений — пакет программ, позволяющий 
формировать необходимые массивы по запросу пользо
вателя.

При создании банка данных необходимо учитывать 
следующие требования: информация, хранящ аяся  в бан
ке данных, долж на охватывать все функции управления 
предприятием; обеспечение единства сбора и представ
ления данных; однократный ввод и многократное ис
пользование данных; возможность развития системы 
без нарушения выбранной структуры; защ ита  информа
ции с учетом регламентированного доступа.

Возможны две схемы построения б ан ка  данных — 
«идеальная» («на едином поле») и проблемно-ориенти
рованная. При «идеальной» схеме б аза  данных охваты
вает всю информацию АСУП, а С У Б Д  решает все 
функциональные задачи системы. В этом случае поня
тие «банк данных» сливается с понятием «интегриро
ванная система обработки данных». В этом и заключает
ся идеальность схемы построения. При проблемно- 
ориентироваппой схеме построения б ан к  данных охва
тывает только часть информации АСУП, причем обяза
тельно общесистемную. Эта часть связы вает частные 
массивы подсистем АСУП в единое целое. С У БД  вы
полняет лишь функции управления базой  данных по ее 
формированию, ведению и выдаче ответов на запросы



потребителей. Частные массивы подсистем управляют
ся отдельными программными комплексами, предна
значенными для  решения всех типовых задач.

В качестве примера проблемно-ориентированной си
стемы программирования по организации и ведению 
банка данны х может быть представлена система 
БАСТАЙ.

БАСТАИ предполагает организацию и ведение бан
ка данных, включая загрузку данных, их корректиров
ку и реорганизацию. В системе имеется возможность 
поиска информации . в банке данных при разработке 
программ пользователя. Массивы информации, не вклю
ченные в б ан к  данных, могут быть организованы с по
мощью оригинального программного обеспечения или 
системы СА ВИ . —

Следует учитывать, чем больше исходной информа
ции будет включено в банк данных, тем сложнее взаи
мосвязи между массивами, тем труднее решаются воп
росы организации банка данных на начальных стадиях 
его проектирования

М ассивы банка данных делятся на главные (базо
вые) и связующие. Главные массивы описывают мно
жество объектов производственно-хозяйственной систе
мы предприятия. Связующие — это массивы, содержа
щие данны е о связях между объектами и характеристики 
этих связей.

Н а рис. 5.3 представлен вариант структуры базы 
данных для машино- и приборостроительных организа
ций с использованием системы БАСТАЙ. Эта структура 
определяется в основном тем, что она предназначена 
для хранения и обработки конструкторско-технологиче
ской информации. Массив предметов (МП) и массив 
рабочих мест ( Р М ) — базовые, а массивы специфика
ций и технологических маршрутов — связей. В МП вклю
чаются, как правило, данные об изделиях, их составных 
частях н материалах. Каждому предмету (изделию или 
материалу) соответствует одна запись, содержащая ха
рактеристики предмета, не зависящие от его связи с 
другими предметами.

Связь м еж ду отдельными предметами выполняется 
посредством адресных ссылок через записи массива спе
цификаций (С П ).  К аждая из них соединяет пару запи
сей в М П и содержит характерные для этой связи дан
ные, которые не могут быть отнесены к каждому пред



мету в отдельности (например, количество деталей в 
изделии, количество материала на д етал ь ) .

Массив рабочих мест (РМ) содерж ит сведения об 
оборудовании. С помощью записей массива технологи
ческих маршрутов (ТМ) осуществляется связь между 
предметами и оборудованием. В записях  ТМ находят-

Массив
предметов
(баювы

■1—ов I
Й11

ТМ

Т!а<;сив
гсхнолошческих
маршрутов
(связующий)

I
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ростроительных организаций

ся данные о выполнении операций для  данной детали 
на данном оборудовании.

Обработка информации начинается всегда с записи 
в базовом массиве — МП или РМ. По имеющемуся в 
базовой записи адресу можно выбрать  запись связи, а 
при необходимости и соответствующую запись другого 
базового массива. При таком подходе выбираются 
только логически связанные записи. Вся остальная ин
формация банка данных в поиске не участвует, что при
водит к заметному сокращению времени поиска и обра
ботки информации.

В основу банка данных системы БАСТАИ положен 
принцип цепной адресации. В каж дой  базовой записи 
содержатся начальные адреса цепей, соединяющие ло
гически связанные записи массивов. В массиве предме-



тов могут начинаться: цепь состава изделия (цепь спе
цификации), цепь применения предметов, цепь рабочих 
операций.

Записи массива банка данных состоят из двух час
тей: системной и области пользователя. В системной 
части содерж атся  данные, необходимые для поиска и 
нахождения информации. Эти данные формируются 
программами системы БЛСТАЙ в момент загрузки мас
сивов и корректируются при последующих изменениях. 
Д ля базовых массивов о системную часть включают 
также код предмета или рабочего места. В область поль
зователя вводятся в с е , остальные данные, содержащие
ся во входных документах. В пределах каждого масси
ва системная часть имеет одинаковую структуру, а об
ласть пользователя — различную.

Один массив банка данных может формироваться из 
разных исходных документов, так ж е как информация 
одного документа может поступать в разные массивы 
(рис. 5.4). Место данных в банке и их связи определя
ются в основном исходя из удобства их обработки. 
В системе БА СТА Й  ввод исходной информации произ
водится с перф окарт или магнитных лент в режиме 
внесения изменений.

Д ругая  система управления базой данных СИОД 
включает средства для создания и обслуживания баз 
данных, запросно-поисковую систему, а также набор 
элементарных процедур, из которых можно строить раз
нообразные машинные алгоритмы. С помощью системы 
С И О Д  можно организовать базу данных в виде четырех 
массивов на магнитных дисках: два главных — описы
вают множество объектов производственно-хозяйствен
ной системы, два связующих — описывают связи между 
объектами. Главный массив, описывающий множество 
предметов производства, называется главным предмет
ным (Г П ),  а массив, который описывает множество ре
сурсов, массивом рабочих мест (РМ ). При этом элемен
ты множества производственных ресурсов называются 
рабочими центрами или группами рабочих мест. К аж 
дая  запись главного массива соответствует определен
ному элементу множества и содержит идентификатор 
этого элемента. Идентификатор является ключом запи
си, используемым программами. При создании любого 
главного массива записи в нем логически упорядочива
ются по ключу, а затем этот порядок поддерживается



пакетом программ. Главные массивы организуются па
кетами как файлы с модифицированным индексно-по
следовательным методом доступа. Т а к а я  организация 
позволяет обращаться к записям массива либо в логи-

С п е ц и ф и п ц и ы
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хамрасрисгива
ПОСФУЛОЫНН*
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М арш рутны екарты

Р и с .  5 .4 .  И с т о ч н и к и  ф о р м и р о в а н и я  б а н к а  д а н н ы х  
н а  примере А С У -1 -М Ч З

ческой последовательности записей, либо по ключу з а 
писи, либо по адресу на диске.

Связующие массивы — массив состава изделий (СИ) 
и массив пооперационно-трудовых нормативов (ПТН) — 
организуются как  файлы с прямым методом доступа.



К а ж д а я  запись  массива СИ связывает пару записей 
массива ГП . Записи массива ПТН связывают записи 
массива ГП  с записями массива РМ. В массивах ПТН 
и СИ организуются цепочки записей, соединяемых ад 
ресными ссылками. В системе С И О Д  можно создать 
базу данны х не только из четырех, но и из меньшего 
числа массивов.

Запросно-поисковая система пакета СИОД предна
значена д л я  поиска и обработки информации, содержа
щейся в б а зе  данных, по запросам пользователя и вы
дачи найденной информации в виде табуляграмм. Эта 
система выполняет анализ запроса, поступающего на 
перф окартах  с определенными признаками, поиск д ан 
ных в зависимости от признаков запроса, обработку 
данных и печать табуляграмм в виде, указанном поль
зователем.

Р р ган и за ц и я  нормативно-справочных и других дан
ных в виде банка данных внедрена в АСУ Первого мос
ковского часового завода, в АСУ «Донецк», АСУ 
«Фрезер» и других машиностроительных предприятиях.

Банк данны х АСУ Первого московского часового з а 
вода (АСУ-1-М ЧЗ) основан на применении системы 
БАСТАИ и содержит четыре логически взаимоувязан
ных массива нормативно-справочных данных, сформиро
ванных на б азе  14 исходных нормативно-справочных до
кументов. Наибольший удельный вес (около 70%) по 
объему в фонде НСИ АСУ-1-МЧЗ занимают данные 
конструкторских спецификаций и маршрутно-техноло
гических карт.

Общий объем банка данных АСУ-1-МЧЗ составляет 
более 100 тыс. записей. Между массивами базы данных 
информация распределена следующим образом: массив 
п редм етов— 16 тыс. записей, массив спецификаций — 
15 тыс. записей, массив рабочих мест — 3 тыс.. записей, 
массив технологических маршрутов — 70 тыс. запи
сей.

С оздание банка данных — длительная и трудоемкая 
работа. О д н ако  его внедрение способствует повышению 
эффективности разработок и функционирования не от
дельной зад ач и ,  а системы в целом. Это обеспечивает 
сокращение трудоемкости выполнения постановок задач 
управления, их информационной увязки, составления 
алгоритмов и программ, оформления и едачи проекта, 
внедрения системы,



При применении банка данных поддерживается бо
лее высокий уровень  достоверности данных, а потому 
повышается качество получаемых результатов. Это 
обеспечивается тем, что сама организация базы данны х 
обеспечивает более высокий уровень достоверности и 
контроль исходной информации за счет проверки в за и 
мосвязи между данными различных документов.

Организация информации в виде банка данных поз
воляет в значительной мере уменьшить время реш ения 
задач по сравнению с тем, когда та же информация 
организована в виде независимых последовательных 
массивов.

Регулярное внесение изменений в массивы б ан ка  
данных делает систему управления динамичной, способ
ствует сокращению шага функционирования системы во 
времени.

Успешное внедрение банка данных базируется на 
наличии технических средств сбора и подготовки д а н 
ных и достаточного количества запоминающих уст
ройств прямого доступа.

ГЛАВА 6
основы ФУНКЦИОНИРОВАНИЯ ПОДСИСТЕМЫ  

«УПРАВЛЕНИЕ ТЕХНИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКОЙ ПРОИЗВОДСТВА
|УТПП)>»

6.1. Характеристика и особенности построения 
информационной модели подсистемы УТПП

Назначение этой подсистемы заключается в ав т о м а 
тизации информационных процессов, связанных с соз
данием конструкторско-технологической документации 
и планированием технической подготовки производства. 
Работа конструкторов и технологов является очень тр у 
доемкой. Например, на предприятиях электротехничес
кой промышленности численность конструкторов и тех 
нологов составляет в среднем 25—26% общей числен
ности управленческого аппарата. Объем работ по тех
нической подготовке производства продолжает расти 
под влиянием ускорения технического прогресса и не
прерывного освоения новой продукции. Так, на средних 
и крупных заводах сельскохозяйственного м аш иностро
ения осуществляется от 200 до 300 конструкторских из
менений в год. Они влекут за  собой изменение техно



логических процессов изготовления деталей и сборочгтъгх 
единиц (250—280 случаев) и в 50—80 случаях измене
ние норм расхода материалов и покупных изделий, что 
связано с преобразованием исходной информации 
не только применительно к данной позиции, но и ко 
всей сложной цепи сборочных соединений.

Особенно велик удельный вес технической подготовки 
н мелкосерийном и серийном производстве, где она пред
шествует запуску в производство каждого нового зака
за  (серии). Поэтому на таких предприятиях при созда
нии АСУП одной из первых внедряется подсистема 
УТПП. Автоматизация работ по технической подготовке 
производства обеспечивает создание нормативной базы 
АСУП и выполнение заданий по освоению и внедрению 
новых высококачественных изделий, прогрессивной тех
нологии, техническому совершенствованию производства.

Состав и структура подсистемы УТПП определяют
ся функциями технической подготовки производства. 
В соответствии с этим все задачи, решаемые в подсис
теме УТПП, можно разделить на задачи управления 
конструкторской и технологической подготовкой. По
следние, в свою очередь, делятся на группы задач по 
разработке расходных норм, проектированию техноло
гических процессов, организации технологической под
готовки производства.

В подсистеме УТПП решаются как инженерные, так 
и управленческие задачи. Инженерные задачи решаются 
при выполнении научных исследований, например при 
выявлении и разработке новых экономичных образцов 
изделий. Так, на харьковском турбинном заводе 
им. С. М. Кирова на ЭВМ выполняются расчеты по оп
ределению прочности и вибрации деталей турбин, что 
сокращ ает время проектно-конструкторских работ на 
30% . Решение задач  управленческого характера обес
печивает базу для создания массивов нормативов на 
машинных носителях (материальных, трудовых, конст
рукторских, технологических). Нормативно-справочная 
информация, разрабатываемая в подсистеме УТПП, яв
ляется составной частью централизованного фонда нор
мативно-справочной информации АСУП и играет в аж 
ную роль в создании системы научно обоснованных 
норм и нормативов по затратам труда и материалов.

Рассмотрим особенности решения задач технической 
подготовки производства на примере расчета заготовки



для детали типа вала (рис. 6.1). В ходная  информация 
и ее источники показаны в табл. 6.1. Д л я  решения з а 
дачи необходимо последовательно определить: 

припуск на диаметр 
расчетный диаметр заготовки =
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Выходная информация: диаметр и длина заготовки, 

допуск на длину.
Как видно из приведенного типового примера, ин

формационный процесс решения задачи  имеет следую
щие характерные черты:

используется большое число входных документов, 
содержащих много реквизитов;

выполняется большое количество однородных логи
ческих операций (поиск исходных данных, сравнение по
казателей и др.),  которые составляют 60— 70% общей 
трудоемкости работы;

вычислительные операции методически просты, опи
сываются несложными однотипными схемами, но со
вершаются над большими массивами данных: техничес
кая подготовка производства нового изделия из 1500— 
2000 деталей требует 300 тыс. вычислительных опера
ций;

расчетам свойственна вариантность, связанная с по
иском наиболее экономичной конструкции и выбором 
оптимального построения технологического процесса.

Таким образом, массовость и повторяемость одно
типных и элементарных операций д ел ает  целесообраз
ным применение электронно-вычислительной техники



для обработки информации, связанной с осуществлени
ем технической подготовки производства.

М еханизация технической подготовки производства 
началась в 60-х годах с применения счетно-перфораци- 
онных машин.

Т а б л и ц а  6.1 

И сходны е данные для расчета заготовки

Входные докум ен ты Входная  информация «

1. Ч е р т е ж  д е  1.1. М а т е р и а л  д е т а л и
т а л и 1.2* Д и а м е т р  д е т а л и  

1.3. Д л и н а  д е т а л и
2.  С о р т а м е н т  

Г О С Т
3. Н о р м а л и

2 .1 .  Д и а м е т р  п р у т к а

3 .1 .  П р и п у с к ' н а  д и а м е т р
3 .2 .  П р и п у с к  н а  д л и н у
3.3.  Д о п у с к  н а  д л и н у
3 .4 .  Ш и р и н а  о т р е з н о г о  и н с т р у м е н т а
3.5.  П р о ц е н т  о т х о д о в  и з - з а  н е к р а т н о с т и

Н а смену им пришли электронные вычислители, а в 70-х 
годах получили развитие автоматизированные системы 
комплексного управления технической подготовкой про
изводства, являющиеся составной частью АСУП. Сей
час успешно функционируют подсистемы УТПП на з а 
водах: счетных машин (г. Вильнюс), автоматических 
линий (г. М инск), «Фрезер» (Москва) и др.

П оказателям и  эффективности автоматизации техни
ческой подготовки производства являются: сокращение 
длительности цикла технической подготовки; рост про
изводительности труда конструкторов и техноло
гов; повышение уровня стандартизации и унификации 
как в конструировании машин, так  и в проектировании 
технологической оснастки; централизация нормативно
го хозяйства и повышение качества норм.

Х арактерной особенностью информационной модели 
подсистемы УТПП является использование исключитель
но нормативно-справочной информации. В связи с этим 
задачи данной подсистемы отличаются большой перио
дичностью решения, которая условно принимается рав
ной году. Источником входной информации является 
конструкторско-технологическая документация. Поэто
му основой автоматизации технической подготовки про



изводства является использование единых форм техни
ческой документации (ЕСКД. и ЕСТД) и типизация 
объектов технической подготовки: деталей, о б р аб аты ва
емых поверхностей, технологических маршрутов.

Р и с .  6 .2 .  С т р у к т у р н о - и н ф о р м а ц и о н н а я  м о д е л ь  п о д с и с т е м ы  У Т П П :

И и  — подетальны е нормы расхода основны х материалов; Н т — п о детальн о- 
операционные нормы трудоемкости; К В1 — количество деталей н сборочн ы х 
единиц в изделии по ступеням вхож ден ия; К д  — коэффициент п рим еняем ости  

деталей  в и зделии

Принципиальная структурно-информационная м о 
дель функционирования подсистемы УТПП показана на 
рис. 6 .2 , а в табл. 6.2 дан перечень основных д о ку м ен 
тов подсистемы.



О сновны е документы УТПП

И сточники
информа

ции
Входнье докум енты Выходные документы

П
от

ре
би


те

ли
 

ин
- 

фо
рм

а 
ци

н

О Г К 1. К о н с т р у к т о р 
с к а я  п о д г о т о в к а

1.1. С п е ц и ф и к а  1.1. П р и м е н я е м о с т ь  д е т а л е й п д о
ц и я  с о с т а в а  и з д е  и с б о р о ч н ы х  е д н н и ц
л и й  и с б о р о ч н ы х 1.2. П р и м е н я е м о с т ь  н о р м а л и  п д о
е д и н и ц з о в а н н ы х  д е т а л е й  и с б о р о ч н ы х

е д и н и ц
1,3. П р и м е н я е м о с т ь  п о к у п  о в к

н ы х  д е т а л е й  и с б о р о ч н ы х  е д и 

О Г Т , 2 .  Т е х н о л о г и ч е 
н и ц

О Т З с к а я  п о д г о т о в к а
2 .1 .  М а р ш р у т н о  2 . 1. П о д е т а л ь н о - с п е ц и ф и ц и  О Г Т

т е х н о л о г и ч е с к а я р о в а н н ы е  н о р м ы  р а с х о д а  м а т е  о м т с
к а р т а р и а л о в

2 2 .  С п е ц и ф и ц и р о в а н н ы е  н о р  О Г Т
м ы  р а с х о д а  м а т е р и а л о в  н а  и з  О М Т С
д е л и е

2.3.  С п е ц и ф и ц и р о в а н н ы е  н о р  О Г Т
м ы  р а с х о д а  з а г о т о в о к  н а  и з д е 
л и е »

2 .4 .  С в о д н ы е  н о р м ы  р а с х о д а О Г Т
м а т е р и а л о в  н а  и з д е л и е О М Т С

2.5.  П о о п е р а ц и о н н ы е  т р у д о  О Т З
в ы е  н о р м ы П Э О

2.6.  В е д о м о с т ь  н о р м  в р е м е н и О Т З
и  р а с ц е н о к  н а  д е т а л ь ,  с б о р о ч  П Э О
н у ю  е д и н и ц у

2 .7 .  М е ж ц е х о в ы й  т е х н о л о г и  О Г Т
ч е с к и й  м а р ш р у т п д о

2 8 .  П р и м е н я е м о с т ь  р е ж у  О Г Т
щ е г о  и н с т р у м е н т а  и т е х н о л о г и 
ч е с к о й  о с н а с т к и

2.9.  В е д о м о с т ь  н о р м  р а с х о  О Г Т
д а  р е ж у щ е г о  и н с т р у м е н т а  и П Э О
т е х н о л о г и ч е с к о й  о с н а с т к и

Основными источниками информаций являются отде
лы: главного конструктора (ОГК), главного технолога 
(ОГТ), труда и заработной платы (ОТЗ). Входные до
кументы (см. рис. 6 .2 ) — конструкторские специфика
ции ( 1), маршрутно-технологические карты (2 ) ,  черте



жи, монтажные схемы и пр. Эти документы поступают в 
бюро нормативного хозяйства (БН Х ) И В Ц , и содержа
щаяся в них информация переносится на перфокарты, 
а затем записывается на магнитные ленты. В результате 
получают выходные ведомости: подетальных норм рас
хода материала (3) и подетально-пооперационных норм 
трудоемкости (7). Контрольные табуляграм м ы  (описи) 
хранятся в БНХ, а также рассылаются ОГК, ОГТ и 
ОТЗ.

чМ ассивы  на магнитных лентах хранятся в лентотеке 
и исггользуются для решения задач  как  в подсистеме 
УТПП, так и в других подсистемах. Например, массив 
«Конструкторские спецификации» используется в зад а 
че «Расчет количества деталей и сборочных единиц, вхо
дящих в изделие», а полученные выходные показатели 
(5) — коэффициенты применяемости деталей в изде
л и и — необходимы для составления сводных норм рас- 
хода основных материалов (4) и трудоемкости (6 ) на 
изделие, которые служат входными документами в под
системах ОУОП, УМТС и ТЭП.

6.2. Взаимодействие подсистемы УТПП 
с другими функциональными подсистемами

В задачи технической подготовки в условиях АСУП, 
как и в обычных условиях, входит: обеспечение произ
водственного процесса (управляемой подсистемы) чер
тежами и технологической документацией и обеспечение 
функциональных отделов (управляющей подсистемы) 
нормативно-справочной документацией, необходимой 
для принятия решений по управлению технической под
готовкой производства.

Изменение функций технической подготовки произ
водства в условиях АСУП касается главным образом 
обеспечения управляющей подсистемы и этим определя
ется взаимодействие подсистемы У ТПП  с другими под
системами АСУП.

Подсистема УТПП играет в АСУП обслуживающую 
роль и снабжает другие подсистемы нормативно-спра
вочной информацией. Она имеет двусторонние информа
ционные связи с централизованным фондом нормативно
справочной информации, так как вся оперативная инфор
мация этой подсистемы относится к постоянной, а выход-



мая информация на машинных носителях поступает в 
бюро нормативного хозяйства И В Ц  на хранение. Выход
ные табуляграм м ы  рассылаются в подсистемы ОУОП, 
У М Т С и Т Э П  (рис. 6.3).

Весь кругооборот информации между отделами, об
разующими организационную структуру подсистемы 
УТПП, соверш ается через посредство ЭВМ.

Техническая документа
ция на новое изделие посту
пает для проработки в спе
циальное конструкторское 
бюро (С К Б ).  Здесь вручную 
составляется ведомость з а 
каза, куда переносятся все 
данные, имеющиеся в чер
тежах: наименование и м а
териал детали, ее принад
лежность к сборочному со
единению, вес, количество 
на заказ.

Ведомость заказа  посту
пает в И В Ц , где распечатывается и затем передается в 
ОГТ. Здесь проставляется межцеховый маршрут и по
требный инструмент. Данные о наименовании и принад
лежности детали , ее количестве на зак аз  записываются 
в память ЭВ М  и используются для составления сводной 
ведомости применяемости деталей в изделии.

О стальная информация по каждой детали перено
сится на отдельную перфокарту. Последние сортируются 
по признаку вида заготовки, затем печатаются списки 
соответствующих деталей (литых, штампованных и т.п.) 
и передаются в ОГТ и ОГТПП (отдел планирования под
готовки производства).

На основании этих данных О П П П  составляет график 
подготовки производства, а ОГТ разрабатывает техно
логические процессы и рассчитывает подетальные нормы 
расхода материалов.

Затем  технологические процессы нормируются и пе
редаются в технические бюро цехов.

Таким образом, ведомость зак аза  и списки деталей 
дополняются новыми данными и возвращаются в ИВЦ, 
где формируются ведомости сводных норм расхода м а
териалов и трудоемкости, расцеховки деталей, которые 
используются в подсистемах АСУП (табл. 6.3) ,

Р и с .  6 .3 .  И н ф о р м а ц и о н н ы е  с в я 
з и  п о д с и с т е м ы  У Т П П
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6.3. Типовые задачи подсистемы УТПП 
и методы их реализации

Функции технической подготовки производства охва
тывают следующие комплексы работ: управление служ
бами, осуществляющими планирование и учет техниче
ской подготовки производства; нормирование расхода 
материальных и трудовых ресурсов, техническая подго-

.  Р и с .  6.4 .  Ф р а г м е н т  с е т е в о г о  г р а ф и к а  т е х н о л о г и 
ч е с к о й  п о д г о т о в к и  п р о и з в о д с т в а  н о в о г о  и з д е л и я

товка процессов обслуживания основного производства.
Эти комплексы включают задачи, решение которых 

может быть в той или иной мере автоматизировано, но 
требует индивидуального подхода в силу специфики вы
полняемых работ. Перечень задач подсистемы УТПП дан 
в табл. 6.4. Первые две цифры кода задачи обозначают 
индекс подсистемы, третья — номер группы задач  и чет
вертая — порядковый номер задачи в группе. Наиболее 
часто решаемые задачи  включены в состав «Типовых 
проектных решений АСУП» [17]. Они отмечены знаком 
«*», а коды этих задач  по ТП Р приведены в скобках.

В основе комплекса задач по управлению службами 
технической подготовки производства лежит реализация 
сетевой модели управления ТПП. Рассмотрим наиболее 
важные из этих задач .



З а д а ч а  O l l i * .  Расчет плана  технической подго
товки производства.

Цель задачи — автоматизация процесса планирова
ния и управления технической подготовкой производства 
нового изделия с помощью сетевого графика.

В качестве входной информации используются трудо
емкость Tijh и фронт работы О* по каж дой  операции, по
рядок их выполнения. Д ля  последующего контроля за 
работой исполнителей каждой работе помимо обычного 
кода замыкающих ее событий (t — предыдущего, j — по
следующего) присваивается код подразделения, ответ- 
ствённого за ее выполнение (k ).

В табл. 6.5 показан пример кодирования работ для 
фрагмента сетевого графика,.изображенного на рис. 6.4. 
Эти данные можно использовать т ак ж е  для определения 
общей нагрузки каждого исполнителя (см. табл. 6.4, з а 
дача 0112). Достаточно произвести сортировку работ по 
коду отдела и просуммировать их трудоемкость в к а ж 
дой группе. Структура кода работ следующая:

хх хх хх
~ [~Ин леке отдела-исполнителя 

Номер последующего события 

Номер предыдущего события

Расчет параметров сетевого граф ика выполняется по 
стандартной программе. В ходе решения задачи полу
чают промежуточную информацию: продолжительность 
работ : Ои, ранний 1° и поздний (1 сроки свер
шения событий. Выходная информация включает ранние 
и поздние сроки начала ( ^ * (н ) °  и ¿ , ^ ( н ) 1) и окончания 
(¿и*(к)° и ¿о*(к)!) работ, перечень критических работ и 
резервы по некритическим работам, длину критического 
пути т.

Периодически по ходу выполнения плана в ЭВМ вво
дятся фактические сроки окончания работ (¡¡к(к)2 и 
сравниваются с расчетными (рис. 6.5). При нарушении 
сроков на печать выдаются отклонения от ранних и позд
них расчетных сроков (Д/,^{(к ) 0 и Л /* ^ (к )1) с указанием 
исполнителей-виновников и новые расчетные сроки з а 
вершения критических работ (задача  0113). Как видно 
из табл. 6 .6 , ОГТ нарушил сроки заверш ения двух работ.

Но если по работе 000401 еще можно исправить по
ложение за счет резерва времени по позднему сроку, то
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П е р е ч е н ь  р а б о т  п о  т е х н о л о г и ч е с к о й  п о д г о т о в к е  п р о и з в о д с т в а  
н о в о г о  и з д е л и я

Наименование работ
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он
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ра
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' 
че

л.

П орядок выполнения 
работ

Ко
д 

ра
бо

ты

1 .  Р а з р а б о т к а  т е х 
н о л о г и и  с б о р к и

о г т 240 3 П а р а л л е л ь н о  с  р а 
б о т а м и  2, 3 ,  4  и 5

000101

2 .  . Р а з р а б о т к а  т е х 
н о л о г и и  г о р я ч е й  о б 
р а б о т к и

3. П р о в е д е н и е  т е х 
н о л о г и ч е с к о й  о т р а 
б о т к и  к о н с т р у к ц и и

о г т 1120 7 П а р а л л е л ь н о  с  р а 
б о т а м и  1, 3 ,  4  и 5

000201

О Г К 1000 5 П а р а л л е л ь н о  с  р а 
б о т а м и  1, 2 ,  4  н 5

0 0 0 3 0 2

4.  Р а з р а б о т к а  т е х 
н о л о г и и  м е х а н и ч е с 
к о й  о б р а б о т к и

о г т 1000 5 П а р а л л е л ь н о  с  р а '  
б о т а м и  1, 2, 3  и 5

000401

5 .  П о л у ч е н и е  л и 
м и т о в  н а  м а т е р и а л ы

п п о 40 0 5 . П а р а л л е л ь н о  с  р а 
б о т а м и  1, 2, 3  и 4

0 0 0 5 0 3

6 .  П р о е к т и р о в а н и е  
с п е ц и а л ь н о г о  о б о р у 
д о в а н и я  д л я  у з л о в о й  
с б о р к и

о г м 7 2 0 3 П о с л е  р а б о т ы  1, 
п а р а л л е л ь н о  с  р а б о 
т о й  7

0 1 0 8 0 4

7. П р о е к т и р о в а н и е  
и с п ы т а т е л ь н о й  у с т а 
н о в к и

о г м 64 0 2 П о с л е  р а б о т ы  1, п а 
р а л л е л ь н о  с  р а б о т о й  
6

0 1 0 9 0 4

8. П р о е к т и р о в а н и е  
л и т е й н ы х  м о д е л е й  и 
ш т а м п о в

о г т 1120 7 П о с л е  р а б о т ы  2 020701

нарушение срока исполнения критической работы 020701 
грозит увеличением продолжительности всей разработки.

В комплексе задач по нормированию расхода ресур
сов ведущей является задача 0121* «Расчет количества 
деталей н сборочных единиц, входящих в изделие», вы
ходная информация которой используется для реализа
ции остальных задач комплекса.

З а д а ч а  0121*. Расчет применяемости деталей и сбо
рочных единиц в изделии.

П родукция машиностроения представляет сложные 
многодетальные изделия. Сложность конструкции машин 
отраж ается  в спецификациях изделий и сборочных еди
ниц, которые показывают входимость деталей в сбороч
ные единицы, единиц в группы, групп в изделие. Но од-
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Д к  — деш ифратор и к — наи м енован и я подразделений



С в о д к а  о  н е в ы п о л н е н н ы х  р а б о т а х  п о  с о с т о я н и ю  
н а  1 м а р т а  19 г.
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ОГТ 000401 30 25 + 5 30 40 — 10
ОГТ 020701 45 40 + 5 45 40 + 5
о г м 010904 00 50 +  10 60 45 +  15

ни и те же детали  входят в разные сборочные единицы, 
причем в разном количестве. В конструкторской доку
ментации нет сводной спецификации применяемости де
талей в изделии. М ежду тем информации об общем ко
личестве деталей каждого наименования в изделии не
обходима для  многих технико-экономических расчетов, 
например: расчета сводных норм расхода производствен
ных ресурсов на изделие (материалов, труда, топлива, 
энергии), подетальной производственной программы, се
бестоимости изделий и цеховых машинокомплектов 
и т. п.

В неавтоматизированной системе управления эту спе
цификацию составляет  тот отдел, которому это поруче
но на данном предприятии (ОГК, ОГТ, П Д О  или ПЭО), 
либо каждый отдел разрабатывает ее сам по себе. Соз
дание такого документа и внесение в него текущих из
менений вручную представляет очень трудоемкую рабо
ту и должно осуществляться централизованно.

Рассмотрим порядок решения этой задачи в услови
ях подсистемы У Т П П  на простом примере, когда име
ется всего две ступени вхождения.: деталей в сборочные 
единицы и последних в изделие.

По данным конструкторских спецификаций 
(табл. 6.7) создается массив входимости деталей и сбо
рочных единиц (гр. 2, 4 и 5), записываемый на магнит
ную ленту. Этот исходный массив разбивается на дЬа 
подмассива: изделий и сборочных единиц. Каждый под-



Д а н н ы е  « и н с т р у к т о р с к и х  с п е ц и ф и к а ц и й

Наименоипние 
сборочноИ едини

цы (куд а  вхо 
дит)

оXв-ОП.
.Я 2«  Я
Ч 5  
О Ч Ж а,

Наименование с т 
рочных единиц и д е 
талей (ЧТО входит)
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та
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1

1 2 3 4 5

С М Д - 2 5 0 3 1101 Р е д у к т о р  —  01 2101 2
К о р о б к а  п е р е д а ч 2301 1

С М Д - 8 0 0 2 1201 Р е д у к т о р  —  05 2 1 0 2 1
К о р о б к а  п е р е д а ч 2 3 0 1 2
Н а с о с 2 2 0 1 2

Р е д у к т о р -0 1 2101 Ш кив 3601 3
В е н е ц 3 6 0 2 1

К о р о б к а О с ь 3 2 0 1 2
п е р е д а ч 2301 В а л 3101 3

Ч е р в я к 3 6 0 4 4

массив сортируется по коду изделия  (сборочной едини
цы) , а внутри — по коду сборочной единицы (детали), как 
показано в табл. 6 .8 .

Полученные подмассивы сравниваются по коду сбо
рочной единицы и в результате перемножения числовых

Т а б л и ц а  6.8

М ассив и зделий
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1101 2101 2
1101 2301 1
1201 2 1 0 2 1
1201 2201 2
1201 2301 2

М ассив сборочны х единиц
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2101 ‘ 3201 2
2101 3 601 3
2101 3 6 0 2 1
2102 3 6 0 4 3
2102 3 6 0 5 1



П о л у ч е н и е  в ы х о д н о г о  м а с с и в а  п о  з а д а ч е  0121 
( ф р а г м е н т )

М ассии и зд ели й

КС КИ | КСИ

2101 1101 2

X

Массив сборочных
единиц

КС кд кде

2101 3201 2
2101 3601 3
2101 3602 1

М ассив прнменяемоств 
детален  в изделии

КИ кд кди

1101 3201 4
1101 3601 6
1101 3602 2

,м*

значений реквизитов образуется -выходной массив при
меняемости деталей в изделии (табл. 6.9), где КДИ — 
общее количество деталей в изделии. При наличии в вы
ходном массиве записей с одинаковыми значениями ко
дов изделий и деталей количество деталей в изделии 
суммируется. Это бывает в тех случаях, когда одна и та 
же деталь  входит в разные сборочные единицы.

При большом количестве ступеней вхождения задача 
решается поэтапно (если нет. прямой входимости дета
лей или сборочных единиц младших уровней в изделие). 
Содержание каждого этапа аналогично содержанию опи
санной задачи,

Помимо общей ведомости применяемости деталей в 
изделии в результате решения этой задачи можно полу
чить ведомости нормализованных или покупных деталей. 
Д л я  этого достаточно включить соответствующие приз
наки в код детали и затем сделать по ним выборку из 
общего массива. •

З а д а ч а  0 1 2  2*. Расчет норм расхода материалов 
в специфицированной номенклатуре на изделие.

Н азначение этой зад ач и — получить нормы расхода 
материалов на изделие на основе подетальных норм и 
коэффициентов применяемости деталей в изделии, рас
считанных в задаче 0121*. В' результате решения полу
чают д ва  документа: «Подетальные специфицированные 
нормы расхода материала» и «Специфицированные нор
мы расхода материала на изделие». Первый документ 
(табл. 6 .10) составляется по каждому наименованию ма
териала и содержит перечень норм расхода данного ма-



Т а б л и ц а  6.10

П одетальные елецнцифнрованиые нормы 
расхода м атериала

Код изделия 1101

Код материала 2*21544

Код Детали Норма расхода но 
изделие, кг

3601
3602

0 , 1 9 2
0 , 5 0 0

И т о г о 0 , 0 9 2

тсрпала на осс детали, которые из него и з г о т о в л я й с я ,  с 
учетом количества этих деталей. В итоговой строке п о к а 
зано общее количество материала, расходуемого на из
делие. Второй документ (табл. 6.11) содержит перечень

Т а б л и ц а  6 .1!

Специфицированные нормы расхода 
материала на изделие

Код изделия 1101

Код материала Норма расхода, кг

221544 0 ,0 9 2
221515 1 ,3 3 0
222201 1 ,5 3 0

норм расхода на изделие по всем наименованиям м а т е 
риалов. Д ля его составления используются итоговые д а н 
ные первого документа.

Сущность решения задачи заключается в следующем 
(табл. 6.12). Массив применяемости деталей в изделии 
из задачи 0121* и массив подетальных норм расхода м а 
териала (где КМ — код материала) сортируются по коду 
изделия (КИ ), а внутри — по коду детали (К Д ) и затем  
числовые значения соответствующих реквизитов пере-
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множаются. Выходные массивы показаны в табл. 6.10 
и 6 .11.

Если ввести в исходный массив подетальных норм 
расхода материалов код цеха или поставщика, можно 
путем сортировки получить нормы расхода материалов 
в соответствующем разрезе (задача 0123*). Введя цены 
па материалы, можно рассчитать их стоимость и вкл ю 
чить в выходные массивы.

Выходные показатели задачи 0122* используются в 
службах предприятия для решения ряда задач, таких, 
как: учет и анализ использования материалов (бюро м а 
териальных нормативов ОГТ, главная бухгалтерия), р а с 
чет норм расхода материалов на изделие в укрупненной 
номенклатуре (13 МН ОГТ), расчет потребности пред
приятия в материалах (ОМ ТС), калькулирование себе
стоимости продукции (ПЭО).

В з а д а ч е  0 1 2 4  «Расчет нормативной трудоем
кости и расценки на изделие по профессиям и р азрядам  
работ» образуется промежуточный массив аналогично 
задаче 0122* (см. табл, 6.12). Д ля  этого перемнож аю т
ся числовые значения соответствующих реквизитов двух 
массивов: применяемости деталей в изделии из задачи  
0121* и подетальных норм времени и расценок по видам 
работ. В результате последующей сортировки и сум ми
рования по кодам профессии и разрядам работы п олуча
ют сводные нормы времени н расценки в заданных р а з 
резах.

В з а д а ч е  0 1 2 5  «Расчет норм расхода реж ущ е
го инструмента на изделие» расчет подетальных норм 
расхода режущего инструмента производится по соот
ветствующим формулам исходя из его стойкости и н ор
мы машинного времени на операцию. Сводные нормы на 
изделие определяются аналогично предыдущим задачам . 
Подобным же образом решаются задачи по определению 
норм расхода штампов (задача 0126) и других видов 
технологической оснастки.

Задачи последней группы служ ат  источником норма- 
тивно-енравочной информации для задач третьего комп
лекса (0131, 0132), в которых определяется потребность 
в ресурсах на план выпуска продукции. В качестве вход
ной оперативной информации здесь используется массив 
«План выпуска продукции», образуемый в подсистеме 
ОУОП.



Важное место среди перспективных задач подсисте
мы УТПТ1 занимаю т задачи, связанные с автоматизаци
ей проектирования технологических процессов. Рассмот
рим две из них.

Сущность задачи «Выбор вида и метода получения 
заготовки» сводится к подбору такого вида заготовки, 
который обеспечивал бы максимальное приближение ее 
конфигурации к готовой детали и выбору такого метода 
ее получения, который удовлетворял бы требованиям 
точности обработки, чистоты обработанной поверхности 
и т, п. Решение задачи приводит к перебору ряда тех
нологически равноценных вариантов. Цель решения — 
выбор наиболее экономичного варианта,

Этапы решения задачи:
1. Ввод массива параметров деталей и массива ме

тодов получения заготовок.
2. Сравнение значений параметров детали (класса 

сложности, материала, габаритов, веса, класса точности) 
с ограничениями значений этих параметров для  каждого 
из применяющихся способов получения заготовок. В ре
зультате выявляются допустимые варианты техноло
гического процесса.

3. Расчет припусков на механическую обработку.
4. Определение размеров, веса и нормы расхода м а

териала на деталь.
5. Расчет стоимости материала.
6 . Расчет норм^ времени на заготовительные опе

рации.
7. Расчет норм времени на черновую механическую 

обработку.
8 . Расчет технологической себестоимости детали.
Пункты 3— 8 повторяются для каждого из возмож

ных вариантов.
9. Выбор оптимального вида и метода получения за 

готовки по критерию минимальной себестоимости изго
товления детали.

Расчет припусков на механическую обработку и норм 
времени выполняется укрупненно по эмпирическим фор
мулам, а технологическая себестоимость детали опреде
ляется только по прямым затратам плюс расходы по со
держанию  и эксплуатации оборудования, Это допустимо 
на начальной стадии проектирования, так как здесь з а 
дача  заключается только в сопоставлении технологиче-



к

скн равноценных вариантов и не ставится цель точного 
определения себестоимости детали.

Задача «Проектирование технологического маршрута 
•обработки детали» сводится к задаче совместной клас
сификации деталей и технологических операций, посколь
ку характер операций и последовательность их выпол
нения непосредственно зависят от определенных свойств 
детали (конфигурация, материал, точность, чистота по
верхности). Д ля  постановки этой задачи на ЭВМ  необ
ходимы: во-первых, четкая классификация деталей но 
тем признакам, которые определяют характер обработ
ки, во-вторых, типизация технологических процессов и 
построение их по блочному методу, единая структура а л 
горитмов и программ операционной технологии.

Входная информация задачи включает множество 
параметров объекта (детали) и множество технологиче
ских операций. В процессе решения выполняется поэтап- 

' пая комплексная классификация, взаимно связываю щ ая 
параметры объекта и технологические операции. Н а каж- 

' дом этапе из множества технологических операций вы
деляется все меньшее подмножество. В результате в 
соответствие объекту ставится последовательность •альтер
нативных комплексов технологических операций. С по
мощью установленного критерия выбирается оптим аль
ный вариант, обеспечивающий минимальную технологи
ческую себестоимость детали при соблюдении заданного 
объема выпуска и качества продукции.

Решение подобных задач в комплексе с задачами 
других подсистем АСУП дает возможность привлечь до 
полнительную нормативно-справочную информацию и 
включить в их постановку оптимизирующие расчеты с 
применением эконом и ко-математических методов. Н а 
пример: минимизация количества отходов при раскрое 
материалов, выбор наиболее экономичного варианта 
технологического процесса.

Подробно эти методы излагаются и изучаются в спе
циальном курсе «Математические методы и модели в 
планировании и управлении».



ОСНОВЫ ФУНКЦИОНИРОВАНИЯ ПОДСИСТЕМЫ  
«ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКОЕ ПЛАНИРОВАНИЕ (ТЭП)»

7.1. Особенности разработки 
к функционирования подсистемы ТЭП

Подсистема технико-экономического планирования 
является связующим звеном между планами предприя
тий и отрасли в целом. Не назначение — доведение до 
предприятия и его структурных подразделений заданий 
народнохозяйственного плана по основным технико-эко- 
помнческпм показателям. Основываясь на контрольных 
цифрах, установленных министерством, подсистема ТЭП 
выполняет расчет техпромфинплана и выдает контроль
ные показатели другим функциональным подсистемам 
АСУП.

Многоцелевой характер ТЭП, обилие показателей и 
сложность их расчета порождают большое количество 
взаимно связанных информационных задач. Эти задачи 
можно классифицировать следующим образом: по уров
ню у п р ав л ен и я - - решаемые на уровне предприятия, це
ха, участка; периодичности решения — решаемые раз в 
год, квартал, месяц; назначению — плановые, учетные, 
аналитические.

По характеру содержания и последовательности ре
шения все задачи можно разделить на три блока: план 
производства и реализации продукции, план по труду и 
заработной плате, план по себестоимости продукции.

Поскольку выходная информация подсистемы ТЭП 
носит директивный характер, разработка первого блока 
долж на начинаться при проектировании первой очереди 
ЛСУП. Р абота таких подсистем, как «Управление мате
риально-техническим снабжением» и «Оперативное 
управление основным производством», невозможна без 
директивной производственной программы, основанной 
на утвержденных предприятию министерством контроль
ных цифрах по объему и основной номенклатуре продук
ции. О днако для расчета необходимых предприятию про
изводственных ресурсов (материальных, трудовых, де
нежных) нужны расходные нормы и нормативы. 
Поэтому дальнейшая разработка подсистемы ТЭП (вто
рой и третий блоки) осуществляется уже после создания



централизованного нормативного хозяйства на машин
ных носителях.

Для задач технико-экономического планирования ха
рактерна вариантность расчетов, которая порождается 
необходимостью оптимизации плана, этапностью разра
ботки техпромфинплана, требованием соблюдения 
утверждаемых показателей, неизбежностью корректиро
вок плана. В процессе решения задач  производятся как 
логические, так и вычислительные операции над боль
шими массивами данных. Важную роль играют опера
ции увязки технико-экономических показателей, которые 
рассредоточены по разным формам и нередко дублируют 
друг друга. Изменение любого показателя  вызывает не- 
обходижхпъ одновременного пересчета всех остальных, 
с которыми он связан. Например, изменение численно
сти управленческого персонала требует пересмотра по
казателя производительности труда, фонда заработной 
платы, сметы затрат  на производство, смет косвенных 
расходов, калькуляций себестоимости продукции.

Все эти обстоятельства говорят в пользу автомати
зации технико-экономического планирования. Однако 
есть целый ряд задач, автоматизация которых нецелесо
образна. Они характерны одноразовым использованием 
большого количества разнообразных данных, отсутстви
ем крупных массивов информации, сложностью и свое
образием методики решения. Сюда относятся расчеты: 
показателей экономической эффективности мероприя
тий по техническому развитию и организации производ
ства, доплат и дополнительной заработной платы рабо
чих, смет косвенных расходов. Эти задачи  тесно связа
ны с автоматизируемыми задачам и, поэтому при 
проектировании подсистемы ТЭП необходимо учитывать 
информационные связи всех задач независимо от спосо
ба их решения.

Помимо плановых задач в подсистеме ТЭП решаются 
также задачи по учету и анализу выполнения плановых 
показателей. Это дает наибольший эф ф ект в тех случа
ях, когда плановая и учетная задачи имеют общий алго
ритм решения и ^используют массивы информации оди
наковой структуры. Например, расчет объема товарной 
продукции по плану и отчету отличается только число
выми значениями выпуска продукции, цены остаются те 
же и технология обработки информации не изменяется.

Унификация решения плановых и учетных задач эбес-



лечивает полную сопоставимость выходных показателей, 
которые, в свою очередь, могут быть использованы для 
решения зад ач  анализа выполнения плана. Сочетание в 
одной подсистеме плановых и учетных задач обеспечи
вает реализацию  механизма обратной связи во внутри- 
заводском планировании. При унифицированном реше-. 
ими этих зад ач  функциональные отделы своевременно 
получают сведения об отклонениях системы от заданных 
параметров. В неавтоматизированной системе ТЭП учет
ная информация обычно сильно запаздывает в связи с 
большой трудоемкостью и сложностью обработки дан
ных. Так, сведения о выполнении плана по себестоимо-. 
сти продукции обычно поступают только 12— 15 числа 
следующего за  отчетным месяца.

Плановые задачи ТЭП имеют большую периодич
ность решения (год, квартал, месяц), что исключает не
обходимость применения периферийных технических 
средств д л я  сбора первичной информации. Однако для 
некоторых учетных задач целесообразно использовать 
регистраторы производства, например, для ежедневного 
оперативного отчета о выполнении плана по товарной 
продукции.

При расчетах техпромфинплана используется боль
шое количество разнообразных массивов информации 
(расходные нормы, цены, выпуск продукции в натураль
ном вы раж ении),  имеющих значительную длину. Боль
шая периодичность решения задач позволяет использо
вать ЭВМ  в сочетании со счетно-перфорационными ма
шинами, которые осуществляют предварительную обра
ботку данных.

Автоматизация не отменяет основных функций пла
ново-экономической службы, но изменяет их соотношение 
и качественное содержание. Как видно из табл. 7.1 и 7.2, 
учетные функции, ведение нормативного хозяйства, 
а также значительная часть плановых расчетов переда
ются И ВЦ. З а  счет высвободившегося времени работни
ки планово-экономической службы получают возмож
ность уделять  больше внимания совершенствованию пла
новой работы.

Функция планирования выполняется на более высо
ком уровне, так. как появляется возможность большей 
детализации и точности плановых расчетов, их взаим
ной увязки и согласованности. Значительно усиливается 
роль технико-экономического анализа благодаря повы-



И з м е н е н и е  с о д е р ж а н и я  ф у н к ц и й  п л а н о в о - э к о н о м и ч е с к о й  с л у ж б ы
в А С У П

Выполняемые функции

подразделения
в неавтоматизированно!! сис 

теме управления в АСУП

Технические
службы

Разработка норм в натуральном 
выражении

П л а н о в о - э к о 
н о м и ч е с к а я
с л у ж б а

Р а з р а б о т к а  и к о р р е к 
т и р о в к а  н о р м  в с т о и м о 
с т н о м  в ы р а ж е н и и

К о н т р о л ь  з а  с о с т о я н и 
е м  н о р м а т и в н о й  б а з ы

Р а с ч е т  и к о р р е к т и р о в 
к а  п л а н о в ы х  т е х н и к о -  
э к о н о м и ч е с к и х  п о к а з а 
т е л е й

О п т и м и з а ц и я  п л а н а ,  
п о с т а н о в к а  н о в ы х  з а д а ч  
и к о н т р о л ь  з а  р е ш е н и е м  
д е й с т в у ю щ и х

С т а т и с т и ч е с к и й  у ч е т  в ы 
п о л н е н и я  п л а н а

К о н т р о л ь  з а  в е д е н и е м  
с т а т и с т и ч е с к о г о  у ч е т а  
в ы п о л н е н и я  п л а н а

А н а л и з  в ы п о л н е н и я  п л а н а

О р г а н и з а ц и о н н о - м е т о д и ч е с к а я  р а б о т а

И н ф о р м а ц и *
0НН0-8ЫЧИСЛИ- 
т е л ы ш й  ц е н т р

—- Р а з р а б о т к а  . н о р м  в 
с т о и м о с т н о м  в ы р а ж е н и и

— С и с т е м а т и з а ц и я  и  к о р 
р е к т и р о в к а  в с е х  н о р м

— Р а с ч е т  и к о р р е к т и р о в 
к а  п л а н о в ы х  т е х н и к о 
э к о н о м и ч е с к и х  п о к а з а 
т е л е й

*— С т а т и с т и ч е с к и й  у ч е т  и 
а н а л и з  в ы п о л н е н и я  п л а 
н а



И з м е н е н и е  с о о т н о ш е н и я  ф у н к ц и й  п л а н о в о - э к о н о м и ч е с к о й  с л у ж б ы
в  А С У П

Содержание фуикциЛ планоио-экономической 
службы

УдельиыП нес

в неавтоматизи
рованной систьме 

управления

. %

в ЛСУП

Р а з р а б о т к а  н о р м а т и в н о й  б а з ы  . . . . 40 10
П л а н и р о в а н и е  .................................................................. 25 35
С т а т и с т и ч е с к и й  у ч е т  ............................................... 25 5
А н а л и з  в ы п Ь л н е н и я  п л а н а  ................................ 5 25
О р г а и н з а ц и о н н о - м е т о д и ч е с к а я  р а б о т а 5 25

тению  оперативности получения текущей информации 
о выполнении плана и обеспечению высокой сопостави
мости плановых и отчетных данных, Развивается функ
ция организационно-методической работы. Планово-эко
номический отдел в условиях АСУП играет роль главно
го методического центра, который определяет основные 
направления плановой работы и устанавливает круг з а 
дач, решаемых на каждом этапе разработки техпромфин- 
пла*на. Включение И В Ц  в контур технико-экономическо- 
го управления дает  возможность просчитывать любые 
варианты перспективных и текущих планов в течение 
планового периода с сохранением единой методики со
ставления и увязки составных частей техпромфинплана.

7.2. Взаимодействие подсистемы ТЭП 
с другими подсистемами

Характер информационных связей подсистемы ТЭП 
определяется как ее местом в АСУП, так и особенностя
ми методики разработки техпромфинплана, структурой 
его информационной базы.

В составе входной информации техпромфинплана ос
новную долю заним ает  нормативно-справочная и плано
вая. Например, на предприятиях электротехнической 
промышленности 65% занимает нормативно-справочная 
информация, 2 3 — плановая и 12 — учетная. Роль вход
ной оперативной информации играет выпуск продукции 
п номенклатуре. Особенностью входной оперативной ин
формации является сочетание плановых и отчетных дан
ных, взятых за разные периоды времени: плановый и ба-



зисный, предшествующий плановому. Нормативно-спра
вочная информация обширна и разнообразна. В се 
состав входят:

расходные нормы материальных, трудовых и энерге
тических ресурсов на единицу продукции в абсолютном 
выражении (например, масса заготовки в кг);

техпико-экономпческие нормативы использовании 
производственных ресурсов в относительном выражении 
(например, выпуск продукции па рубль основных про
изводственных фондов в рублях п копейках, норматив 
заработной платы на рубль продукции в копейках);

нормативные коэффициенты, регламентирующие раз
личные соотношения технико-экономических показателей 
(например, процент отчислении от заработной платы па 
социальное страхование);

отпускные (оптовые) и внутризаводские (планово- 
расчетные) цены и тарифы, нормативы чистой про
дукции.

Выходная информация относится в основном к пла
новой и''частично к нормативной. Выходными докумен
тами при решении задач ТЭГ1 могут быть как готовые 
типовые формы технромфннплана, так  и ведомости, со
держащие отдельные показатели, необходимые для з а 
полнения форм. Ввиду сложности зад ач  их часто делят 
на подзадачи по выходной информации или по этапам 
решения. Поэтому возможна выдача промежуточных т а 
буляграмм, если содержащаяся в них информация ис
пользуется для других задач.

Поскольку ТЭП непосредственно связывает народ
нохозяйственное и внутризаводское планирование, под
система ТЭП предприятия имеет внешние информацион
ные связи с отраслевой АСУ. В этом се отличие от под
системы ОУОП, имеющей только внутренние связи с 
другими подсистемами АСУП.

Подсистема ТЭП получает от ОАСУ директивные до 
кументы, содержащие контрольные задания по основным 
технико-экономическим показателям или их коррективы. 
Из подсистемы ТЭП в ОАСУ поступают выходные фор
мы с результативными показателями техпромфннплана. 
Д ля подсистемы ТЭП большую роль играют вопросы 
единства АСУ предприятия и отрасли. Но для их реше
ния необходимы ЭВМ третьего и последующих поколе
ний, которые являются программно совместимыми и по
этому дают возможность создать единую систему ИВЦ,



обеспечивающую прямой обмен информацией между ее 
абонентами.

Типовая методика разработки техпромфинплана 
включает больш ое количество задач, решаемых с учас: 
тием целого р ад а  функциональных отделов. Поэтому в 
условиях АСУП процесс решения выходит за рамки под
системы ТЭП (рис. 7.1).

Р и с .  7.1 .  В з а и м о д е й с т в и е  п о д с и с т е м ы  
Т Э П  с  О А С У  и п о д с и с т е м а м и  А С У П

Ввиду большого объема нормативно-справочной ин
формации подсистема ТЭП имеет широкие информаци
онные связи с централизованным нормативным хозяй
ством на машинных носителях и х  подсистемой управ
ления технической подготовкой производства (УТПП).

Особенностью подсистемы ТЭП по сравнению с дру
гими подсистемами является использование как нату- 

* ральных, так  и стоимостных норм. Первые применяются 
для расчета потребности и производственных ресурсах, 
вторые — д ля  определения объема и себестоимости про
дукции. Источником натуральных норм является подси
стема УТПП. Нормы расхода материалов используются 
в задачах третьего блока, нормы трудоемкости в нормо- 
часах — в первом и втором блоках, в денежном выраже
нии—во втором и третьем. Из подсистемы УТПП в ПЭО 
регулярно поступают табуляграммы, позволяющие сле
дить за изменениями действующих расходных норм и 
анализировать их влияние на уровень технико-экономи
ческих показателей . Стоимостные нормы и цены образу
ются непосредственно в подсистеме ТЭП и являются со
ставной частью фонда НСИ. Контроль и изменение стои
мостных норм на внешних носителях осуществляет ПЭО,



а на машинных— бюро нормативного хозяйства И ВЦ.
В подсистеме ТЭП используется множество справоч

н иков  наименований деталей, сборочных единиц и изде
лий; материалов, производственного оборудования,

* структурных подразделений и пр.
По выходной информации подсистема ТЭП связана  

с подсистемой управления сбытом и реализацией про
дукции (УСРП), куда направляются справочники цен 
(оптовых и по плановой себестоимости) на продукцию. 
Они используются для оперативного учета выполнения 
плана реализации продукции и прибыли.

Подсистема ТЭП имеет двусторонние информацион
ные связи с подсистемами управления материально-тех
ническим снабжением, оперативного управления основ
ным производством и бухгалтерского учета (Б У ) .  Из 
подсистемы УМТС в третий блок подсистемы Т Э П  по
ступает расчет-расхода основных материалов и ком плек
тующих изделий на товарный выпуск, используемый для , 
определения стоимости основных материалов и покуп- | 
ных полуфабрикатов при составлении сметы з а т р а т  на | 
производство. В свою очередь подсистема УМТС полу- ! 
чает 'от подсистемы ТЭП директивную производственную 
программу в номенклатуре.

Такую же программу получает от подсистемы ТЭП 
подсистема ОУОП, а ей передает данные оперативного 
учета выполнения плана, по выпуску продукции. Эти све
дения используются в подсистеме ТЭП для расчета фак-^ 
тического объема товарной продукции. Таким ж е  спосо
бом можно определить объем выпуска продукции, пре
дусмотренного оперативной производственной програм 
мой в номенклатуре, и сопоставить его с утвержденным 
плановым объемом товарной продукции. В неавтоматизи
рованной системе такая проверка обычно не производит
ся из-за большой трудоемкости расчета, что нередко ве
дет к значительному расхождению между объемами 
товарной продукции, вытекающими уз директивной и 
оперативной производственной программы. Таким о б р а
зом, АСУП обеспечивает необходимую взаимную увязку  
технико-экономического и оперативно-производственно
го планирования, которой трудно добиться в н еавто м а
тизированной системе.

Подсистема бухгалтерского учета получает от под
системы ТЭП нормы прямых затрат на единицу продук
ции и плановые проценты косвенных расходов, необхо-



дпмые для калькулирования потерь от брака и расчета 
себестоимости остатков незавершенного производства; 
нормативную себестоимость фактического выпуска про
дукции, которая используется при расчете фактических 
зат р а т  на товарный выпуск (в условиях применения 
нормативного метода учета затрат на производство); 
фактическую сумму амортизационных отчислений и 
платы  за основные производственные фонды.

Н аряду  с этим подсистема ТЭП заимствует у подси
стемы БУ данные о фактических затратах на товарный 
выпуск, отчетные калькуляции себестоимости единицы 
продукции и другие сведения, необходимые для анализа 
выполнения плана по себестоимости продукции.

Взаимодействие подсистемы ТЭП с подсистемами 
УМТС, ОУОП и БУ наглядно показывает преимущест
ва интегрированной системы обработки данных, при 
которой параллельно решаются плановые и учетные 
зад ач и ,  а некоторые задачи являются общими для двух 
подсистем (например, планирование и учет основных 
производственных фондов). Благодаря такому систем
ному подходу экономится машинное время, сокращают
ся затраты  на перфорацию, ввод и вывод информации. 

*
7.3. Основная задача подсистемы ТЭП

Ведущим разделом техпромфинплана служит «План 
производства и реализации продукции», расчет которо
го является основной задачей АСТЭП. Составление это
го раздела начинается с расчета оптимальной произ
водственной программы, т. с. такой программы, при 
которой достигается максимально возможная для пред
приятия экономическая эффективность.

Теоретически эта задача может быть решена мето
дом линейного программирования или другими метода
ми математического программирования, которые изуча
ются в курсе «Математические методы и модели в пла
нировании и управлении».

Но практически постановка такой задачи встречает 
целый ряд трудностей, Во-первых, номенклатура и ассор
тимент продукции на машиностроительных заводах в той 
или иной степени устанавливаются министерством. П рав
д а ,  по мере перехода от массового типа производства к 
мелкосерийному удельный вес лимитируемой продукции 
сниж ается .  Но соответственно возрастает сама номен



клатура, что технически усложняет решение задачи. 
Во-вторых, понятие «наилучшего варианта» в данном 
случае не может быть описано единственным критерием. 
Необходимо учесть также возможности реализации до- ‘ 
полннтсльного выпуска продукции, наличие для этого 
материальных и трудовых ресурсов, перспективы выпол
нения заданий по другим техпико-экоиомичсским п о каза
телям и т. п. Введение дополнительных критериев н мно
жества ограничений также усложняет задачу. В-третьих, 
есть целый ряд соображении, которые учитывает эконо
мист при составлении производственной программы, по
лагаясь на свой опыт, знания и профессиональную ин
туицию, и которые часто даж е  нельзя описать математи
чески.

Поэтому окончательно выбранный вариант произ
водственной программы, как правило, будет отличаться 
от математически обоснованного оптимального в ар и ан 
та. Следовательно, использование математического а п 
парата в условиях машиностроения надо рассматривать 
только как один из предварительных этапов формирова
ния производственной программы. Тем не менее этот ме
тод следует применять во всех случаях, когда нет ж ест 
ких ограничений по номенклатуре и ассортименту про
дукции.

Большая трудоемкость решения математической мо
дели и необходимость просчета целого ряда эвристичес
ких вариантов производственной программы делаю т 
эффективным использование для  этой цели ЭВМ. С о
ставление же вариантов и анализ результатов их реш е
ния осуществляет экономист, за ним остается решающее 
слово при выборе окончательного варианта производст
венной программы, который долж ен  обеспечить: выпуск 
продукции в номенклатуре и ассортименте, необходимых 
для удовлетворения запросов потребителей (заказч и 
ков); соблюдение утвержденного предприятию роста 
объема чистой (нормативной) продукции; наиболее п ол
ное использование производственной мощности пред
приятия.

Анализ вариантов плана тесно связан с расчетом п ро
изводственной мощности, так как  предприятие долж но  
знать, какими возможностями для выпуска профильной 
продукции оно располагает. Эта зад ач а  включает о б р а 
ботку больших массивов информации и в полной мере, 
может решаться только на ЭВМ.



На предприятиях серийного типа при расчете плана 
производства продукции возникает необходимость уточ
нения отправной производственной программы на основе 
заявок потребителей и наличия переходящих остатков 
готовой продукции. Решение такой задачи связано с об
работкой большого количества специфицированных зая 
вок, каждая из которых нередко содержит десятки пози
ций (исполнений, типоразмеров). Кроме того, эта задача 
использует выходную и промежуточную информацию з а 
дачи расчета производственной мощности. Следователь
но, ее решение т ак ж е  целесообразно автоматизировать.

Далее, в процессе анализа вариантов и после выбора 
окончательного варианта производственной программы 
определяются стоимостные показатели объема продук
ции: чистой (нормативной), товарной, реализуемой. Эти 
показатели необходимо пересчитывать при корректиров
ке производственной программы, которая осуществляет
ся как вышестоящей организацией в ' директивном по
рядке, так и самим предприятием при уточнении плана 
и взятии встречных обязательств по улучшению техни- 
ко-экоиомических показателей по сравнению с задания
ми пятилетнего плана на соответствующий год пятилет
ки. Ввиду вариантности и повторяемости расчетов ре
шение этой задачи  так ж е  необходимо автоматизировать, 
причем она может решаться не только как плановая, но 
и как учетная.

Таким образом, сложность и многоплановость основ
ной задачи техпромфинплана приводит к объективной 
необходимости се комбинированного решения путем рас
членения па ряд подзадач, одну часть которых решает 
человек,-а вторую — ЭВМ. Именно здесь наглядно про
являются сущность и преимущества автоматизирован
ной, т. е. человеко-машинной, системы управления:

Перечень задач  первого блока подсистемы ТЭП при
веден в табл. 7.3. Первые две цифры кода задачи обоз
начают индекс подсистемы, третья — номер блока под
системы ТЭП и четвертая — порядковый номер задачи 
в блоке.

Организационно-экономическая сущность типовой з а 
дачи оптимизации производственной программы состоит 
в том, чтобы определить, какое количество изделий 
каждого наименования (х,, ¿ = 1,2 ..., т)  должен выпу
скать завод при данном количестве ресурса каж 
дого вида (Р$, / =  1,2,..,п), чтобы обеспечить оптималь

но
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ное значение оценочного технико-экономического п о ка 
зателя.

Экономико-математическая модель задачи: 
целевая функция

т2 s t Xt =  шах (min). (7.1)
i=i

Функциональные ограничения н а  ресурсы
т

¿=1
где 5* — оценка ¿-го изделия, о тр аж аю щ ая  критерий о п 
тимальности плана; — коэффициент эффективности 
использования /-го ресурса для /-го изделия.

Критерием оптимальности на машиностроительных 
' заводах чаще всего служит минимум недогрузки или 

максимум загрузки производственного оборудования 
(см. табл. 7.3, задача 0211). При большом спросе на 
продукцию оптимизирующим показателем  может быть 
максимальный объем ее реализации, при ограничении 
возможностей сбыта — максимальная сумма прибыли. 
Однако надо иметь в виду, что все стоимостные критерии 
находятся в прямой зависимости от качества ценообра
зования.

Роль ограничительных условий обычно играет э ф 
фективный фонд времени работы производственного обо
рудования по группам, реже наличие материальных или 
трудовых ресурсов. Дополнительным ограничением м о
жет быть допустимый удельный вес или предельное к о 
личество отдельных видов продукции. Например, если 
при выпуске изделий Х\ (цена 20  руб.) и х2 (цена 
10 руб.) выпуск * 2 должен составить не менее 30% об
щего объема выпуска, то соответствующее ограниче
ние выразится неравенством;

10х2 > 0 , 3 ( 2 0 ^  +  10 х 2).

Область применения описанной модели ограничива
ется изделиями, для которых допускается вариация з н а 
чений выпуска. Задача может реш аться также для оп- 

. ределения дополнительного выпуска нелимитируемой 
продукции за счет использования резервного количест
ва ресурсов.



Входная оперативная информация задачи: 
количество единиц Л-го вида оборудования 
режимный фонд времени единицы Л-го оборудования
//*> ч;
плановый коэффициент выполнения норм времени 
на Л-м оборудовании Кв.нл- 

'  Нормативно-справочная информация: 
пооперационные трудовые нормы нормо-ч.; 
нормативы потерь времени на переналадку и ремонт 
/»-го оборудования г)л, %;

оптовые цены или прибыль на единицу «-го вида про
дукции руб./шт.;
справочник состава  и характеристики оборудования; 
справочник наименований изделий и их составных 
частей.
Выходная информация  — количество изделий по ви

дам, вошедшим в оптимальный план Хог, шт.
После расчета общего эффективного фонда времени 

работы по группам оборудования

задача решается на ЭВМ симплекс-методом по стандарт
ной программе.

З а д а ч а  0212. Расчет производственной мощности.
Организационно-экономическая сущность задачи со

стоит в определении максимально возможного годового 
выпуска продукции в заданных номенклатуре и ассорти
менте, который можно получить при полном использова
нии производственного оборудования и .площадей с уче
том достижений передовой технологии производства и 
организации труда.

Информационное решение задачи заключается в со
поставлении массивов трудоемкости отправной произ
водственной программы Тн и эффективного фонда време
ни по группам производственного оборудования. В ре
зультате определяются расчетные коэффициенты произ
водственной мощности е/„ которые затем сравниваются 
с нормативным коэффициентов е0, устанавливаемым вы
шестоящей организацией.

Р ] =  Гн — (¿к лЛ (7.2)

и корректировки норм трудоемкости 

аи =  t ¡ h ^ в.Uh (7.3)



Расчетные коэффициенты производственной мощно
сти е/, определяются как отношение эффективного фонда 
времени работы /г-й группы оборудования к ее загру
зке 7\:

где Л',- — выпуск изделий 1-го наименования согласно от
правной производственной программе, шт.

При е/,< ео анализируются возможности его увеличе
ния, и после соответствующей корректировки входной 
информации расчет повторяется. После окончательного 
установления планового коэффициента производствен
ной мощности епл^эео определяется п лановая  производ
ственная мощность по формуле

Входная информация вэтой задаче та же, что в пре
дыдущей, кроме оптовых цен и прибыли на единицу про
дукции. В состав входной оперативной информации 
включается также количество изделий. Выходная инфор
мация — производственная мощность по выпуску изде
лий i-го наименования N Mu шт.

З а д а ч а  0213. Расчет производственной программы 
с учетом заявок потребителей.

Организационно-экономическая сущность задачи со
стоит в проверке обеспеченности поставки требуемого 
заказчиком количества изделий N 3 и в формировании 
планового выпуска продукции A W

Информационное решение задачи заключается в 
сравнении по коду наименования изделий массива ко
личества продукции по заявкам N 3 с массивом обеспе
ченности поставки N 0<¿, а затем с массивом производ
ственной мощности jVm (рис. 7.2):

где N  о — отправная производственная программа, шт.; 
Д̂ с — наличие изделий на складе, шт.

Если заявка не превышает обеспеченности (блок 3 
на рисунке) или, в крайнем "случае, производственной 
мощности (блок 4), то плановый выпуск соответственно

m

(7.4)

N M -- N i е1!Л. (7.5)

N оо jV0 ' К с, (7.6)



принимается равным заявке или производственной мощ
ности (блок 6 ). В противном случае определяется размер , 
необеспеченной части заявки (блок 5) и выясняются воз
можности изготовления этой продукции на тех группах

\ м0| , N5,, / 
¿Л* \

© ~

Р и с .  7 .2 .  Б л о к - с х е м а  а ; н о р и т м а  р а с ч е т а  п р о и з в о д с т в е н н о й  п р о г р а

обор у до в ан и я ,  где есть резервы производственной м о щ 
ности.

В х о д н а я  оперативная  ин форм аци я — отправная  про
и зв од ствен н ая  программа,  наличие  готовых изделий на 
складе ,  коли чество  изделий в за явке ;  нормативно-спра-



вочная информация — справочник наименований и зд е 
лий и их составных частей СП; информация, используе- 

1 мая из других задач — производственная мощность, з а 
писанная на магнитную ленту; выходная информация — 
плановый выпуск изделий Л/пл и необеспеченное количе
ство изделий по заявкам

З а д а ч а  0214. Расчет плана производства и р еа л и 
зации продукции

лы с  у ч е т о м  з а я в о к  п о т р е б и т е л е й

Организационно-экономическая сущность задачи з а 
ключается в определении объема -чистой (норм атив
ной), товарной и реализуемой продукции по за.воду на 

' год в поквартальном разрезе или объема товарной п р о 
дукции по цеху (участку) на квартал в помесячном 
разрезе.



Информационное решение задачи состоит в перемно
жении массива количества изделий (деталей) и массива 
нормативов чистой продукции, оптовых (для завода) или 
планово-расчетных (для цеха) цен с последующим сум
мированием результатов повеем позициям номенклату
ры. В результате получают объем чистой (нормативной) 
или товарной продукции по всем позициям плана, име
ющим натуральное выражение. Прибавляя значение вы
пуска по тем позициям, которые имеют только суммар
ное (денежное) выражение, определяют общий объем 
чистой (нормативной) или товарной продукции по з а 
воду или цеху (участку). Суммируя товарную продук
цию завода и изменение остатков нереализованной про
дукции, получают объем реализуемой продукции.

Д л я  завода расчет выполняется в трех вариантах: 
плановые показатели в действующих и неизмененных це
нах и отчетные показатели базисного года в сопостави
мых ценах. Выходная табуляграмма соответствует ти
повой форме техпромфинплана № 02-ТП «Производст
во и реализация продукции в натуральном и стоимост
ном выражении».

Д л я  цеха (участка) определяется только плановый 
объем товарной продукции в планово-расчетных ценах. 
Выходная информация соответствует принятой на заво
де форме технико-экономического плана цеха, раздел 
«Производство продукции».

Перечень входных массивов информации дан в 
табл. 7.4. .

Программу решения задачи можно использовать для 
целого ряда аналогичных расчетов: стоимости остатков 
нереализованной продукции (типовая форма техпром
финплана № 03-Т П );

стоимости запасных частей, поставок по кооперации, 
товаров народного потребления и других видов продук
ции, которые в плане показываются одной позицией в 
стоимостном выражении.

Таким же образом решается и задача «Расчет объ
емна фактического выпуска продукции». В качестве вход
ной оперативной информации используется фактический 
выпуск продукции по иеху (участку) или заводу за ме
сяц, квартал, год. Нормативно-справочная информация 
остается та же, что и при решении плановой задачи. Вы* 
ходные табуляграммы по заводу соответствуют формам 
статистической отчетности за  соответствующий период,



Т а  б л  и ц  я 7 .4  
В х о д н ы е  м а с с и в ы  и н ф о р м а ц и и  1-го  б л о к а  п о д с и с т е м ы  Т Э П

Гид инфор
мации Нвимеиовиние массива У ровень у п р ав 

лени я
Расчетный

период

О п е р а 
ти в н а я

Н о р м а т и в 
н о - с п р а 

в о ч н а я

1. П л а н о в ы й  в ы 
п у с к  п р о д у к ц и и  в н а 
т у р а л ь н о м  в ы р а ж е 
н и и  в  п л а н о в о м  г о д у

2.  О ж и д а е м ы й  в ы 
п у с к  п р о д у к ц и и  в н а 
т у р а л ь н о м  в ы р а ж е 
ни и  в  б а з и с н о м  году

1. О п т о в ы е  цены,  
д е й с т в у ю щ и е  н а  м о 
м е н т  с о с т а в л е н и я  
п л а н а

2.  Н е и з м е н н ы е  о п 
т о в ы е  ц е н ы  и н о р м а 
т и в ы  ч и с т о й  п р о д у к 
ц и и

3. П л а н о в о - р а с ч е т -  
н ы е  ц е н ы

4. С п р а в о ч н и к  
н а и м е н о в а н и й  и з д е 
л и й  и и х  с о с т а в н ы х  
ч а с т е й  ( с б о р о ч н ы х  
е д и н и ц ,  д е т а л е й )

П р е д п р и я т и е  

( у ч а -  

П р е д п р и я т и е

Ц е х
с т о к )

Ц е х  ( у ч а 
с т о к )

П р е д п р и я 
тие ,  ц е х  ( у ч а 
с т о к )

Г о д  с  р а с п р е 
д е л е н и е м  п о
к в а р т а л а м  

К в а р т а л  а
р а с п р е д е л е н и 
е м  п о  м е с я ц а м  

Г о д

а по цеху (участку) — принятым на заводе отчетным 
документам.

7.4. Типовые задачи подсистемы ТЭП

Кроме основной задачи, целью которой является обо
снование натуральных и стоимостных показателей про
изводства и выпуска продукции ( 1-й блок),  в подсисте
ме ТЭП решается целый ряд задач по расчету потребно
сти в трудовых ресурсах (2-й блок) и себестоимости 
продукции (3-й блок). Постановка этих задач основана 
на использовании типовых форм н методики разработки 
техпромфинплана, многие из них включены в «Типовые 
проектные решения АСУП». Поэтому они рассматрива
ются как типовые и могут быть рекомендованы для лю 
бых машиностроительных предприятий, где действует 
АСУ. Перечень эт^их задач приведен в табл. 7,5 и 7.6. 
Задачи, включенные в состав типовых проектных реше-
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ний АСУП, отмечены знаком « * », а в скобках указан 
код задачи по ТПР.

Задачи 2-го блока но входной информации непосред
ственно связаны с подсистемами УТГ1П (подетальпо
операционные нормы трудоемкости) пО У О П  (подеталь
ная производственная п р о гр ам м а ) , поэтому они могут

Р и с .  7.3.  В з а и м о с в я з ь  о с н о в н ы х  м а с с и в о в  2 - г о  б л о к а  п о д с и с т е 
мы  ТЭГ1

решаться уже в первой очереди АСУП. По этим задачам 
накоплен значительный опыт эксплуатации. Большой 
объем входных массивов информации (на уровне дета
лей и операций), возможность получения выходных дан
ных в разнообразных разрезах (по цехам и участкам пли 
по профессиям и разрядам), многократная повторяе
мость решения (год, квартал, месяц) н большая трудо
емкость расчетов делают постановку этих задач на ЭВМ 
особенно эффективной.

Все задачи этого комплекса очень тесно связаны пе
реходящими массивами информации и органически пе



рерастают одна в другую. На рис. 7.3 показано движение 
массивов в основных задачах, решение которых на ЭВМ 
стало уже традиционным.

Основой комплекса является задача 0221*, в которой 
определяются трудовые затраты на выпуск продукции 
в единицах нормированного времени Ттл, и нормирован
ной заработной нл-аты Тап по нормам, действующим на 
начало года. П араллельно  решается задача 0222, в ре
зультате получают плановое снижение трудоемкости в 
нормо-часах Д7'т.Пл, нормо-рублях Т^.пп и в процентах к 
нормативной трудоемкости на начало года. Затем вы
ходные данные обеих задач используются для расчета 
численности Чр и фонда заработной платы 5 3р произ
водственных рабочих-сдельщиков (задачи 0223* и 0224*). 
Н качестве дополнительной входной информации исполь
зуются: плановый коэффициент выполнения норм /Сп.п, 
%; -плановый фонд полезного рабочего времени / р, ч; 
коэффициенты, учитывающие плановые премии рПр, %; 
плановые доплаты  и дополйительную заработную плату 
Рд.э. Выходная информация двух последних задач ис
пользуется для  выявления дополнительной потребности 
в рабочих по профессиям (путем сопоставления с факти
ческим наличием), составления плана подготовки и по
вышения квалификации кадров (при несоответствии 
плановой и фактической численности рабочих по разря
дам), анализа использования планового фонда заработ
ной платы по видам оплаты труда. '

Решение данного комплекса задач обеспечивает един
ство и взаимную увязку -трудовых показателей, их одно
временный пересмотр при изменении исходных данных. 
Особенно большой эффект получается на предприятиях 
с многономенклатурным производством и большим ко
личеством структурных подразделений. Однако в усло
виях АСУП предъявляются повышенные требования 
к своевременности и тщательности пересмотра норма
тивно-справочной информации перед началом очередно
го решения задачи для внесения текущих изменений. Н а 
пример, передача обработки деталей из одного цеха или 
участка в другой, появление новых деталеопераций и пр.

З ад ач а  0225 в некоторой степени аналогична задаче 
0224* и частично использует общую с ней входную ин
формацию (плановый фонд полезного времени одного 
рабочего, плановый процент доплат и дополнительной 
заработной платы, справочник-перечень профессий), а



также часовые тарифные ставки и месячные оклады, 
численность вспомогательных рабочих-повременщиков и 
др. В результате получают плановый фонд заработной 
платы вспомогательных рабочих-повременщиков основ
ных и вспомогательных цехов с распределением по к аль 
куляционным статьям затрат. Например, зар або тн ая  
плата кладовщиков относится на цеховые расходы по 
статье «Содержание прочего цехового персонала» и т .д .

Задача 0226 включает расчет фонда заработной  пла- 
*ты прочих категорий работающих (кроме рабочих), 
сводных показателей по численности, фонду заработной 
платы и среднемесячной заработной плате работаю щ их 
по категориям и структурным подразделениям. Она яв
ляется завершением цикла описанных выше задач . Но 
ее решение связано с вводом дополнительных данных и 
оно целесообразно только при условии предварительного 
решения всех предыдущих задач. Н ормативно-справоч
ную информацию задач  0221* (нормированную зар аб о т 
ную плату по нормам, действующим на начало года Т3.н) 
и 0224* (коэффициент, учитывающий плановые доплаты 
и дополнительную заработную плату, рд.э)» а так ж е  вы
ходную информацию задачи 0226 (фонд заработной п л а 
ты работающих по категориям) можно использовать для 
расчета нормативов чистой продукции И ча  по формуле

^ ч . в “ ^з.н(1 + Р  д.з +  ^ с  +  Кдр.к + Л п р и б )*  (7-7)
где Ко, / ( д р .к  и Кариб —  отношение соответственно отчис
лений на социальное страхование, фонда заработной 
платы других категорий работающих (без основных про
изводственных рабочих) и прибыли к фонду нормирован
ной заработной платы.

Содержание выходного документа задачи 0227 иден
тично соответствующей типовой форме техпромфинпла- 
на № 24-ТП «Повышение производительности труда за 
счет основных технико-экономических факторов». Ц еле
сообразность автоматизации решения задачи  обусловле
на тем, что, во-первых, ее решение связано с обработкой 
больших массивов информации, а во-вторых, эти масси
вы и ряд данных можно заимствовать из других задач 
и подсистем. НаприМер, для расчета изменения числен
ности промышленно-производственного персонала 
(ПП П) по таким факторам, как изменение объема про
изводственной программы, изменение удельной трудоем
кости продукции, изменение удельного веса поставок по



коопераций, рационально использовать массивы задачи 
0214 «Расчет плана производства и реализации продук
ции»: ожидаемый выпуск продукции в базисном году п 
натуральном выражении; ожидаемый выпуск продукции 
в базисном году в стоимостном выражении, в том числе 
поставки по кооперации; плановый выпуск продукции в 
плановом году в натуральном выражении; плановый вы
пуск продукции в плановом году в стоимостном выраж е
нии, в том числе поставки по кооперации.

Используется такж е массив НСИ «Трудовые затраты 
по нормам на начало грда». Влияние прочих факторов 
определяется вручную и вводится в ЭВМ в качестве опе
ративной информа'ции.

Эта задача решается на стадии разработки проекта 
плана  по заводу. В дальнейшем она может пересчиты
ваться по мере надобности при уточнении производст
венной программы и плановой экономической эффектив
ности организационно-технических мероприятий. При на
личии необходимой входной информации эту задачу 
можно реш ать на уровне цеха, а также как  учетную з а 
дачу. В неавтоматизированной системе управления эта 
форм а обычно составляется только раз в год из-за труд
ности ее корректировки и по сути перестает выполнять 
свое назначение как средство выявления внутрипроиз
водственных резервов.

Перспективная задача «Расчет соотношения темпов 
роста производительности труда / п.т и средней заработ
ной платы  / с.з> предназначена для планирования и конт
роля изменения названных показателей.
- Выходная информация —  плановый или фактический 

коэффициент соотношения индексов роста названных 
показателей, определяемый по формулам

1 в  о
, ,П.Т(ПЛ) ° ч . л ( п д )  . ° с л ( п л ) .  / 7

А о п (п л ) Г ~~ а  . о  ’ ^ ^
‘'с .а ( п л )  ч.п(б) 0 с.п(б)

V  _  ^п. с(ф) _  ^ ч . п ( Ф )  . ^ с .п (ф )  п  а\
/ 'оп(ф)- ’ г “  д » 1 '*^

с.з (ф) ч .п(б) ,3С.П(б)

где В ч.и и З с-п — выработка чистой нормативной продук
ции и средняя заработная плата с учетом премий из фон
да  материального поощрения, выплачиваемых за счет 
прибыли, в расчете на одного работающего П П П  н ара
стающим итогом с начала года, руб/чел.; пл — по плану



в плановом периоде; ф — фактически в плановом перио
де, б — фактически в базисном году.

Как видно-из приведенных формул, алгоритм расчета 
для плановой и учетной задач одинаков. Информация, 
накапливаемая при решении учетной задачи  в плановом 
году (с индексом «ф»), используется в следующем году 
как базисная (с индексом «б»).

Вся входная информация является оперативной (кро
ме справочника состава структурных подразделений) и 
может быть частично заимствована из задач  1-го и 2 -го 
блоков: чистая (нормативная) продукция по плану и 
фактически, тыс. руб. (из задачи 0214), заработная  пла
та, тыс. руб. и численность ППП, чел. по плану в плано
вом году (из задачи 0226).

Дополнительно вводится: сумма премий из фонда ма
териального поощрения по плану и фактически, тыс. руб.; 
численность и фонд заработной.платы  П П П  по отчету.

Ввиду очень тесной взаимосвязи зад ач  второго блока 
и большой важности вопросов планирования труда и за 
работной платы при дальнейшем развитии автоматизм 
ции управления эти задачи могут быть выделены в само
стоятельную подсистему «Управление трудовыми ресур
сами», непосредственно связанную с ОАСУ.

Задачи 3-го блока (см. табл. 7.6) являю тся завершаю
щими в комплексе задач подсистемы ТЭП . В них исполь
зуется много входных информационных связей как с 
другими блоками подсистемы ТЭП, т а к  и с другими под
системами АСУП. Расходы предприятия, связанные с 
производством продукции, состоят из многих элементов, 
которые в процессе калькулирования себестоимости раз
ных видов продукции объединяются в комплексные груп
пы. Чрезвычайно важно добиться полной согласованно
сти двух разрезов издержек производства: по элементам 
затрат и по калькуляционным статьям. Поэто.му в за* 
дачах 3-го блока большую роль играют сложные логиче
ские связи, реализацию которых в полной мере можно 
обеспечить только с помощью интегрированной обработ
ки данных на ЭВМ.

Расчеты плана по издержкам производства ведутся 
двумя параллельными путями, использующими общую 
нормативную базу: по калькуляционным статьям и по 
элементам затрат. Как видно из рис. 7.4, математически 
конечный результат можно получить простым перемно
жением нормы, цены и выпуска. Но д л я  разных форм



техпромфинплана нужны промежуточные результаты: 
себестоимость единицы продукции, расход ресурса в на
туральном выражении и т. п,; конечные результаты так
же используются в разных формах и в различных ком-
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п р о д у к ц и и :

а  — п о калькуляци он ны м  статьям : б — по элем ентам  затрат

бинацнях. Поэтому весь комплекс таких задач эффектив
но решать на ЭВМ  (рис. 7.5).

П е р в а я  зад ач а  комплекса (код 0231*) дает возмож
ность определить цеховые нормативные затраты на изго
товление деталей и сборочных единиц по технологичес
ким операциям, нормативную себестоимость цехового 
машинокомплекта и полную нормативную себестоимость 
изделия. Ручное решение задачи очень трудоемко, так 
как связано с поиском множества нормативных данных 
в документах, различных по форме и содержанию. В за- 
даче 'используется только нормативно-справочная инфор



мация: расходные нормы, цены, межцеховый технологи
ческий маршрут, состав и характеристика оборудования, 
справочник наименований изделий и их составных час
тей и пр. Результаты решения используются для  расчета 
нормативной себестоимости товарного выпуска (задача  
0232*), цен на продукцию, учета фактических з а т р а т  на

Р и с .  7.5. В з а и м о с в я з ь  о с н о в н ы х  м а с с и в о в  и  в ы х о д н ы х  д о 
к у м е н т о в  3 - г о  б л о к а  п о д с и с т е м ы  Т Э П .  Ц и ф р ы  0 — 4 о з н а ч а 

ю т  п о р я д к о в ы е  н о м е р а  э т а п о в  р е ш е н и я

производство, расчета себестоимости забракованных де
талей и незавершенного производства.

Решение этой задачи на ЭВМ создает предпосылки 
для прямого отнесения на единицу продукции расходов 
по содержанию и эксплуатации оборудования на осно
вании метода коэффициенто-машино-часов. П ри  ручном 
решении этот метод вызывает большие затруднения из-за 
сложности перевода трудоемкости из нормо-часов и в ко- 
эффициенто-машино-часы.

При машинном решении достаточно ввести в ЭВМ 
машино-коэффициенты и включить в программу решения 
задачи сортировку подетально-операционных норм тр у 
доемкости по группам оборудования с последующим 
суммированием трудоемкости каждой группы и у м н о ж е
нием ее на соответствующие машино-коэффицненты.

Во второй задаче (код 0232*) в качестве входных 
массивов используются выходной массив задачи  0231* 
(НСИ) и массив товарного выпуска (оперативная ин
формация). Выходной документ соответствует форме 
техпромфинплана № 35-ТП «Себестоимость товарной



продукции по калькуляционным статьям». Форма эта 
очень трудоемкая и требует точности расчетов, чтобы 
мож но было сбалансировать все итоги. Задача решается 
как  плановая и как  учетная (при замене планового вы
пуска продукции фактическим). Выходные данные ис
пользуются для оценки результатов деятельности хоз
расчетных подразделений, анализа и контроля выполне
ния плана по себестоимости продукции (см. табл. 7,6, 
з ад ач а  0233).

'З а д а ч а  0234* дает возможность поставить на науч
ную основу планирование и учет основных фондов. При 
ручном счете такие расчеты обычно ведутся приближен
но, так  как большое разнообразие парка производствен
ного оборудования в машиностроении и особенности его 
эксплуатации вызывают технические трудности при по
пытках применения точных методов расчета. Постановка 
этой задачи на ЭВМ. дает возможность обеспечить регу
лярный расчет всех плановых и отчетных показателей по 
единой методике. В качестве НСИ используются данные 
инвентарных карточек учета основных средств, справоч
ники норм амортизационных отчислений, режима рабо
чего дня, групп и видов основных фондов и т. д. Входная 
оперативная информация — -план ввода-вывода основ
ных фондов; ведомость основных фондов, за  которые не 
взимается плата в бюджет.

З адача  имеет большое количество выходных табуля
грамм , где приводятся: плановая стоимость и фактичес
кое наличие основных фондов по группам и структурным 
подразделениям, плановая и фактическая сумма платы 
за  основные фонды, плановая и фактическая сумма 
амортизационных отчислений по группам основных фон
дов и калькуляционным статьям затрат.

П лан овая  сумма амортизационных отчислений ис
пользуется при составлении сметы затрат на производ
ство, а такж е смет расходов на содержание и эксплуа
тацию  оборудования, цеховых и общезаводских расхо
дов, которые рассчитываются вручную.

З ад ач а  0235 «Расчет снижения затрат на рубль то
варной продукции за счет основных технико-экономиче
ских факторов» аналогична задаче 0227 «Расчет повыше
ния производительности труда за счет основных технико
экономических факторов». Здесь также используются 
выходные массивы и данные других задач. Так, для рас
чета экономии за счет увеличения объема производства



\

продукции и изменения в структуре производственной 
программы используются массивы задачи 0214 «Р асч ет  
плана производства и реализации продукции»: о ж и д а е 
мый выпуск продукции в базисном году в натуральном 
выражении, в том числе сравнимой продукции; о ж и д а е 
мый выпуск продукции в базисном  году в стоимостном 
выражении; плановый выпуск продукции в плановом г о 
ду в натуральном выражении, в том числе сравнимой 
продукции; плановый выпуск продукции в плановом году 
в стоимостном выражении.

Д ля  расчета относительной экономии амортизацион
ных отчислений за счет роста объема производства п р о 
дукции используются суммы амортизационных отчисле
ний в базисном и плановом году из задачи 0234* «Р асчет  
стоимости основных фондов». В этой задаче использу
ется такж е массив калькуляций ожидаемой себестоимо
сти изделий .в базисном году. К а к  и задача 0214, эта 
задача может решаться на уровне завода и цехов, к а к  
плановая и как отчетная. Выходная табуляграмма соот
ветствует типовой форме техпромфинплаиа №  30-ТП 
«Снижение затрат на рубль товарной продукция по ос
новным технико-экономическим факторам».

Рассмотрим вкратце еще три задачи третьего блока, 
относящиеся к перспективным.

Задача «Расчет сметы з а т р а т  на производство» ис
пользует ту же входную . инф орм аций , что и зад ач а  
0232*, а также выходную информацию задач: 0226 
«Сводный план по труду и заработной плате», 0234* « Р а с 
чет стоимости основных фондов», 0506* «Расчет специ
фицированной потребности в м атериалах  на товарный 
выпуск» и промежуточный массив «План получения 
комплектующих изделий» из задачи  0502* «Расчет спе
цифицированной потребности в комплектующих издели
ях для заказа».

Выходная табуляграмма соответствует типовой ф о р 
ме техпромфинплаиа № Зб-ТП «Смета затрат на произ
водство». Эта задача решается параллельно с задачей 
«Составление свода затрат на производство», выходная 
табуляграмма которой соответствует форме №  37-ТП 
«Свод затрат  на производство» и составляется в виде 
шахматной таблицы, в которой сбалансированы все р а с 
ходы в двух разрезах: элементном и калькуляционном.

Задача «Анализ выполнения плана  по себестоимости 
продукции» решается при определении результатов п ро



изводственно-хозяйственной деятельности предприятия 
и его хозрасчетных подразделений. Сущность решения 
заключается в расчете отклонений фактической себестои
мости товарного выпуска от плановой в перерасчете на 
фактический товарный выпуск по статьям калькуляции. 
Используется массив нормативной себестоимости факти
ческого товарного выпуска из задачи 0232* и массив ф ак
тической себестоимости фактического товарного выпуска 
из подсистемы бухгалтерского учета.

7.5. Разработка техпромфинплана на стадии проекта 
и директивного плана в условиях А С У П

Этапность разработки  техпромфинплана сохраняется 
и в условиях АСУП. Н о  использование ЭВМ и наличие 
централизованного нормативного х о з я й с т в а  дают воз
можность сохранить преемственность расчетов на всех 
стадиях разработки, облегчают проверку выхода на кон
трольные значения утверждаемых показателей и кор
ректировку плана без нарушения его целостности и 
взаимной увязки показателей. Рассмотрим функциони
рование подсистемы ТЭП по стадиям разработки тех- 
промфингглана.

На первом этапе разработки проекта плана ПЭО со
ставляет несколько отправных вариантов производствен
ной программы, которые отличаются размером требуе
мых капиталовложений и материальных ресурсов. Эта 
стадия выполняется человеком вручную с помощью ма
лой вычислительной техники, так как здесь приходится 
учитывать большое количество непостоянных факторов 
и ведущую роль играет  интуиция экономиста. .

На втором этапе ИВЦ, пользуясь установленными 
ПЭО отправными программами и заданными техничес
кими службами расходными нормами, производит обо
снование принятых вариантов с помощью расчетов 
производственной мощности (задача 0212). Использова
ние единой методики расчета и общей нормативной базы, 
заложенной.в памяти  ЭВМ, делает возможным одновре
менный просчет.всех вариантов. Основная цель этого 
этапа — выявление резервов производственной мощности 
для дополнительного выпуска продукции.

В качестве входной информации используются: про
изводственная программа (в разных вариантах), нормы 
трудоемкости и цены на продукцию. Полученная в ходе



решения задачи трудоемкость производственной про
граммы может быть использована для расчета численно
сти и фонда заработной платы производственных рабо
чих (задачи 0223*, 0224*), себестоимости товарной про
дукции (0232*).

ПЭО анализирует* результаты по каж дом у варианту 
и выбирает окончательную структуру производственной 
программы. Утвержденный вариант служ ит затем базой 
для расчета других показателей техпромфинплана. На 
этом этапе возможно и целесообразно применение мето
да линейного программирования для выбора оптималь
ного варианта номенклатуры и ассортимента продукции 
или обоснования возможности дополнительного товарно.- 
го выпуска (задача 0211). После выбора окончательно
го варианта производственной программы в номенклату
ре .ИВЦ  определяет плановые показатели объема про
дукции (задача 0214).

На втором этапе разработки проекта п лан а  И В Ц  ре
шает также задачи по расчету повышения производи
тельности труда и снижения затрат на рубль  товарной 
продукции за счет основных технико-экономических ф ак
торов (0227 и 0235), которые вместе с задачей  0214 обес
печивают минимально необходимый комплекс плановых 
технико-экономических показателей: объем производст
ва, численность работающих, себестоимость товарной 
продукции. *

Н а стадии разработки директивного годового плана 
И В Ц  повторяет расчеты проектной стадии, но уже без 
вариаций в соответствии с заданными министерством 
контрольными цифрами, а также реш ает ряд  новых з а 
дач. В 1-м блоке выполняется расчет-стоимостных пока
зателей объема продукции (задача 0214) на основании 
утвержденной производственной программы и расчет 
использования производственной мощности при задан
ной программе (задача 0212), остальные задачи  пере
считываются в соответствии с изменением производст
венной программы и уточнением расходных норм. Р е 
зультаты решения рассматриваются П Э О  и в случае 
надобности разрабатываются мероприятия д л я  устране
ния диспропорций между загрузкой и пропускной спо
собностью оборудования.

На стадии разработки директивного техпромфинпла
на И В Ц  решает полный комплекс задач  но широкому 
кругу показателей, охватывающему все разделы тех--



промфинплана. Технические отделы занимаются коррек
тировкой и уточнением норм расхода производственных 
ресурсов, П Э О  выполняет функции методического руко
водства и координации работы всех отделов, входящих 
в контур технико-экономического управления, осущест
вляет сводку и увязку всех разделов техпромфинплана.

С лож ность  управления разработкой техпромфинпла
на вызываеу необходимость автоматизации этого процес
са с помощью сетевого графика, решаемого на ЭВМ. 
П остановка такой задачи аналогична задаче планирова
ния технической подготовки производства нового изде
лия 0111* (0122). При построении сети надо учитывать 
не только трудоемкость разработки форм техпромфин
плана, но и время на подготовку входной информации, 
контроль и согласование, пересылку форм и исходных 
данных из одного функционального отдела в другой.,

П оскольку на этой стадии решаются все задачи под
системы ТЭП, предъявляются повышенные требования 
к интегрированной обработке данных на ЭВМ. Неувязка 
задач, незаметная при их локальном решении, обяза
тельно обнаруживается при одновременной эксплуатации 
всего комплекса. С другой стороны, возрастают требова
ния к решению задач, не включенных в подсистему ТЭП, 
так  как  большинство их связано с автоматизированными 
задачам и. Например, планирование показателей эф ф ек
тивности производства связано с нормативным хозяй
ством (задачи  подсистемы УГПП и 3-го блока подсисте
мы Т Э П ),  расчетами производственной мощности (0212), 
загрузки оборудования (0407*), повышения производи
тельности труда (0227), снижения себестоимости продук
ции (0235). В ряде задач, решаемых вручную, использу
ется выходная информация автоматизированных задач. 
Например, при составлении смет косвенных расходов ис
пользуется сумма амортизационных отчислений из з а 
дачи 0234* (0205) и заработная плата рабочнх-повремен- 
щиков (задача  0225).

Внедрение подсистемы ТЭП создает возможность пе
рехода к непрерывному технико-экономическому плани
рованию, повышает научную обоснованность планов и 
создает предпосылки для внедрения полного хозяйствен
ного расчета. Повышается точность планов благодаря 
большей детализации расчетов, переходу от укрупнен
ных методов к методам прямого счета. Это особенно 
важно в серийном производстве, где применение ЭВМ



дает возможность перейти к прогрессивным методам 
планирования, применяющимся а массовом производ
стве.

г л а в а  8

ОСНОВЫ ФУНКЦИОНИРОВАНИЯ ПОДСИСТЕМЫ  
«ОПЕРАТИВНОЕ УПРАВЛЕНИЕ ОСНОВНЫ М  ПРОИЗВОДСТВОМ

(ОУОП)»

8.1. Цель, задачи 
и основные функции подсистемы О У О П

Оперативное управление основным производством, 
базируясь на объемных показателях предприятия и его 
цехов, осуществляет планирование, учет и регулирование 
конкретных работ. В соответствии с технологическим 
процессом изготовления машин, узлов, деталей в рамках 
оперативного'управления основным производством уста
навливается место (цех, участок, станок) и сроки их из
готовления (месяц, декада, смена),  учитывается факти
ческий ход производственного процесса, фиксируется 
отклонение от заранее установленного плана и, наконец, 
производится регулирование хода производства, с тем 
чтобы ликвидировать последствия нежелательных от
клонений и обеспечить выполнение основных задач, сто
ящих перед оперативным управлением основным произ
водством.

Важнейшими задачами оперативного управления ос
новным производством являются: обеспечение равномер
ного выполнения производственных планов выпуска 
продукции; полное использование трудовых ресурсов 
предприятия; целесообразное использование основных и 
оборотных фондов, выделенных предприятию; создание 
условий для совершенствования организации труда и 
производства, осуществление прставленных задач с наи
меньшими затратами на оперативное управление произ
водством.

В основе оперативного управления-основным произ
водством находится государственный план изготовления 
продукции, утвержденный предприятию на год (квар
тал).

Функцией оперативного управления основным произ- 
■ водством является не только планирование изготовле

ния изделий, но н комплекс мер, обеспечивающий стро
гое выполнение этого плана,



Д ля машиностроительных предприятий характерен 
Д е ф и ц и т  рабочей силы. Поэтому, планирование и регу- 

лирование работ  должно осуществляться так, чтобы не 
допускать ни одной минуты простоя рабочих.

Не меньшее значение имеет обеспечение целесообраз
ного- использования основных и оборотных фондов. Осо
бое значение в десятой пятилетке приобрело улучше
ние использования активной части основных фондов — 
станков, машин и другого оборудования, которыми осна
щены машиностроительные предприятия.

В решение этих задач большой вклад  может внести 
совершенствование оперативного управления основным 
производством.

Задачей оперативного управления основным произ
водством является  создание на каждом конкретном з а 
воде такой системы планирования, учета и регулирова
ния хода производства, которая обеспечила бы минимум 
потерь, связанны х с производством заданной продукции. 
Решение этой задачи  или последовательное приближе
ние к ее решению практически осуществимо в рамках 
автоматизированной системы управления предприятием 
и возможно при широком применении экономико-мате
матических, эвристических методов и самой современной 
электронно-вычислительной техники. В условиях опера
тивно-производственного планирования, базирующегося 
на ручном счете, решения большинства задач можно до
стичь только при грубом приближении к оптимальному 
результату. В АСУП наличие первоклассной электрон
но-вычислительной техники позволяет широко применять 
экономико-математические методы, обеспечивающие оп* 
тимальное решение поставленных задач. В том случае, 
когда существующие экономико-математические методы 
не в состоянии обеспечить получения оптимального ре
зультата, можно применить эвристические методы, кото
рые дадут если не оптимальный, то близкий к нему ре
зультат, что позволит решить поставленные задачи на 
несколько порядков точнее, а значит, и намного эффек
тивней по сравнению с их решением обычным образом. 
Достигается этот результат многовариантными расчета
ми, позволяющими всесторонне использовать возможно
сти электронно-вычислительных машин.

Следующ ая задача, стоящая перед оперативным у п 
равлением основным производством, заключается в обес
печении разработки  и внедрения организации обслужи-



вания рабочих мест всеми видами материальных ресур- 
. сов. Научная организация обслуживания рабочих мест 

возможна только в том случае, когда заранее известно, 
что, кто, где и когда будет изготовлять, когда сущ еству
ет четкий и ясный календарный план работы цеха, у ч аст 
ка, рабочего места на разные периоды времени от см е
ны до года включительно. Этот план становится базой 
для большой работы по своевременному обслуживанию 
рабочих мест, обеспечению их всем необходимым. О п и 
раясь на хорошо налаженное обслуживание рабочих 
мест, заводские подразделения, занимающиеся внедре
нием и совершенствованием научной организации труда  
и производства, могут продуктивно проводить свою р а 
боту,

Таким образом, способствуя улучшению организации 
труда и производства, операхивное управление основным 
производством укрепляет и совершенствует свою н о р м а
тивную базу, увеличивает устойчивость своих планов, 
снижая тем самым объем работы по регулированию хо 
да производства.

Решение перечисленных задач , стоящих перед под
системой оперативного управления основным производ
ством, требует значительных зат р а т  труда. В отличие от 
других подсистем планирование (особенно к а л е н д ар 
ное), учет и регулирование требуют многократно повто
ряющихся расчетов, выполнять которые приходится по 
нескольку раз в месяц, декаду, в большом количестве 
вариантов. Кроме того, для решения используются сотни 
и тысячи исходных данных, находящихся во внешней 
памяти электронно-вычислительных машин. Все эти о б 
стоятельства обусловливают значительные затраты м а 
шинного времени на решение задач  оперативного у п р а в 
ления основным производством.

Поэтому необходимо стрем иться 'к  уменьшению в р е 
мени, необходимого для проведения расчетов. Так, н а 
пример, сокращение времени расчета календарного 
графика работы участка хотя бы на 50% позволяет 
уменьшить затраты машинного времени на сотни часов  
в год, учитывая значительное количество участков на 
заводе и частоту перерасчетов календарных графиков.

Достичь уменьшения затрат  машинного времени мо- 
* жно правильной постановкой задач  (не нужно стремить

ся к излишней точности в расчетах графиков, если п р о и з
водственные условия не ч позволяют ее поддерживать в



дальнейш ем ),‘разумной разработкой алгоритма, позво
ляющего до минимума сократить передачу данных из 
внешней памяти в процессор, исключением излишних 
расчетов.

Реализация задач , стоящих перед подсистемой опера
тивного управления основным производством на маши
ностроительных предприятиях, существенно отличается 
от реализации аналогичных задач на промышленных 
предприятиях других отраслей промышленности.

Различия вызваны особенностями машиностроитель
ного производства, которые в наибольшей степени сказы
ваются на решении задач подсистемы оперативного уп
равления. Эти различия в первую очередь проявляются 
в большом разнообразии выпускаемой машиностроитель
ными заводами продукции.

Трудности в планировании возникают и в связи с 
большим конструктивным многообразием изготовляемой 
продукции, сложностью этих конструкций. Зачастую з а 
воды изготавливают машины,, состоящие из десятков ты
сяч наименований деталей. Это осложняет планирование 
и непрерывное обновление выпускаемой продукции.

Многообразие материалов, большая номенклатура 
изделий, их конструктивная сложность и разнообразие 
технологических процессов вызывают большие трудности 
в реализации задач, стоящих перед подсистемой опера
тивного управления основным производством.

Оперативное управление основным производством на 
машиностроительном, предприятии осуществляется в 
лвух разрезах: межцеховом и внутрицеховом. Оба рЬз- 
реза решают все стоящие перед оперативным управле
нием задачи, однако на разных уровнях. Оперативное 
управление разных уровней должно быть тесно увязано 
между собой, а решаемые задачи внутрицехового управ
ления должны базироваться на результатах решения 
аналогичных задач межцехового планирования.

В процессе оперативного управления основным про
изводством в любом разрезе реализуется ря* его функ
ций.

1. Функция объемного планирования. В процессе 
объемного планирования производится распределение 
годовой производственной программы завода в объем
ном и натуральном выражении между цехами и участка
ми в соответствии с выделенными им трудовыми и м а
териальными ресурсами.



При решении задач объемного планирования стремят
ся к обеспечению равномерной загрузки оборудования и 
рабочих во всех цехах и участках завода. Одновременно 
необходимо обеспечить выполнение заданных техпром- 
финпланом основных количественных и качественных 
показателей цехов и участков. Реш ая эту задачу, учи
тывают, что по ряду позиций номенклатуры заранее  ус
тановлены сроки выпуска некоторых изделий.

Рёзультатом объемного планирования является  пере
чень наименований изделий и их количество, которое 
должен изготовить цех или участок в плановом периоде, 
а также основные показатели производственно-хозяйст
венной деятельности подразделения.

Широкое применение методов линейного программи
рования позволяет добиться удачного решения постав
ленных задач.

2. Функция календарного планирования является про
должением и развитием объемного планирования. На 
э^ой стадии объектом планирования являю тся отдель
ные машины, узлы и их детали. Д ля  каж дого  объекта 
планирования устанавливается время его запуска в про
изводство и завершения изготовления. Производится 
окончательная корректировка загрузки оборудования и 
рабочих заводского подразделения. Задачи  календарно
го планирования решаются в зависимости от производ
ственных условий различными методами, однако для 
всех методов характерна значительная трудоемкость, в 
большинстве случаев многовариантность и больш ая час
тота решений.

Характерным для  задач календарного планирования 
является необходимость развитой нормативной базы и 
повышенные требования к точности нормативов.

Задачи календаряого планирования, как  правило, не 
могут быть решены экономико-математическими метода
ми и поэтому не дают оптимального результата. Обычно 
они решаются с помощью различных эвристических ме
тодов, обеспечивающих в большинстве случаев приемле
мое решение, близкое к оптимальному.

Эти задачи требуют хорошего информационного 
обеспечения. Причем успех решаемой задачи  во многом 
обеспечивается оперативностью и точностью полученной 
информации.

Функция календарного планирования является в а ж 
нейшей, практически обеспечивающей успех и эффектив



ность работы всей подсистемы оперативного управления 
производством.

3. Функция оперативного планирования. Оперативное 
планирование является заключительным этапом плани
рования. Н а этом этапе окончательно определяется кон
кретный перечень работ для каждого рабочего места на 
текущие сутки или смену. Объектом оперативного пла
нирования на уровне участков, как правило, является 
деталеоперация, реже при малой трудоемкости объектом 
может •-служить деталь. На уровне цехов-объектом опе
ративного планирования является узел, машинокомплект 
или изделие в целом (для сборочных цехов).

Решение задач оперативного планирования на элект
ронно-вычислительных машинах обычно осуществляется 
одновременно с задачами календарного планирования. 
Отличие состоит в том, что задачи оперативного плани
рования решаются чаще, но базируются всегда на ин
формации уже выполненных задач календарного плани
рования. Изменения происходят только в связи с учетом 
вновь поступившей информации о ходе производствен
ного процесса.

Особенность реализации задач оперативного плани
рования заключается в том, что, поскольку на этом эта 
п е 'за д а ч и  решаются на короткие отрезки времени, пра
вильность их решения в большей степени зависит от 
данных оперативного учета. Иногда невозможно или не
эффективно эти данные часто вводить в-ЭВМ.

4. Функция оперативного учета. Оперативный учет 
является одной из важнейших функций не только под
системы оперативного управления основным производ
ством, но и всей системы АСУП в целом. Данные опера
тивного учета используются в ряде подсистем АСУП. 
Без них невозможно решение плановых задач всех ви
дов планирования и регулирования производства.

Осуществление оперативного учета хода производ
ства —  процесс трудоемкий. Еще большую сложность 
представляет своевременная, оперативная доставка дан
ных этого учета в вычислительный центр завода. Эти 
трудности вызвали необходимость в максимально воз
можной степени автоматизировать операции как  по са 
мому учету, так и по передаче учетных данных на ЭВМ.

5. Функция регулирования хода производства. З а 
дачей регулирования является быстрое реагирование на 
любое отклонение от плана, с тем чтобы, во-первых, све-



ети к минимуму потери, вызванные нарушением, а во- 
вторых, через некоторое время восстановить положение, 
ликвидировать последствия сбоя и снова «войти» в 
график.

Д ля решения этой задачи используются различные 
методы. Среди них большое место отводится опыту, ин
туиции мастера, который, опираясь на календарный 
график, очередность изготовления деталей, путем пере
становки рабочих, иногда изменения реж им а их работы, 
выдачи резервной работы и с помощью других анало
гичных мероприятий, регулирует и в конечном счете 
восстанавливает ход производственного процесса, обес
печивает соблюдение календарного граф ика изготовле
ния изделий.

При больших отклонениях от календарного графика, 
когда исчерпаны все возможности его восстановления, 
для регулирования хода производственного процесса мо- 
жет быть использована электронно-вычислительная ма
шина. Как правило, в таком случае осуществляется 
полный пересчет календарного графика. В некоторых 
случаях предусматривается участие ЭВМ  в выборе част
ных решений, связанных с регулированием производст
венного процесса. Д ля сокращения объема работ, свя
занных с регулированием производства, выбирается оп
тимальная частота пересчетов календарных графиков.

В целом автоматизация оперативного управления 
основным производством в настоящее время осущест
вляется по следующим направлениям: распределение 
производственной программы по календарны м срокам; 
планирование сроков сборки изделий и расчет плана 
обеспечения сборочными единицами, деталями; расчет 
плана сдачи-получения деталей, сборочных единиц про- 
изводствёнными подразделениями;, расчет приоритетов 
запуска деталей, сборочных единиц; распределение опе
раций по рабочим местам и группам оборудования; 
контроль хода производства; контроль обеспеченности; 
анализ и регулирование хода производства.

8.2. Связь подсистемы О У О П  с другими подсистемами 
и ее информационное обеспечение

Подсистема оперативного управления основным про
изводством играет важную роль. Д л я  успешного ее 
функционирования необходимо иметь многообразную



достоверную 'информацию о трудовых и материальных 
ресурсах и возможностях их использования. Такая ин
формация поступает от подсистемы технической подго
товки производства, в рамках которой создается техно
логический процесс изготовления каждого изделия, оп
ределяется необходимое оборудование и рабочая сила, 
устанавливаю тся затраты времени на все выполняемые 
на заводе работы.

Нормы времени на выполнение технологических опе
раций являю тся наиболее важной информацией для под
системы оперативного управления основным пройзводст- 
вом. От их качества, точности и равнонапряженности во 
многом зависит эффективность как  календарного, так и 
оперативного планирования, успех регулирования хода 
производственного процесса. Причем решающее значение 
принадлежит равнонапряженности норм времени. Н ор
мы времени могут иметь большую погрешность, быть 
неточными, но если они равнонапряжены, т. е. если 
ошибки во всех нормах одинаковые по относительной 
величине и знаку , то положение легко исправимо.

Гораздо хуже, если нормы времени не только не точ
ны, но и имеют различную напряженность, т. е. ошибки 
норм времени имеют разную величину и знак. Именно 
такое положение зачастую наблюдается на предприяти
ях машиностроительной промышленности. Большинство 
норм времени здесь, как правило, больше фактических 
затрат  времени на изготовление деталей, однако, на раз
личную величину. Вместе с тем часть норм времени силь
но ужесточена, т. е. норма времени меньше фактических 
его затрат.

В среднем ж е  нормы времени в машиностроении от
клоняются от их фактических затрат  в большую сторо
ну. Величина этого отклонения зависит от конкретных 
производственных условий и в частности от уровней т а 
рифных ставок и средней заработной платы.

Корректировка норм времени, приведение их к сред
ним фактическим затратам труда осуществляется путем 
деления всех норм времени по данной профессии, участ
ку, цеху на соответствующий коэффициент их выработки.

О днако т а к а я  корректировка не может устранить раз- 
нонапряженность, неточность каждо'й отдельной нормы 
времени, что существенно сказывается на состоянии к а 
лендарного планирования.

Р ассмотрим пример (табл. 8 .1) ,  • •
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Известно, что средний коэффициент выработки норм 
времени на участке составляет 1,25 (гр. 4). П роводится 
корректировка действующих норм времени, позволяю щ ая 
ликвидировать одностороннюю ошибку, характерную д л я  
всех действующих норм времени участка. • О ткорректи
рованные норйы времени приводятся в гр. 5. Эти нормы  
и являются тем исходным материалом, которым м ож ет  
располагать вычислительный центр при проведении р а с 
четов календарных графиков. Опираясь на них, построен 
календарный график работы двух станков участка на 
смену (рис. 8 .1).

На первом станке в течение 6,4 ч изготавливается д е 
таль А (64 шт. ХО, 100 ч = 6 ,4  ч) и далее до конца смены 
рабочий обрабатывает деталь Б  (80 ш т.Х 0,02 ч =  1,6 ч ) .  
Н а  втором станке всю смену идет обработка детали  В 
(100 шт.ХО.08 ч =  8,0 ч).

Опираясь на этот плановый, календарный график, о б 
служивающие службы, своевременно готовят станочни
кам всю необходимую оснастку, инструмент, докум ента
цию, заготовки.

ГТри построении графика ориентируются на нормы  
времени, откорректированные по средней величине. Е с 
ли бы они все имели только одностороннюю ошибку в 
большую сторону на 25% (/Скор =  1,25), то все было бы 
правильно. Но эти нормы кроме общей односторонней 

г ошибки еще и разнонапряженные, т. е. каж дая  из них 
имеет свою ошибку разной .величины и направленности. 
Так, фактические затраты времени на изготовление д е 



тали  А на 25% больше откорректированной нами нормы 
времени, по детали Б — достигается полное соответствие 
фактических затрат  времени и откорректированной нор
мы, а по детали В фактические затраты времени на 
30% меньше откорректированной нормы времени.

‘Обработка деталей на станках производится в соот
ветствии с фактическими затратами времени (рис. 8 .2 ),

Часы смены

0 1 2 3 4 5 6 7 8

Станок N2

Условны е обозначения:

1 - —4 время обработки детали А

11111 (Ш 1  время обработки детали Б 

время обработки детали В

Р и с .  8 .1 . П л а н и р у е м ы й  к а л е н д а р н ы й  г р а ф и к  р а б о т ы  
с т а н к о в  в т е ч е н и е  с м е н ы

По плану рабочий на первом станке должен был изгото
вить в течение смены как деталь А, так и деталь Б, но 
успел изготовить только деталь А.

Н а втором станке рабочий завершил обработку дета
ли В на 2,4 ч раньше, чем планировалось. Чтобы избе
ж ать  простоя, мастер дал этому рабочему из своего ре
зерва деталь Д , потребности в которой в настоящее вре
мя не ощущалось. М астеру удалось избежать простоя 
рабочего и станка, однако плановый календарный гра
фик был нарушен. Н е  изготовлена нужная деталь Б и, 
наоборот, обработана деталь ¡X, в чем особой необходи
мости не было.

В данном примере нарушение заранее рассчитанного 
календарного граф ика произошло из-за ошибок в расче
тах  норм времени. К сожалению, ошибки при установле
нии норм времени, их разнонапряженность — явление по
ка довольно распространенное на машиностроительных 
предприятиях.



Совершенствование тарифной системы, проведенное в 
девятой пятилетке, позволило улучшить организацию  и 
нормирование труда, увеличить количество технически 
обоснованных норм времени на заводах. О днако все еще

Часы смены 
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Условные обозначение 

время обработки детали Л 

время обработки детали Б 

время обработки детали Д.

Ри д .  8 .2 . Ф а к т и ч е с к и й  к а л е н д а р н ы й  г р а ф и к  р а б о т ы  с т а н к о в  в т е 
ч ен и е  с м е н и

много опытно-статистических норм времени, ошибки ко
торых достигают большой величины (иногда ± 5 0 %  и 
даж е больше). Не всегда удовлетворительна точность и 
технически обоснованных норм времени, особенно в се
рийном и единичном производствах. Д л я  мелкосерийного 
производства ошибки в нормах допустимы в пределах 
± 1 5 % ,  а в серийном производстве ± 1 0 % .  С точки зре
ния организации труда и заработной платы эти ошибки 
приемлемы и не оказывают существенного влияния на 
правильность расчета и начисления заработной платы 
рабочему за месяц. Однако они могут существенно по
влиять на устойчивость календарного плана-граф ика. По
этому для успешного осуществления календарного, опе
ративного планирования и регулирования  производства 
необходимо добиваться улучшения нормирования на 
предприятии, широкого внедрения технически обоснован
ных норм времени, обеспечивая их точность в пределах 
± 4 - 8 % .



В рассмотренном выше примере условно считали, что 
оба рабочих имеют одинаковую производительность тру
да, а нарушение графика происходило только за счет 
ошибок норм времени. В реальных производственных ус
ловиях нарушения рассчитанного календарного графика 
происходят не только из-за ошибочных норм времени, но 
и из-за различной индивидуальной производительности 
труда рабочих.

Д л я  каждого рабочего, работающего на участке, рас
считывается свой коэффициент выработки норм времени. 
Этот коэффициент в отличие от среднего по профессии 
или участку показывает не только ошибку норм време
ни на участке, но и индивидуальную производительность 
труда каждого рабочего. Чтобы выделить этот фактор, 
достаточно коэффициент индивидуальной выработки 
норм времени разделись на средний по участку. 
Полученный 'коэффициент индивидуальной производи
тельности труда /СПр покажет, на сколько индивиду
альная производительность труда данного рабочего 
отличается от средней производительности труда по 
участку.

В условиях серийного и мелкосерийного производства 
колебания индивидуальной производительности труда 
могут быть очень значительными. Если их не учесть при 
построении календарного плана-графика или сменно-су
точного задания, то устойчивость этого плана будет не
большой, а мастеру придется заниматься непрерывным 
регулированием хода производственного процесса, пере
д авая  часть работы, запланированной рабочим с низким 
коэффициентом индивидуальной производительности, тем 
рабочим, у которых этот коэффициент высок. Такие пе
редачи лихорадят участок и поэтому желательно инди
видуальный уровень производительности труда рабочих 
заранее учесть при составлении календарных графиков 
и сменно-суточных заданий.

Д л я  этого наряду с нормами времени на выполнение 
операций необходима информация о рабочих и их инди
видуальной производительности труда. Если нормы вре
мени обеспечиваются подсистемой управления техничес
кой подготовки производства, то данные об индивидуаль
ной производительности труда каждого рабочего рассчи
тываются и хранятся в памяти ЭВМ при начислении 
заработной платы рабочих. Чтобы эта информация была 
достоверной, необходимо иметь хорошо налаженный та-



бельный учет фактического времени работы каждого 
рабочего.

Д ля  правильного расчета и построения календарного 
плана-графика имеют большое значение и данные об 
оборудовании. Очень важно на каж дом  участке сгруп
пировать оборудование таким образом , чтобы в каждую 
из групп входили только полностью взаимозаменяемые 
станки. С другой стороны, важно, чтобы количество групп 
на участке и в цехе было невелико и чтобы, составляя 
технологический процесс, технологи правильно определя
ли группу оборудования для каж дой  операции.

В целом информация о предметах труда (нормы вре
мени на обработку деталей и выполнение операций), 
орудиях труда (оборудование, разбитое на группы) и 
рабочей силе (данные о рабочих разных профессий и 
производительности их труда) является  исходной для 
подсистемы оперативного управления основным' произ
водством. В основном эта информация создается в под
системе управления технической подготовкой производ
ства.

В подсистеме технической подготовки производства 
решается еще ряд задач, такж е даю щ их информацию, 
необходимую для оперативного управления основным 
производством. В числе этой информации важное значе
ние имеет создание ЭВМ конструкторских и технологи
ческих спецификаций на изделия и их сборочные едини
цы, без которых невозможно объемное планирование и 
расчеты длительности производственного цикла на изде
лия и его части.

Наряду с пооперационными нормами времени в а ж 
ное значение имеет создание трудовы х нормативов на 
изготовление деталей, узлов и изделий в целом и ведо
мости нарастающей трудоемкости по операциям техноло
гического процесса.

Информация, получаемая от подсистемы технической 
подготовки производства, очень многочисленна и объем
на. Она отражает, как правило, данны е об отдельных 
объектах производства: операциях, деталях, сборочных- 
единицах и изделиях, а таких объектов на среднем м а 
шиностроительном предприятии насчитывается многие 
десятки и даже.сотни тысяч.

Большое значение имеют связи подсистем технико- 
экономического и оперативного управления основным 
производством. В подсистеме оперативного управления



основным производством, опираясь на показатели, рас
считанные при технико-экономическом планировании, де
тализируются планы  производства продукции и реализа
ции, выполнения всех остальных как качественных, так 
и количественных показателей. Уже на этапе объемного 
планирования необходимо использовать основные произ
водственные показатели  — это прежде всего заданный 
объем товарной продукции, прибыль, себестоимость, про
изводительность труда  и другие, служащ ие в качестве 
ограничений при решении задачи распределения произ
водства изделий по кварталам и месяцам года. На всех 
этапах -планирования и регулирования хода производст
ва учитывается цлановая численность рабочих и фонд 
их заработной платы , режим работы рабочих и оборудо
вания.

Многочисленная информация поступает и из плана 
технического развития и организации производства, так 
как любые организационно-технические мероприятия мо
гут быть эффективными, если они заранее будут учтены 
на всех этапах календарного планирования производст
венного- процесса.

Сильно развиты  связи оперативного управления про
изводством с подсистемой материально-технического 
снабжения. П рактически невозможно составление плана 
потребности в материалах по кварталам и месяцам года, 
составление зая в о к  на эти материалы, если неизвестна 
основная номенклатура изделий, которая будет изготов
ляться в том или ином квартале.

С другой стороны, результаты объемного планирова
ния производства будут нереальны, если при составлении 
и последующей корректировке планов производства в 
номенклатуре на текущий -квартал и месяц не будет уч- 

- тено наличие на складах  завода материалов и возможные 
сроки поставок этих материалов в течение планового 
периода.

Существует тесная связь между подсистемами бух
галтерского учета и оперативного управления производ
ством. Причем эта  связь базируется на материалах опе
ративного учета хода производства.
• Таким образом , подсистема оперативного управления 

основным производством тесно связана с другими под
системами автоматизированной системы управления про
изводством.



8.3. Календарно>плановы* нормативы

Системы оперативного управления производством б а 
зируются на ряде календарно-плановых нормативов. В 
наиболее часто встречающихся типах производства от 
мелкосерийного до крупносерийного важнейшими к а л е н 
дарно-плановыми нормативами является партия д е т а 
лей, период запуска-выпуска и длительность производ
ственного цикла изготовления единицы продукции: дета« 
ли, сборочные единицы, изделия. Расчеты этих к а л е н 
дарно-плановых нормативов представляют определен
ную трудность и имеют свои особенности в условиях ф у н 
кционирования АСУП.

Размер партии — это календарно-плановый норматив, 
оказывающий большое влияние на производительность 
труда промышленно-производственного персонала, з а 
грузку оборудования, коэффициент его полезного ис
пользования и величину незавершенного производства 
на участке в цехе. Именно разм ер партии во многом о п 
ределяет эффективность использования материальных и 
трудовых ресурсов на машиностроительном предприя
тии.

Методики расчета размеров партий деталей и з л а г а 
ются в курсе «Организация, планирование и управление 
предприятием машиностроительной промышленности».

Расчеты размера партии деталей при традиционном 
(ручном) оперативном управлении основным производ
ством производятся по укрупненным формулам, обеспе
чивающим результаты, близкие к оптимальным.

При внедрении автоматизированной системы о п ер а
тивного управления производством на ряде п ред при я
тий расчеты также проводятся по укрупненным ф орм у
лам, но только на ЭВМ. Такой подход нельзя считать 
правильным, поскольку точность расчетов невысокая, не 
палностью используются возможности ЭВМ.

Производя расчеты размера партий деталей в р а м 
ках автоматизированной системы оперативного у п р ав л е
ния основным производством, следует использовать не 
укрупненные формулы, предназначенные для ручного 
счета, а формулу, обеспечивающую получение опти
мального размера партии. В ряд е  случаев стремятся к 
тому, чтобы все детали обрабатывающиеся на одном 
участке, имели одинаковый период запуска-выпуска. Этот 
прием иногда оправдан в условиях отсутствия вычис



лительной техники. Если  же расчеты календарного пла- 
нирования выполняются на ЭВМ, то наличие на одном 
участке партий, имеющих разные периоды запуска-вы
пуска, вполне допустимо.

Среди календарно-плановых норматквов немало
в аж н ая  роль принадлежит нормативам длительности 
производственного цикла. Значение этих нормативов 
сохраняется и в условиях автоматизации управления 
основным производством. Длительность производствен
ного цикла в качестве норматива применяется во всех 
типах производства, однако основную роль она играет 
в единичном-и серийном производстве.

Производственный цикл обработки партии деталей — 
это промежуток времени, в течение которого выполня
ется процесс изготовления партии деталей. Отсчет дли
тельности производственного цикла ведут от момента 
начала обработки первой детали партии на первой опе
рации до момента сдачи готовой партии на склад. Ана
логично проводят расчеты длительности производствен
ного цикла для отдельных сборочных единиц и изделий 
в целом.

Календарно-плановый норматив — длительность про
изводственного цикла изготовления изделия использу
ется в системе оперативного управления основным про
изводством прежде всего для того, чтобы определить, 
за  сколько дней надо начинать изготовление, этого из
делия, с тем чтобы оно было завершено в установлен
ный срок.

Влияние длительности производственного цикла на 
эффективность производства противоречиво. Чем рань
ше будет запущено в производство изделие, тем боль
ше уверенность, что к назначенному сроку оно будет 
изготовлено. Однако, с другой стороны, чем дольше на
ходится. это изделие в производстве, тем больше 
величина незавершенного производства, тем больше не
обходимо иметь складских помещений для хранения 
заделов, тем больше риск случайной порчи и убыли 
изделий.

Невыполнение установленных сроков выпуска гро
зит ср'Ывом календарных графиков производства в дру
гих цехах или на других заводах и соответствующими 
штрафами. Д а ж е  если график производства удается вы
полнить за счет своевременного регулирования хода 
производственного процесса, то и тогда дополнительные



затраты, связанные с процессами регулирования, сни
жают эффективность производства.

В ряде случаев положение ослож няется еще и тем, 
что величина загрузки оборудования прямо зависит от 
размеров незавершенного производства. Чем оно боль- 
ше, тем выше и занятость станков. Влияние же этих 
показателей на эффективность производства проти
воречивое. Высокая загрузка оборудования повы
шает эффективность, а большой объем Н З П  ее сни
жает.

Противоречивое влияние длительности производст
венного цикла на эффективность производства требу
ет ее оптимизации. Обычно длительность производст
венного цикла изделия определяется по длительности 
отдельных его элементов. Наиболее точно можно опреде
лить длительность технологического процесса, т. е. вре
мя, когда изделие или партия деталей  находятся в обра
ботке. Расчет этого элемента легко поддается автомати
зации и с успехом выполняется на ЭВМ.

Остальные элементы производственного цикла не 
могут быть рассчитаны заранее с высокой точйостью. 
Опыт работы многих предприятий мелкосерийного и се
рийного производства показал, что наибольший удель
ный вес в длительности производственного цикла зани- 
маетожндание обработки (д о 8 0 % ) .  Величина ожидания 
во многом зависит от количества операций в тех
нологическом процессе. Остальные элементы цикла з а 
висят от этого фактора в гораздо меньшей степени, но 
учитывая их небольшой удельный вес в общей длитель
ности производительного цикла, как  правило, их объе
диняют со временем ожидания и определяю т его на од
ну операцию технологического процесса. При ручном 
оперативном управлении основным производством и на 
первом этапе создания АСУП в р ам ках  подсистемы ав 
томатизированного управления величина времени на 
ожидание определяется в зависимости от конкретных 
производственных условий опытным путем, либо с по
мощью корреляционных формул в зависимости от коэф
фициента закрепления операций (коэффициента серий
ности).

Длительность производственного цикла обработки 
изделий, сборочных единиц склады вается  под влиянием 
длительности производственного ц и к л а 'д етал ей .  Поэто
му рассмотрим возможности совершенствования расчета



длительности производственного цикла деталей в усло
виях автоматизированной системы управления.

Длительность производственного цикла обработки 
деталей, рассчитанная по известным формулам, в усло
виях АСУ широко используется на' первом этапе расче
тов календарного графика для установления очередно
сти запуска партии деталей в обработку.

Этот йервоначальный этап календарного планирова
ния в большинстве случаев выполняется и при ручном 
оперативном управлении основными производственными 
процессами. О днако установленные таким образом 
очередность и сроки запуска деталей в обработку 
не отличаются большой точностью в связи с тем, что 
они Не проверены по пропускной способности обору
дования. ,

Длительности производственных циклов, которые 
были использованы при расчетах, включают технологи
ческий цикл по каждой конкретной детали и усредненное 
время ож идания по всем деталям участка. Фактичес
кое время ож идания каждой детали зависит от многих 
факторов и в том числе от конкретного сочетания изго
товляемых в данном периоде деталей, от удельного ве
са тех или иных видов работ в общей трудоемкости де
талей и т. п. В зависимости от влияния этих факторов 
фактическое время ожидания деталей, может колебать
ся в значительных пределах.

Поэтому, для  того чтобы быть уверенным в возмож
ности изготовления всех заданных участку партий де
талей в установленные сроки, необходим второй этап 
планирования — построение календарного графика ра
боты участка в течение планового периода. При построе
нии календарного графика предварительно установлен
ные сроки запу&ка деталей в производство имеют ре
шающее значение, поскольку по ним определяется оче
редность запуска деталей в обработку.

При большом отличии расчетных длительностей про
изводственного цикла обработки детали от циклов, по
лученных в результате построения календарных графи
ков, процесс построения графиков усложняется. Поэто
му очень важ но, чтобы результаты- предварительных 
расчетов были близки к фактическим. Это обстоятельст
во требует непрерывной корректировки межоперацион- 
ного времени ожидания.

Возможности автоматизированной системы управле



ния основным производством позволяют систематически 
осуществлять такую корректировку. После каж дого  по
строения календарного графика для участка на плано
вый период не представляет большой сложности опре
делить среднее время ожидания по участку в данном 
плановом периоде. Д л я  этого из длительности произ
водственных циклов всех партий деталей, изготовляе
мых по календарному графику, исключают время их 
технологических циклов, остатки суммируют и делят  на 
все количество операций, выполненных на участке. При 
подсчете количества операций первые операции техно
логических процессов не учитывают.

Полученное среднее по данному участку время ож и 
дания используют при определении длительности про
изводственного цикла изготовления деталей и установ
ления очередности их запуска в обработку в следующем 
плановом периоде. Такие систематические коррек
тировки длительности времени ожидания позволяю т 
уменьшить разрыв между нормативом длительности 
производственного цикла и фактическим производствен
ным циклом изготовления деталей, обеспечивают по
строение календарных графиков. Выполнение такой р а 
боты возможно только в рам ках  автоматизированной 
подсистемы управления производством.

Иногда нецелесообразно доводить до участка кален
дарный график выполнения операций из-за его невысо
кой устойчивости.

В этом случае в обычном порядке определяют с по
мощью длительностей производственных циклов пред
варительную очередность запуска в производство д ет а 
лей на участке. Затем, опираясь на эту очередность, 
строят календарный график. По календарному графику 
определяют конкретно складывающиеся в данном п ла
новом периоде длительности производственных циклов 
по каждой детали. Вновь, уже окончательно, по уточ
ненным длительностям производственного цикла  у ста 
навливают очередность запуска в производство этих д е 
талей и передают цеху или участку не календарны й 
график, а перечень изготовляемых деталей, с у к а за н и 
ем очередности их запуска и выпуска. Возможны у к а 
зания и по очередности выполнения каждой отдельной 
операции.

При таком методе календарного планиревания з н а 
чение длительности производственного цикла резко воэ-



растает. Уточненные длительности производственных 
циклов можно получить только на ЭВМ.

Важнейшие типы плановых задач подсистемы О У О П
«

Классиф икация зад ач  подсистем ы

Машиностроительные предприятия по типам произ
водства, размерам, сложности и масштабам выпускае
мой продукции существенно отличаются друг от друга. 
Эти различия ярко проявляются в подсистеме опера
тивного управления производством, сказываются на 
структуре задач подсистемы, на их постановке и реа
лизации. Д аж е  для однотипных предприятий, где внед
ряется типовая подсистема оперативного управления, 
необходима корректировка задач типовой подсистемы 
с учетом особенностей внедряющего ее завода.

Перечень и основные характеристики задач, наибо
лее часто включаемых в подсистему оперативного уп
равления основным производством, представлены в 
табл . 8.2. Несмотря на существенные различия, задачи 
подсистемы могут быть объединены в группы, соответ
ствующие основным направлениям оперативного управ
л ен и я .  Такими группами являются:

задачи  объемно-календарного планирования, кален
дарного планирования, оперативного планирования, 
оперативного учета, регулирования хода производствен
ного процесса.

З адачи  регулирования хода производственного про
цесса выполняются по алгоритмам задач оперативного 
и календарного планирования.

В большинство групп (кроме первой) входят задачи 
к<ък межцехового, так  и внутрицехового планирования. 
Чет!«) разделить их на подгруппы было бы неверно, так 
ка«  одна и та же задача может давать данные как для 
внутрицехового, так  и для межцехового планирования.

Так, наприл*ер, задача «Расчет оперативного кален
дарного плана сборки изделий» по отношению к сбо
рочному цеху входит в подгруппу задач внутрицехового 
планирования, но ее  выходные показатели должны обя
зательно использоваться при формировании календар
ных планов обрабатывающих цехов завода. Д ля  этих 
шахов задача выступает как  задача межцехового плани
рования.



Таким образом, отнесение тех или иных задач  к о п - . 
ределениой группе носит несколько условный характер. 
Классифицируя задачи, надо помнить, что решение к а ж 
дой из них может быть использовано одновременно по 
разным направлениям оперативного управления основ
ным производством.

Задачи объемно-календарного планирования. Базой  
для решения задач объемно-календарного п лан ир о ва
ния является распределение годовой производственной 
программы в номенклатуре и объеме по кварталам  и ме
сяцам планируемого года. Распределение долж но обес
печивать выполнение основных технико-экономических 
показателей предприятия в любом плановюм периоде 
при равномерном использовании как материальных, так 
и трудовых ресурсов.

Наибольший эффект приносит решение задач  р а с 
пределения производственной программы по .плановым 
периодам в условиях серийного и мелкосерийного п ро
изводства. Непрерывное изменение номенклатуры, о б ъ 
ема выпуска отдельных ее позиций по кварталам  и ме
сяцам обычно приводит к значительным изменениям в 
загрузке отдельных групп оборудования цехов и увел и 
чению резерва оборудования. В результате чего п о к а 
затели его использования снижаются.

Одновременно с задачей распределения годовой п р о 
изводственной программы по номенклатуре и объему по 
кварталам и месяцам планируемого года решается з а д а 
ча расчета загрузки оборудования. Частично она р еш а
ется автоматически при распределении программы по 
плановым периодам, поскольку показатель загрузки  
оборудования является одним из критериев ее решения. 
Однако полученные результаты необходимо дополнить 
расчетами по всем группам оборудования.

З адача  распределения программы года по плановым 
периодам лежит в основе серии последующих зад ач  
объемно-календарного планирования, по расчету п оде
тальных планов для каждого цеха на базе его номен
клатурного плана для соответствущего периода.

Исходя из конструктивной применяемости изготав
ливаемых изделий и технологических маршрутов их у з 
лов и деталей составляются подетальные планы выпус
ка цехами на каждый месяц.

Определенное влияние на характер  и способы -реш е
ния задач объемно-календарного планирования оказы-
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вает тип производства. В серийном типе производства 
расчет на ЭВМ потребности в деталях на плановый пе
риод, установление плана их получения и сдачи цехом 
(участком) позволяет резко уменьшить трудоемкость 
расчётов, повысить их точность и обоснованность. Н а 
личие плана изготовлений деталей создает хорошую б а 
зу для дальнейшего календарного планирования, поз
воляет формировать оптимальные партии деталей, что 
сказывается на повышении эффективности производства 
в делом. В условиях единичного производства рас
чет подетальных планов цехов иногда не проводит
ся. Большую эффективность имеют поузловые и 
машинно-номенклатурные планы, сокращающие коли
чество объектов планирования и снижающие его тру
доемкость.

В массовом и крупно-серийном производстве расчет 
подетальных планов несколько проще и менее трудое
мок. Здесь на длительный период времени за цехами 
закрепляется изготовление машинокомплектов и узлов. 
Практически номенклатура изготовляемых деталей из 
месяца в месяц остается постоянной, изменяется только 
их количество в связи с изменениями планов производ
ства запасных частей и систематическим увеличением 
объема выпуска продукции на предприятии в целом.

Задачи объемно-календарного планирования доста
точно сложные и обычно включаются в первую очередь 
АСУП, что позволяет значительно сократить затраты 
управленческого труда  на стадии производственного 
планирования. Эти задачи сравнительно легко подда
ются типизации. По ним разрабатываются типовые про
ектные решения ( Т П Р ) .

'В качестве примера ТПР рассмотрим решение за д а 
чи «Расчеты развернутого плана потребности в деталях 
на товарный выпуск продукции». Эта задача может 
быть рекомендована к использованию на предприятиях 
массового и крупносерийного производства с подеталь
ной системой планирования. При определении подеталь
ного плана производства количество деталей одного 
наименования, входящих в изделие, умножается на ко
личество изготавливаемых в течение планового периода 
изделий. Если предприятие (цех) выпускает несколько 
наименований изделий, то потребность предприятия в 
деталях представляет собой сумму потребностей в этих 
деталях по всем изготовляемым изделиям.



При решении этой задачи выполняются следующие 
логические и вычислительные работы:

определение применяемости деталей в выпускаемых 
изделиях по цехам; определение суммарной потребно
сти в деталях на план выпуска по цехам и предприятию 
в целом;

определение среднесуточного плана выпуска деталей.
Основными данными для' расчета подетальных п ла 

нов производства служат: состав изделий, технологиче
ский маршрут их изготовления и план выпуска изделий.

Описание алгоритма задачи

1. Определение количества деталей /-го наименова
ния, обеспечивающих выпуск 1-х изделий и изготавли
ваемых в с-м цехе в течение планового периода (Л ^ с):

(«-О
где N l — выпуск /-х изделий в плановом периоде,'изд.;

К Л1/ — применяемость /*й детали в ¿-м изделии; 
шт./изд.; Д<с — удельный вес ¿-х деталей, вы'- 
пускаемых с-м цехом в общем их выпуске 
предприятием в течение планового периода.

2. Определение количества деталей /-го наименова
ния, изготавливаемых с-м цехом в течение планового 
периода

(8-2)
/—1

где т — количество наименований изделий, выпускаемых 
на предприятии в течение планового периода, шт.

3. Определение потребности в деталях /-го наимено
вания на товарный выпуск продукции по предприятию 
( ^ )  =

* / - 2 * / -  . (8-3) с=\
где (I — количество цехов на предприятии, изготавлива
ющих детали в течение планового периода.

4. Определение среднесуточного выпуска /-х деталей 
цехом в течение планового периода (/Уср^ ) :

* с р Л  =  ^ .  <8 -4 )



где Дпл — количество рабочих дней в плановом периоде 
(год, квартал, месяц).

5. Определение среднесуточной потребности 9 ¡-к де
тал ях  в течение планового периода (МСР;):

. (8.5)
АЯЯ

Р и с .  8.3! Б л о к - с х е м а  у в я з к и  м о д у л е й

Описание алгоритма данной задачи несколько уп
рощено. Точный алгоритм предусматривает определение 
применяемости каждой детали, учитывает степень го
товности деталей в цехах исполнения изделий, позво
ляет  определить планы сдачи и потребления каждого 
наименования детали цехами. Полный алгоритм реше
ния задачи  состоит из 11 модулей (рис. 8.3):

подготовка информации о плане выпуска к расчету 
(модуль ГА01);

подготовка информации о конструктивных ограниче
ниях к расчету (модуль ГА02);

подготовка информации о серийной номенклатуре к 
расчету (модуль ГАОЗ);



подготовка информации о параллельном изготовле
нии продукции к расчету (модуль ГА04);

формирование массива развернутого плана  (модуль 
ГА05, либо модуль ГА05А, либо модуль ГА 05Б);

корректировка развернутого плана по шифру вида 
исполнения (модуль ГА06);

формирование массива маршрута изготовления и по
требления (модуль ГА07);

расчет плана потребности на товарный выпуск про
дукции по цехам (модуль ГА08);

корректировка цехового плана по параллельному из
готовлению (модуль ГА09);

печать табуляграммы «Потребность в деталях  на то
варный выпуск продукции по предприятию» (модуль 
ГАЮ);

печать табуляграммы «План сдачи и получения де- * 
талей на товарный выпуск продукции по цеху» (модуль 
ГА11).

Задачи календарного и оперативного планирования.
Календарное планирование осуществляется как  межце
ховое, так и внутрицеховое. В задачу межцехового пла
нирования входит определение времени передачи пла
нируемых позиций (деталей, сборочных единиц, изде
лий) из цеха в цех. Частично эта работа выполняется 
на стадии объемно-календарного планирования (для 
крупных сборочных единиц или деталей).

В межцеховом календарном планировании исполь
зуются сроки выпуска изделий сборочным цехом и дан
ные 6 сроках начала сборки этих изделий. Затем, опи
раясь на данные о длительности производственного 
цикла изготовления этих изделий и их узлов, на ЭВМ 
рассчитывается срок выпуска соответствующего маши- 
но-комплекта для каждого цеха. Этот срок является ис
ходным для более детальных расчетов внутрицехового 
календарного планирования.

В задачу внутрицехового календарного и оператив
ного планирования входит определение места и сроков 
начала и конца обработки каждой деталеоперации, их 
группы или детали в целом, составление календарного 
плана-графика работы цеха, а чаще — участка на ме
сяц, декаду или на каждую смену планируемого ме
сяца.'

Календарное планирование цеха, как  правило, осу
ществляется по участкам. Поэтому календарный план



цеха — это совокупность взаимосвязанных календарных 
планов-графиков участков.

Календарный план-график участка может относить
ся к одному из трех основных типов: подробный,укруп
ненный и график-перечень. В подробный календарный 
план-граф ик включаются все детали, входящие в номен
клатуру участка в плановом - периоде. Каждая детале- 
операция занимает определенное место на графике, з а 
крепляется за конкретным станком, для нее устанавли
вается время начала и конца обработки. Б условиях 
всех видов серийного производства детали обрабатыва
ются партиями. Поэтому под выполненной деталеопе- 
рацией понимается обработка партии деталей на опре
деленном оборудовании.

П одробные планы-графики составляются в услови
ях крупносерийного производства. В серийном произ
водстве такие планы-графики целесообразно состав
лять при сравнительно небольшой номенклатуре дета
лей на участке.

В -настоящее время существуют методы, позволяю
щие получать оптимальный план-график. Однако чаще 
всего, они сложны и трудоемки даж е для ЭВМ. Поэто
му на практике пользуются эвристическими методами, 
которые обеспечивают результаты, близкие к оптималь
ным.

П одробные планы-графики стремятся оптимизиро
вать по одному из нескольких критериев. В зависимо
сти от конкретных условий и целей календарного пла
нирования такими критериями могут быть:

минимизация общего цикла изготовления заданных 
программой деталей;

максимизация загрузки оборудования; 
минимизация суммарных отклонений от плановых 

сроков изготовления деталей;
минимизация стоимости остатков незавершенного 

производства;
минимизация потерь от опозданий с поставками и др. 

Одним из важнейших критериев, который учитыва
ют в первую очередь при построении плана-графика, 
является соблюдение установленного срока изготовле
ния деталей. Участки и цехи, связанные между собой 
взаимными обязательствами, должны соблюдать сроки 
поставки деталей, машино-комплектов, узлов. Д ля  к а ж 
дого цеха его план-график строится исходя из этих сро



ков. Нарушение сроков поставки одним участком (це
хом) приводит к нарушению ритмичного лода произ
водства и разрушению календарных планов-графиков в* 
других цехах, а иногда и на других заводах. Поэтому 
соблюдение сроков изготовления деталей, машиио-ком- 
плектов, установленных при межцеховом планировании, 
в большинстве случаев является обязательным при по
строении календарных планов-графиков. Эти сроки мо
гут быть пересмотрены только тогда, когда в процессе 
внутрицехового планирования выяснилось, что участок 
не может пропустить заданную программу в установ
ленный период.

По признаку соблюдения срока выпуска деталей уча
стки, для которых выполняется построение календар
ных планов-графиков, могут быть разбиты на две груп
пы. К первой группе относятся такие  участки, где срок 
выпуска установлен единый для всех деталей; ко вто
ро й — участки^ где на каждую позицию номенклатуры 
установлены свои сроки готовности, причем эти сроки 
могут наступить в любой день, в том числе и в первые 
числа месяца.

В серийном типе производства встречаются участки 
смешанного типа, где для части номенклатуры установ
лен точный срок выпуска, а для других изделий только 
месяц, о течение которого эти д етали  или узлы должны 
быть выполнены.

Методы построения планов-графиков во многом з а 
висят от группы участка. Легче строить план-график 
для участков первой группы. В этом случае при обяза
тельном условии изготовления всей номенклатуры из
делий, закрепленных за участком, в качестве критерия 
обычно принимается максимизация загрузки оборудова
ния. Решение этой задачи позволяет параллельно ре
шить и другую задачу — обеспечить минимум суммарно
го межоперационного пролеживания деталей в процес
се их изготовления на участке.

При построении планов-графиков используются сле
дующие ограничения.

1. Ограничение по эффективному фонду времени р а 
боты оборудования участка 4

(8 -6)



где — время^ обработки у-й деталей и-й операции. 
Выполнение операции осуществляется на /1-й группе 
оборудования; $ 0б?) — количество /-х .деталей, подле
жащих обработке на участке в течение планируемого 
периода; РсНп — эффективный фонд времени работы Л-й 
группы оборудования в цехе с на участке п в планируе
мом периоде; & — количество групп оборудования.

2. Ограничение пЬ эффективному фонду времени ра
бочих участка в разрезе профессий

V

где —  время обработки /-й детали на у-й операции 
рабочим /-й профессии; — эффективный фонд вре
мени рабочих и-й профессии, работающих в цехе с на 
участке Н в планируемом периоде; п — количество и-х, 
операций.

Это ограничение может быть ужесточено в том слу
чае, когда кроме профессии рабочего надо учитывать 
еще и его разряд .  С другой стороны, могут быть учтены 
и возможности совмещения профессий. Тогда эффектив
ные фонды времени рабочих нескольких профессий объ
единяются.

Построение планов-графиков производится по пра
вилам предпочтения. Правило, по которому из всей мас
сы деталей или деталеопераций выбирается одна, на
зывается правилом предпочтения. От выбранного пра
вила или от комплекса правил предпочтения зависит 
качество плана-графика.

На выбор правила предпочтения влияют конкрет
ные производственные условия, в частности такие, как 
среднее количество операций в технологическом процес
се, размер партий, длительность выполнения деталеопе
раций и многие другие. Правила предпочтения следует 
выбирать д л я  каж дого  участка свои, а иногда строить 
несколько вариантов планов-графиков, используя раз
личные п равила  предпочтения и их комбинации. Н аи
более распространенными правилами предпочтения яв
ляются следующие.

1. П равило случайного распределения. Из всей мае* 
сы деталей (деталеопераций) выбирается путем случай
ного отбора одна деталь и заносится в график, затем

езв



следующая и т .д . Это правило самое простое. Но его 
использование не дает точных результатов.

2. Правило «первым поступил — первым обслужен», 
По этому правилу из общего массива выбирается пер
вая деталь (деталеоперация). Если массив сформирован 
случайно, то это правило почти не отличается от перво
го. Однако чаще всего такие массивы предварительно 
тщательно сортируются по одному или нескольким при
знакам. Так, например, массив м ож ет быть отсортиро
ван по длительности цикла изготовления деталей 
или с учетом их срока выпуска (при построеннии 
планов-графиков для участков второй группы или 
смешанных).

3. Правило кратчайших деталеопераций. Первой вы
полняется деталеоперация, имеющая наименьшую дли
тельность обработки.

Правила предпочтения долж ны  быть установлены 
таким образом, чтобы в алгоритме не было никаких 
неясностей. Например, могут встретиться две или не
сколько деталеопераций, имеющих одинаковую длитель
ность обработки. В этом случае надо предусмотреть 
еще одно правило предпочтения, например правило 
«первым поступил — первым обслужен».

Правило кратчайшей деталеопераций позволяет луч
ше загрузить оборудование, однако приводит к увеличе
нию незавершенного производства, т ак  как изготовле
ние некоторых деталей недопустимо растягивается.

4. Д ля  частичного устранения недостатков, возника
ющих при использовании предыдущего правила, исполь
зуется чередование правила кратчайшей операции о 
правилом «первый поступил — первый обслужен», 
В этом случае удается продвинуть вперед деталеопера- 
цин с большой длительностью обработки. Однако при 
этом уменьшается загрузка оборудования.

5. Усеченное правило кратчайшей операции. П о э т о 
му правилу для  деталеопераций устанавливается макси
мально допустимое время ож идания обработки. К ак 
только время межоперационного пролеживания достиг
ло этого предела, деталеоперация вклю чается-в план- 
график. Цель применения этого правила та же, что и 
предыдущего, а эффективность выше.

6 . Правило наиболее длительной операции. Это пра
ви л о — прямая противоположность правилу кратчайшей 
операции. Используя оба правила поочередно, можно в



ряде случаев добиться более плотной загрузки оборудо
вания без существенного увеличения незавершенного 
производства.

7. Правило соотношения времен выполнения очеред
ной и следующей за  ней деталеоперацин. Применяя это 
правило и соответствующим образом подбирая соотно
шения деталеопераилй, удается лучше загрузить обору
дование, а иногда и снизить уровень незавершенного 
производства.

Редко на практике используется какое-либо одно 
правило предпочтения, чаще комбинируется несколько 
правил для  получения лучшего результата.

Наиболее часто в производственных условиях встре
чаются случаи, когда каждая или большинство по
зиций номенклатуры участка имеют твердо обуслов
ленные сроки изготовления и передачи в другие це
хи. Такой подход позволяет сократить уровень неза
вершенного производства за счет уменьшения про- 
леживания готовых деталей на промежуточных скла
дах и обеспечить большую непрерывность обработки и 
сборки деталей.

В этих условиях при построении планов-графиков 
используется наряду с перечисленными правилами 
предпочтения ряд  новых правил.

Одним из таких правил является правило динами
ческого предпочтения (приоритета). По этому правилу 
для каждой детали, обрабатываемой на участке, опре* 
деляется коэффициент срочности. Динамическим это 
правило назы вается потому, что расчет коэффициентов 
срочности, а значит, и установление предпочтения (оче
редности) обработки деталей можно проводить не толь
ко на начало планового периода, но и непрерывно в 
течение всего этого пероида в зависимости от создавшей
ся производственной ситуации. Удобно это правило еще 
и тем, что при определении коэффициентов срочности 
можно использовать почти все правила предпочтения, а 
также различные их совокупности.

Рассмотрим один из способов расчета коэффициен
тов срочности запуска. Будем считать, что выпуск из
делий стабильный. Поэтому каждые сутки используется 
Одно и то ж е  количество деталей. Оперативный учет' 
дает информацию о производстве и расходе деталей 
ежедневно и нарастающим итогом с начала месяца. 
Сравнивая эти две величины, находят запас, выражен



ный в днях обеспечения непрерывной сборки данны ми 
деталями (.2 /):

(8 .8 )
n cбJ

где №Нм1 — количество готовых деталей /-го наименова
ния, выпущенных цехом с начала месяца, шт.; N Q6̂  — 
ежедневное расходование /-х деталей на сборке, шт.

Коэффициент срочности запуска ¿-й детали о п ределя
ют по формуле

^  =  (8.9)
Д п л

где Гцу — нормативный цикл изготовления устоявшегося 
размера партии /-й детали.

Первой запускается в производство деталь, имею 
щая наименьший коэффициент срочности запуска.

В тех случаях, когда расход, деталей в сборочном 
цехе неравномерен и большинство деталей имеет твердо 
обусловленные сроки изготовления, коэффициент сроч 
ности запуска определяется по формуле

у  O 'u .j ^  3)
A c d I  = ** --------------Г ----------------■СР)=*----------- п---------- ^  ’ ( 8 .Ю )

Д п л

где Д р — количество рабочих дней (в плановом периоде 
на момент расчета); Д к. п/ — срок изготовления партии 
/-х деталей, выраженный в рабочих днях, оставшихся до 
конца планового периода.

Срочность запуска в обработку деталей можно оп
ределить и по числителю приведенных выше формул, 
т. е. по количеству рабочих дней, оставшихся до момента 
запуска в производство деталей.

Наряду с правилами динамического предпочтения 
может применяться еще ряд правил, в которых учиты 
ваются такие факторы, как стоимость обработки, м ас
са, трудоемкость, важность детали и т. п.

Построенные на основе тех или иных правил п р ед 
почтения планы-графики имеют различные качествен
ные показатели — коэффициент использования оборудо
вания, уровень незавершенного производства на участке 
и т. п. Однако в каждом варианте плана-графика д о л ж 
ны быть выдержаны заданные сроки изготовления из
делий.



г

Полученные варианты планов-графиков сопоставля
ются и выбирается д л я  внедрения тот, в котором сум
марные затраты на изготовление изделий в течение 
планового периода будут меньше. Построение многих ва
риантов плана-графика по разным правилам предпочте
ния на один и тот ж е  плановый период требует значи
тельных затрат времени даж е  на ЭВМ. Поэтому для 
участка выбирается наиболее целесообразное правило 
или комбинация правил предпочтения, которое и исполь
зуется в дальнейшем при построении планов-графиков.

Календарный план-график, как правило, строится на 
месяц или более длительный срок с последующей его 
корректировкой. Построение плана-графика на плановый 
период это не что иное, как моделирование процесса 
работы участка, причем возможно моделирование мио- 
говариантное. Такое моделирование необходимо, чтобы 
выяснить, сможет ли участок выполнить заданную про
грамму, не возникнут ли в процессе ее выполнения-узкие 
места. * .

В процессе построения плана-графика может быть 
установлено, что в определенные периоды месяца у одной 
или нескольких групп взаимозаменяемого оборудования 
участка одновременно скопится значительное количество 
деталей. Это приведет к задержке обработки на других 
станках, к срыву сроков их выпуска.

При выявлении таких «узких мест» в процессе по
строения календарного плана-графика изменяют прави
л а  предпочтения, строят другие его варианты. Если не 
удается ликвидировать «узкие места», то заранее на
мечают меры по их «расшивке» или изменяют для не
которых деталей сроки изготовления и запуска в произ
водство.

Д л я  выявления «узких мест» и принятия мер по их . 
ликвидации план-график необходимо строить не менее 
чем на месяц. При длительных сроках изготовления де
талей  (более пяти дней) нельзя ограничиваться сроком 
в один месяц. Д ля обеспечения задела на следующий 
месяц необходимо расширить период, котор'ый охваты
в ает  план-график. Его величина может колебаться от 
1,5 до 3 месяцев, что обеспечит своевременное обнару
ж ение и ликвидацию «узких мест» в процессе произ
водства.

В большинстве случаев, за исключением массового и 
крупносерийного производства, сменно-суточное задание



рассчитывается на участке и в цехе на базе ка л е н д ар 
ных планов-графиков. При этом принимаются все необ
ходимые меры по регулированию хода производства и 
внесению необходимых коррективов в существующий 
план-график.

Д ля  построения и корректировки плана-граф ика 
участка на ЭВМ наряду с многочисленной информацией 
о включенных в месячный план-график деталях  необ
ходима и обширная оперативная информация .о д е т а 
лях, изготовление которых уж е  начато, но не зав ер ш е
но, и о деталях, уже изготовленных. Такую информацию 
получают в результате реализации учетных задач  р ас 
сматриваемой подсистемы.

Построение подробных календарных планов-граф и
ков позволяет внедрить на участках планово-предупре
дительную систему обслуживания, своевременно обес
печить рабочие места всем необходимым для эф ф ектив
ной работы. '

В уоловнях мелкосерийного, а в ряде случаев и се
рийного типа производства построение полных ка л е н д ар 
ных планов-графиков бывает нецелесообразно. Большой 
удельный вес опытно-статистических, зачастую ош ибоч
ных норм времени, частые нарушения хода производст
венного процесса, вызванные несовершенством си
стемы обслуживания рабочих мест, недостаточно вы
сокая производственная дисциплина приводят к столь 
частым нарушениям плана-графика, что становится 
практически невозможным его корректировка и пере
работка.

В этих условиях план-график целесообразно р а з р а 
батывать упрощенным методом, без детальной его про
работки. Такой- план-график можно назвать укрупнен
ным. В нем единицей планирования является не отдель
ная деталеоперация, а деталь. В некоторых случаях, 
когда длительность производственного цикла изготовле
ния партии деталей велика, его разбивают на несколько 
частей и тогда группа деталеолераций служит в качестве 
планируемой единицы.

Д ля построения укрупненного плана-графика необ
ходимо иметь данные о длительности производственного 
цикла изготовления каждой детали, входящей в номен
клатуру участка. Исходя из сроков передачи каж дой  
детали или машино-комплекта в последующий цех, ус
тановленных при межцеховом планировании, используя



длительность производственного цикла, определяют вре
мя запуска партии деталей в обработку.

Н а этом практически построение укрупненного ка
лендарного плана-графика заканчивается. Затем он дол
жен быть проверен по пропускной способности основных 
групп оборудования участка. Проверка осуществляется 

по пяти- или десятидневным периодам. Если оказывается, 
что в одном из этих периодов по какой-нибудь группе 
оборудования задание по графику превышает ее про
пускную способность, то по специальному алгоритму для 
ряд а  деталей устанавливают более ранние сроки их из
готовления. Тем самым часть работ переносится в дру
гие периоды и уровень загрузки групп оборудования по 
отдельным периодам выравнивается.

При выравнивании загрузки оборудования участка 
можно изменять не только сроки запуска, но и сроки 
выпуска деталей. К такому способу прибегают в том 
случае, когда нет твердо установленного срока выпуска, 
а указано только, что деталь необходимо изготовить в 
течение планового периода.

Д л я  того чтобы проводить выравнивание загрузки по 
группам оборудования, период, на который строится 
план-график, должен быть больше планового, особенно 
если длительность производственного цикла изготовле- 

'ния обрабатываемых деталей велика. Так, при построе
нии плана-графика на месяц период, охватываемый т а 
ким графиком, должен быть не меяее полутора-двух 
месяцев.

Укрупненные планы-графики практически не затра
гиваю т оперативного планирования, которое в этом слу
чае  осуществляется мастерам традиционными методами.

В условиях единичного, а иногда и мелкосерийного 
производства, при изготовлении мелких и средних де
талей  с небольшой длительностью производственного 
цикла (менее 5 дней) в ряде случаев разрабатывается 
график-перечень деталей. Этот перечень подбирается 
таким образом, чтобы обеспечить в срок подачу дета
лей на сборку и чтобы не была превышена пропускная 
способность групп оборудования участка.

Короткий производственный цикл изготовления де
талей  позволяет упростить расчет пропускной способно
сти оборудования участка. При их проведении исходят 
из того, что все детали, входящие в перечень на пяти- 
дневку, начинают изготовлять и завершают в течение



этого срока, считая, что незавершенное производство в 
начале и конце недели будет одинаковым и его структу
ра не скажется на загрузке групп оборудования.

Из всех перечисленных вариантов календарных пла
нов-графиков наиболее удобным для оперативного пла
нирования и эффективным является полный план-гра- 
фик. Он автоматизирует работы не только календарного, 
но и оперативного планирования,, позволяет наладить 
работу по бесперебойному планово-предупредительному 
обслуживанию рабочих мест, что сокращ ает  потери ра
бочего времени и способствует повышению производи
тельности труда.

Задачи регулирования и оперативного учета произ
водства. Автоматизированное оперативное управление 
основным производством немыслимо без хорошо нала
женного оперативного учета. Д ля  календарного и опе
ративного планирования, регулирования хода произ
водства необходимо иметь данные о выполнении пла
нов, отражающие состояние дел на участках цеха па 
момент расчета новых или пересчета календарных и опе
ративных планов. Поэтому оперативный учет хода про
изводства в условиях АСУП является- важнейшей состав
ной частью подсистемы оперативного управления основ
ным производством.

Оперативный учет должен отвечать ряду требований, 
обеспечивающих нормальное функционирование под
системы. В число этих требований входят: единство 
показателей учета и планирования, обеспечение исчер
пывающими данными руководителей всех уровней, до
стоверность, своевременность, многократность исполь
зования полученной информации.

Д ля выполнения первого требования необходимо 
предусмотреть, чтобы в плановых и учетных документах 
использовались одинаковые планово-учетные единицы 
{деталеоперацни, детали, машино-комплекты, сбороч
ные единицы и т. п.)'. Кроме того, все позиции, попав
шие в план, должны быть и в учетных документах. При 
несоблюдении этого требования невозможно обеспечить 
точность составления планов.

Планово-учетные единицы не должны быть едиными 
для всех уровнен управления (для участка — деталь, 
для цеха — машино-комплект). На уровне завода до
статочно знать количество выпущенных изделий. Чем 
выше уровень управления, тем 'крупнее долж на быть и



планово-учетная единица. В этом заключается второе 
требование, предъявляемое к системе учета.

Вся полученная учетная информация должна быть 
достоверной. Любые ошибки учета немедленно выливают
ся в принятие неправильных решений. Так, например, 
неверное сообщение о.том, что деталь, изготовлена, при
ведет к целому ряду ошибок. При составлении нового 
плана-графика для участка изготовления этой детали 
не будет предусмотрено, затем придется искать возмож
ности ее изготовления, включать в план-график за счет 
других деталей. В связи с тем что заранее не было из
вестно об изготовлении этой детали, планово-предупре- 
дительное обслуживание не будет выполнено полностью 
или частично, что вызовет непроизводительные затраты 
времени рабочих. Неизбежны потери и в сборочном цехе, 
где была запланирована работа по сборке изделий, 
включающих эту деталь. Причем, только этими потеря
ми дело не ограничится. Через некоторое время снова 
возникнут потери на сборке в связи с тем, что не по
ступят детали, срок изготовления которых был перенесен.

Соблюдение требования своевременности учета явля
ется фундаментом как качественного планирования, так 
и регулирования хода производственного процесса. Не
своевременная доставка данных учета равноценна по
явлению многочисленных учетных ошибок.

Мастер, выяснивший только в конце смены все от
клонения от сменно-суточного задания, в течение смены 
был лишен возможности своевременно реагировать на 
их возникновение. В таком же положении будет и на
чальник цеха, если он только в день сдачи машино-комп- 
лектов в сборочный цех выяснит, что некоторые детали, 
в них входящие, еще не начали изготовляться.

Оперативный учет — работа трудоемкая. Так, на 
среднем машиностроительном заводе ежемесячно учи
тываются сотни тысяч наименований деталеопераций, а 
всего в машиностроении страны в течение этого периода 
изготовляется, а значит, и подлежит учету свыше 
500 млрд. деталеопераций. Столь большие объемы р а 
боты по проведению оперативного учета требуют как 
можно большего, многократного использования этих 
данных и автоматизации работ по проведению учета и 
доставке полученных данных на ВЦ.

Больш ая трудоемкость оперативного учета требует 
проведения работы по его механизации и автоматизации.



Эффективность автоматизации учета во многом зависит 
от объединения первичных документов и машинных но
сителей информации в единое целое. Такое совмещение 
двух функций достигается при использовании перфо
карт-документов. К таким документам относятся: пер
фокарты с графическими отметками, макетированные 
перфокарты с графическими отметками, дуаль-карты, 
макетированные ду^ль-карты с графическими отметками.

Н аряду с этим могут использоваться типизирован
ные бланки, которые выполняют функции первичных 
документов и машинных носителей информации.

Д ля  своевременной фиксации и передачи оператив
ной информации большое значение имеет периферийное 
оборудование, задачей которого является формирование 
первичного документа и одновременное заполнение м а 
шинного носителя (перфокарты или перфоленты). Н е
которые периферийные устройства имеют непосредст
венную связь с ЭВМ.

Рассмотрим одну из систем получения первичной 
информации. Рабочие участка вместо наряда получают 
дуаль-карту, 6 которой в закодированном для ЭВМ и 
алфавитно-цифровом виде, доступном для прочтения, 
содержится вся необходимая для рабочего информация, 
обычно имеющаяся в наряде. Выполнив задание, у к а 
занное в дуаль-карте, рабочий вместе с работой сдает 
ее контролеру ОТК, который после проверки партии д е 
талей опускает одну дуаль-карту в информационно-ввод
ный аппарат (регистратор производства). Одновремен
но с дуаль-картой контролер вводит в аппарат жетон 
с номером рабочего и своим номером. На клавиатуре 
аппарата он набирает количество выполненных деталей. 
Введенная информация печатается на контрольной ве
домости и на перфоленте. Контрольная ведомость оста
ется в цехе, а перфолента в конце смены передается о 
вычислительный центр для дальнейшей обработки 
(рис. 8.4).

Широкое применение специальных перфокарт в к а 
честве первичных документов и машинных носителей 
информации, разнообразных информационно-вводных 
аппаратов, особенно имеющих непосредственную связь 
с ЭВМ, позволяет осуществлять достоверную, своевре
менную передачу информации* на ВЦ, обеспечивающую 
стабильную работу систем календарного планирования 
и регулирования производства.



Сбор, первичная обработка и своевременная переда
ча первичной информации на электронно-вычислительную 
машину важнейший, но не единственный этап системы 
оперативного учета. Большое значение имеет ее дальней
шая обработка, использование и выдача важной обоб
щенной информации в заводские подразделения для ин
формации руководителей всех уровней управления и

Р и с .  8.4. Сменно-суточное п л а н и р о в а н и е  и оперативный учет

принятия мер по ликвидации выявленных в ходе обра
ботки информации отклонений от утвержденного плана 
работы. О бработка поступающей на В Ц  информации 
проводится в р ам ках  группы задач оперативного учета, 
решаемых на ЭВМ.

Задачи оперативного учета хода производственного 
процесса в полном соответствии с задачами планирова
ния делятся на межцеховые и внутрицеховые.

. Оперативный учет хода производства на межцеховом 
уровне сводится к определению и сопоставлению с пла*



ном: выпуска изделий сборочными цехами заво д а  (в 
натуральных и объемных измерителях); выпуска цеха
ми и передачи на склады и другие цехи деталей, их 
комплектов, узлов (в натуральных и объемных измери
телях).

При решении задач оперативного учета хода произ
водственного процесса расчеты ведутся как в н атураль
ных, так /и объемных показателях, что позволяет про
контролировать выполнение планов не только в области 
опёративио-производственного, но одновременно и тех
нико-экономического планирования. Особенно это отно
сится к задачам межцехового и заводского оперативно
го учета.

К задачам внутрицехового оперативного учета отно
сится определение выполнения плана выпуска деталей 
и узлов (в натуральных и стоимостных изм ерителях);  
определение выполнения плана изготовления детале- 
операций и сборочных узлов участками; учет наличия 
и поступления заготовок, материала, незавершенного 
производства на участки и в цеха; учет брака  по д ет а 
лям и деталеоперациям; учет ритмичности хода произ
водства и использования оборудования на участках; 
определение выполнения сменно-суточных заданий 
участками (отклонений от запланированных сроков 
запуска (выпуска) нормативных размеров партий 
и т. п.).

Выше приведен далеко не исчерпывающий перечень 
учетных задач, решаемых как на внутрицеховом, так и 
на межцеховом уровне.

Периодичность их решения зависит от конкретных 
производственных условий. Все задачи или их часть 
могут решаться ежемесячно, ежесуточно, р аз  в неделю 
или декаду.

При решении учетных задач используется большое 
количество исходных данных и это неизбежно. Однако 
выходная информация может и должна быть значитель
но сокращена. Этого можно достичь, если вести учет 
только по отклонениям от установленных зар ан ее  п л а 
нов. При этом руководитель соответствующего уровня 
получает необходимые ему данные о всех сбоях в ходе 
производственного процесса и может принять меры по 
их ликвидации, а объем информации поступающей к 
нему, сокращается в десятки и сотни раз.

Регулирование плана-графика может осущ ествляться

Щ



обычными традиционными мерами и может быть авто
матизировано. -В большинстве случаев удается ликви
дировать  последствия возникших отклонений, не прибе
гая  к дорогому и сложному автоматизированному ре
гулированию.

О днако постепенно, в результате накапливающихся 
отклонений, которые не удалось полностью ликвидиро
вать, календарный план-график перестает соответство
вать  действительному ходу производственного процес
са и требует существенной переработки. К ак прави
ло, в этих случаях календарный план-график строит
ся вновь исходя из фактического состояния дел на уча
стке.

Д л я  корректировки планов-графиков обычно приме
няются алгоритмы, используемые при их построении. 
Специальные алгоритмы корректировки плана-гра
фика целесообразны только в условиях массового и 
крупносерийного типов производства.

Г Л А В А  9
ОСНОВЫ ФУНКЦИОНИРОВАНИЯ ПОДСИСТЕМЫ  

«УПРАВЛЕНИЕ МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКИМ СНАБЖЕНИЕМ
УМТС

9.1. Особенности разработки 
и функционирования подсистемы УМ ТС

Планомерное обеспечение производства материаль
но-техническими ресурсами является для предприятия 
необходимым условием выполнения плана по объему и 
номенклатуре, уменьшения простоев и повышения про
изводительности труда, ускорения оборачиваемости 
оборотных средств, снижения себестоимости и повыше
ния качества изготовляемой продукции.

В условиях традиционной системы управления ма
териально-техническое снабжение имеет ряд недостат
ков. Это прежде всего отсутствие точной оперативней 
информации о фактической обеспеченности производства 
материальными ресурсами, слабый контроль за факти
ческим расходованием материалов, неувязка планов 
производства и планов снабжения. Эти недостатки во 
многом вызваны увеличением разнообразия выпускае
мой продукции, миогономенклатурностью материальных



ресурсов, усложнением кооперированных связей и воз* 
росшими объемами производства.

Значение этой функции управления возрастает в с в я 
зи с мероприятиями в области материально-техническо
го снабжения, предусмотренными постановлением Ц К  
КПСС и Совета Министров С С С Р  «Об улучшении п л а 
нирования и усиления воздействия хозяйственного м е
ханизма на повышение эффективности производства и 
качества работы».

Номенклатура потребляемых материалов и покупных 
изделий на некоторых машиностроительных предприя
тиях насчитывает десятки тысяч наименований. Это 
приводит к росту объемов перерабатываемой информа
ции по управлению материально-техническим сн абж е
нием, увеличению трудоемкости сбора, передачи и о б 
работки этой информации и, следовательно, к необходи
мости использования ЭВМ.

Процесс управления материально-техническим сн аб 
жением на предприятии представляет собой совокуп
ность операций по планированию потребности в сырье, 
материалах, покупных полуфабрикатах и комплекту
ющих изделиях, по получению и распределению их внут
ри предприятия, оперативному учету, анализу и регу
лированию движения материалов.

В процессе управления материально-техническим 
снабжением выполняются расчеты потребности в м ате 
риалах и покупных изделиях в укрупненной номенкла
туре на год и квартал, расчеты необходимых запасов 
материалов; составляется баланс снабжения на год и 
квартал (с учетом всех нужд) в специфицированном ви 
де; оформляются заявки, спецификации на материалы 
и покупные изделия по выделенным фондам; заклю ча
ются договора на поставку материалов и ведется кон
троль за их выполнением, рассчитываются и выдаются 
лимиты на отпуск материалов подразделениям п р ед 
приятия, распределяются наличные ресурсы; осущест
вляются прием, складирование, хранение и подготовка 
к выдаче материалов цехам, учет движения материал,ов, 
выявляются сверхнормативные и излишние материалы 
и принимаются меры к их реализации; составляются 
отчеты; осуществляются контроль и анализ использо
вания материальных ресурсов потребителям. Основная 
цель УМТС заключается в своевременном и полном 
удовлетворении потребностей производства м атериала



ми при минимальных затратах на их доставку, храпе
ние и распределение.

В условиях автоматизированной системы управления 
работы по управлению материально-техническим снаб
жением выполняются в функциональной подсистеме уп
равления материально-техническим снабжением. В 
АСУП содержание и цель управления материально-тех
ническим снабжением не меняются. Внедрение подси
стемы УМТС позволяет не только автоматизировать 
расчеты, но и реализовать все преимущества системного 
подхода к решению вопросов управления: увязать планы 
производства и снабжения, перспективные и текущие 
планы, научно их обосновать, что практически невоз
можно при локальном решении задач в различных под
разделениях.

Автоматизация УМТС осуществляется в следующих 
направлениях:

определение и обоснование потребности в определен
ных видах материалов на выпуск продукции и обеспе
чение ими производства;

заказы материалов по специфицированной номенкла
туре в соответствии с выделенными фондами;

получение и распределение материалов на предприя
тии в соответствии с заданными сроками (реализации 
фондов);

учет прихода, уровня запасов и расхода материа
лов;

оперативный контроль за состоянием и использова
нием материалов на складах и в производстве.

Объектами управления в подсистеме УМТС являют
ся материальные потоки, Подсистема УМТС должна 
организовать движение этих потоков таким образом, 
чтобы обеспечить производство материалами в требуе
мых объемах, номенклатуре и сроках, создать условия 
ритмичного поступления материалов на рабочие места, 
оптимизировать затраты  на транспортировку, хранение 
и складирование материальных ценностей, оптимизиро
вать величину запасов.

При разработке и внедрении подсистемы УМТС не
обходимо учитывать ряд  особенностей. Во-первых, в 
УМТС преобладают в большинстве одновариантные рас
четы массового характера и потому автоматизация з а 
дач УМТС несколько проще, чем в других подсистемах, 
хотя значительные объемы информации выдвигают



проблемы рациональной организации информационных 
массивов. Во-вторых, подсистема УМТС тесно связана 
не только с другими функциональными подсистемами 
АСУП, но и с отраслевой АСУ и АСУ органов снабже
ния, а также с подсистемами сбыта продукции на пред- 
приятиях-поставщиках. Наличие обширных внешних 
связей создает трудности для локального внедрения под
системы УМТС на отдельных предприятиях. В-третьих, 
УМТС на различных машиностроительных предпрняти- 
ях имеет много общего в методах расчета, первичной 
документации по учету движения материальных цен
ностей, форме связей с вышестоящими организациями, 
с подразделениями предприятия, формах отчетности 
(внутренней и внешней). Все это создает предпосылки 
для внедрения типовой подсистемы управления мате
риально-техническим снабжением и типовых проектных 
решений по УМТС для  успешного использования пакетов 
прикладных программ. Особенность функционирования 
подсистемы в конкретных условиях определяется типом 
производства машиностроительного предприятия. От ти
па производства зависят методы расчета показателей в 
УМТС, требования к подсистеме, очередность внедрения 
задач. Подсистема УМТС тесно связана со всеми подси
стемами АСУП.

В наибольшей степени эта связь проявляется с под
системами технической подготовки производства, опе
ративного управления, бухгалтерского учета, управле
ния вспомогательным производством (рис. 9.1).

Подсистема технической подготовки производства 
обеспечивает подсистему материально-технического 
снабжения нормами расхода материалов на изготовле
ние любого изделия и спецификациями материалов. 
Данные о программе и о сроках начала изготовления из
делий и деталей предоставляет подсистема оперативного 
улравления основным производством; сведения о нор
мативах оборотных средств, приходе материальных цен
ностей— подсистема бухгалтерского учета; номеклатур- 
ный план производства товарной продукции— подсисте
ма технико-экономического планирования. В то же время 
другие подсистемы используют значительное коли
чество данных из подсистемы УМТС. Так, в подсистеме 
ОУОП при формировании календарных планов учиты
ваются обеспеченность производства материалами; но
менклатура подлежащих изготовлению заготовок и де



талей зависит от используемых типосорторазмеров м а
териалов; сроки запуска в обработку партии деталей, 
размеры  этих партий обусловливаются сроками и объе
мами получаемых материалов. План потребности в м а
териалах  на товарный выпуск используется в подсисте-

Рис. 9.1. Информационная модель подсистемы УМТС:
I  — расч еты  сводной и специфицированной потребности в 
м а тер и а л ах ; 2 — расчет лимитов на плановый период; 3 — 
учет реали заи н и  фондов; 4 — оперативны й учет движения 
м атер и ал о в  ка  склад ах ; 5 — контроль за  уровнем запасов 
м атер и ал о в  и покупных изделий; 6 — соегаидсыие статисти

ческой отчетности

ме ТЭП  как  один из разделов техпромфинплана. М а
териальная подготовка производства в цехах предприя
тия осуществляется на основе данных, поступающих из 
УМТС.



При функционировании подсистемы УМТС в качестве 
нормативно-справочной информации используются н ор
мы расхода материалов — подетальные, на сборочную 
единицу, на изделие; классификаторы и ценники м ате 
риалов, покупных изделий, отходов; классификаторы 
поставщиков; нормы запасов материальных ценностей, а 
такж е общесистемные нормативно-справочные данны е, 
необходимые для решения задач  в подсистеме.

Входная информация подсистемы УМТС содерж ится 
в разнарядках на объем выделенного предприятию ф о н 
да с указанием прикрепленных поставщиков; первичных 
документах, отражающих движение товарно-материаль- 
ных ценностей (приемных актах, требованиях на отпуск 
материалов, сметных картах);  производственной прог
рамме предприятия или его подразделений; инвентари
зационных ведомостях и других документах.

Выходные данные используются в большинстве 
АСУП для планирования, учета, анализа и регулирова
ния хода производственного процесса.

Создание информационной базы подсистемы подчи
няется требованиям общесистемного характера. П ри  
этом особое внимание обращается на необходимость 
использования общесоюзных и отраслевых класси ф и ка
торов технико-экономической информации! Эти класси 
фикаторы могут использоваться для решения зад ач  
в УМТС как непосредственно, так и с применением пе- 
рекодировочных таблиц, устанавливающих соответствие 
кодов общесоюзных и отраслевых классификаторов и 
классификаторов предприятий. При наличии в подси
стеме широких внешних информационных связей с д р у 
гими АСУ проблеме рационального использования о б 
щесоюзных и отраслевых классификаторов долж но у д е 
ляться особое внимание. Формы первичных документов 
УМТС должны соответствовать государственным и от 
раслевым стандартам и отвечать требованиям м еханизи
рованной обработки информации. Д л я  сокращения т р у 
доемкости подготовительных работ по вводу в Э В М  
первичной информации о движении материалов на пред 
приятии эффективно применение дуаль-карт, м акетиро
ванных перфокарт с графическими отметками, специаль
ных бланков. Д ля  ведения глрвичного учета в подси
стеме УМТС должны широко использоваться периф ерий
ные технические средства — устройства регистрации ин
формации, регистраторы производства и т. п.



9.2. Основные задачи подсистемы УМ ТС

В соответствии с работами, которые выполняются в 
процессе управления материально-техническим снабже
нием, в подсистеме УМТС решаются комплексы задач, 
структура которых зависит от конкретных производст
венных условий и типа производства. К таким комплек
сам относятся: расчет потребности в материалах и по
купных изделиях, расчет лимитов материалов и покуп
ных изделий на плановые периоды; расчет и учет 
обеспеченности производства материалами и покупными 
изделиями; оперативный учет реализации фондов на 
материалы и покупные изделия; контроль за состоянием 
запасов на складах; составление статистической отчет
ности. В табл. 9.1 приведены состав, наименование и 
назначение задач подсистемы УМТС с указанием ос
новных выходных показателей, формируемых в резуль
тате решения этих задач, и основных исходных показа
телей, необходимых для  выполнения расчетов.

Разработка задач УМТС может производиться путем 
выполнения постановок комплексов задач на базе ори
гинального программирования, либо путем использова
ния типовых проектных решений (ТП Р), либо с исполь
зованием пакетов прикладных программ (П П П ).

Постановка комплексов задач позволяет учесть спе
цифику конкретного предприятия, однако весьма трудо
емка и требует привлечения значительного числа разра
ботчиков. Применение Т П Р  для разработки задач 
подсистемы УМТС позволяет сократить длительность 
цикла проектирования, но привязка Т П Р к конкретным 
условиям относительно, трудоемка. Кроме того, число 
типовых задач пока незначительно. В Т П Р входят такие 
задачи: «Расчет специфицированной потребности в ма
териалах  на товарный выпуск», «Расчет специфициро
ванной потребности в материалах для заказа», «Расчет 
лимитов материалов», «Расчет потребности материалов 
в сводной номенклатуре для заявок», «Оперативный 
учет реализации фондов», «Расчет специфицированной 
потребности в комплектующих изделиях для заказа». 
Единство методологии решения многих задач УМТС по
зволяет  широко использовать П П П для их разработки 
в условиях АСУП на базе ЭВМ третьего поколения. 
О дна из особенностей пакетов заключается в том, что 
они даю т готовые решения основных задач управления.



Например, пакет «Планирование потребностей» рассчи
тывает потребность в материалах и комплектующих из
делиях и определяет размер партии запаса;  пакет «П ла
нирование мощностей» решает задачи расчетов ресурсов 
производства и другие. Для каждой задачи предлагается 
несколько, вариантов се решения. Следовательно, при 
использовании ПП П  процесс проектирования сводится 
к выбору из предлагаемого в пакетах множества задач 
управления некоторого подмножества этих задач, необ
ходимых для выполнения конкретных управленческих 
работ.

Ниже рассмотрены особенности разработки основных 
задач управления матерально-техническим снабжением.

Расчет потребности в материалах и покупных изде
лиях производится для -своевременной подачи заявок. 
При этом учитывается потребность па программу пла
нируемого года, на' изменение незавершенного произ
водства, компенсацию брака, ожидаемый фактический 
остаток по каждой группе материалов и покупных из
делий на начало планируемого периода.

Данная задача чрезвычайно трудоемкая, так как на 
многих машиностроительных заводах в номенклатуру 
материалов п покупных изделий входят тысячи, а иног
да и десятки тысяч наименований. Исходными данными 
для расчета служат сводные нормы расхода и показа
тели производственной программы. Расчет потребности 
в материалах производятся как для  основного, так и 
для вспомогательного производства и для других видов 
производственно-хозяйственной деятельности. Сумми
руя эти потребности, определяют общую потребность 
предприятия на плановый период.

Метод решения задачи по определению свободной по
требности в материалах зависит от типа производства. 
В условиях массового и серийного типов производства 
используется в основном^ метод прямого счета, когда 
количество изделий по программе умножается на норму 
расхода материала и на единицу изделия. В условиях 
единичного и мелкосерийного типа производства потреб
ность в материалах па годовую программу определяет
ся в большинстве случаев по аналогам  н частично па 
основе опытно-статистических норм расхода материалов 
на единицу продукции или вид работы. Д л я  этих целей 
необходимо систематическое накопление информации о 
расходовании материалов подразделениями.
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На рис. 9.2 прелстанлепа блок-схема решения задачи 
по расчету сводной потребности в материалах н покуп
ных изделиях при использовании П П П  «Планирование 
потребности». В массив сводной потребности (МСВП)

Р и с .  9 .2 .  Б л о к - с х е м а  а л г о р и т м а  р а с ч е т а  с в о д н о й  
п о т р е б н о с т и

из подчиненного предметного массива (ПГ1), содерж а
щего дополнительную плановую информацию о предме
тах, заносятся коды предмета и фондовой группы, пере

ходящий запас; из главного предметного массива (ГП) — 
стоимость предмета, единица измерения и другая ин
формация, необходимая для решения задачи; из мас-



сива планов (М П Л ) — производственная программа 
выпуска изделий. В табуляграмму выводятся: плановая 
потребность в материалах и комплектующих изделиях 
в сводной номенклатуре (по фондовой группе) на про
изводственную программу, потребность в них на науч
но-исследовательские и опытно-конструкторские работы, 
потребность па ремонтно-эксплуатационные нужды, пе
реходящий зап ас ,  ожидаемый остаток, средняя цена по 
фондовой группе и др.

Расчет специфицированной потребности в материа
лах и комплектующих изделиях производится поквар
тально на основании специфицированных норм расхода 
и квартальных планов производства аналогично преды
дущей задаче.

Важное значение имеют расчеты, лимита материалов 
п комплектующих изделий для цехов основного и вспо
могательного производства. Эти расчеты позволяют уста
новить баланс между поступлением и расходом материа
лов, контролировать цехи, не допускать произвольной 
замены материалов и комплектующих изделий, гаранти
ровать цеху бесперебойную подачу необходимых ему для 
выполнения-программы материалов и комплектующих 
изделий,

При определении лимитов в расчете потребности ма
териалов и комплектующих изделий учитывается их ф ак
тическое наличие в цеховых кладовых. Блок-схема а л 
горитма расчета лимитов цеху на плановый период с 
использованием П П П  «Планирование потребностей» 
приведена на рис. 9.3. Выходная информация этой з а 
дачи представляется в виде лнмитио-заборных карт.

Значительное влияние па эффективность производст
ва оказывает оптимальная величина запасов товарно
материальных ценностей. Правильное определение вели
чин страховых и переходящих запасов обеспечивает 
ритмичную равномерную работу предприятия и его про
изводственных подразделений. Расчеты запасов весьма 
трудоемки и требуют комплексного подхода. Такие рас
четы в подсистеме УМТС целесообразно выполнять на 
базе ППП «Управление запасами». Алгоритм и програм
мы этого иакёта позволяют: прогнозировать будущие по
требности для каж дого  из предметов, запасами которых 
предполагается управлять; анализировать запасы пред
метов, сосредоточив основные усилия на управлении 
наиболее дорогостоящими запасами; рассчитать точку за 



паса, величину заказа  и осуществить оперативный конт
роль и управление уровнем запасов по каждому п р ед 
мету. Указанные функции реализуются тремя ф азам и  п а 
кета; прогнозирования, планирования и учета.

Р и с ,  9.3 .  Б л о к - с х е м а  а л г о р и т м а  р а с ч е т а  
л и м и т о в

Важное значение в подсистеме УМТС имеет о п е р а 
тивный учет обеспеченности производства м атериалами 
и покупными изделиями. Ежедневно склады принимаю т 
и выдают цехам сотни тони материалов и комплектую 
щих изделий многих наименований. Четкий и своевре
менный контроль за наличием необходимых м атериалов  
может эффективно осуществляться на базе ЭВМ и п е
риферийной техники — устройств регистрации информа-



пин, регистраторов производства и других средств под
готовки данных, аналогичных используемым в ОУОП. 
Поступающая в ЭВМ информация ежесуточно обраба
тывается, по каждой позиции номенклатур^ материалов 
и комплектующих изделий учитывается приход и расход 
за  сутки и полученный остаток сопоставляется с уста
новленным уровнем запасов. При несоответствии остатка 
этому уровню служ ба материально-технического снаб
жения получает сигнал о необходимости принятия мер 
д ля  пополнения запаса  на складе.

Д л я  оперативного учета движения материалов и ком
плектующих изделий по предприятию может быть ис
пользован алгоритм ф азы  учета и анализа хода произ
водства «Управление цехом». В результате проведения 
расчетов формируется информация о лимитах материа
лов на плановый период по подразделению и их расхо
довании, выдаче сверх лимита, невыбранном остатке ли
мита по подразделению и невыбранном лимите по скла
ду, запасе материалов и комплектующих изделий на 
складе, дефиците материалов и комплектующих изделий, 
приходе, расходе и остатке по складу и кладовой.

Не меньшее значение имеет систематический конт
роль за реализацией выделенных заводу фондов мате
риалов и покупных изделий. Из-за большой номенклату
ры и частоты поставок осуществление контроля обычны
ми методами затруднено. Решение этой задачи на ЭВМ 
позволяет не только своевременно обнаруживать срыв 
сроков поставки, но и установить, насколько серьезен 
этот срыв для завода, на сколько дней еще хватит имею
щегося запаса и когда следует предпринимать срочные 
меры для изыскания других путей получения материала 
или его замены.

При решении задачи  производится сопоставление 
фактически поступившего количества материалов от по
ставщиков по наряд-заказам  с запланированными пред
приятию материальными ресурсами за месяц, квартал, 
год. Исходными данными для решения задачи служат: 
величина фондов по каждому типосорторазмеру мате
риала  в разрезе кодов поставщиков и кодов наряд-зака
зов, сведения об оплате материалов, полученные в ре
зультате решения задачи  учета расчетов с поставщика
ми, сведения о дате и количестве поступления материалов 
и покупных изделий-, получаемые в результате решения 
задачи  оперативного учета движения материалов на



складах. Постановка задачи «Оперативный учет реали
зации фондов» содержится в ТГ1Р «Подсистема управле
ния материально-техническим снабжением». Решение 
этой задачи может производиться П П П  «Управление 
цехом» в фазе учета и анализа хода производства.

Комплекс задач подсистемы управления материаль
но-техническим снабжением позволяет увязать возмож
ности снабжения с планами производства машин, свое
временно обнаружить опасность отклонения хода 
производства из-за отсутствия материалов или комплек
тующих изделий и в большинстве случаев предотвратить 
их, значительно снизить трудоемкость плановых и учет
ных работ по материально-техническому снабжению.

В целом внедрение на предприятии подсистемы спо
собствует повышению эффективности работы всего пред
приятия.

Г Л А В А  10 
ПОДСИСТЕМА УПРАВЛЕНИЯ 

КАЧЕСТВОМ ПРОДУКЦИИ И ТРУДА

10.1. Комплексная система управления 
качеством продукции (КСУКП)

Качество продукции формируется на всех этапах про
цесса ее создания, начиная от изучения требований по
требителя, разработки конструкции и заканчивая эксплу
атацией. Поэтому управление качеством охватывает все 
стадии производства продукции и является  частью об
щей системы управления машиностроительным пред
приятием. В последние годы на предприятиях сложилась 
и действует эффективная комплексная система управ
ления качеством продукции.

Под комплексной системой уп р а влен и я  качеством 
продукции  понимается совокупность мероприятий, мето
дов и средств, направлейных на установление, обеспе
чение и поддержание необходимого уровня качества про
дукции при ее разработке, изготовлении и эксплуатации.

Цель КСУКП сводится к совершенствованию органи
зации производства для постоянного обеспечении соот
ветствия качества продукции потребностям народного 
хозяйства и населения.

Высокое качество продукции достигается путем по
вышения ее технического уровня, совершенствования 
технологии, улучшения организационно-технического об-



служиваиия производстьа; улучшения контроля за хо
дом производственных процессов и качеством продукции; 
рациональной организации сбора, анализа и использо
вания информации о качестве продукции; повышения 
квалификации и организации обучения рабочих и инже
нерно-технических работников прогрессивным формам и 
методам улучшения качества продукции; повышения эф 
фективности применяемых систем материального и мо
рального стимулирования за повышение технического 
уровня и качества выпускаемой продукции; усиления от
ветственности за  изготовление и выпуск недоброкачест
венной продукции.

Комплексная система управления качеством продук
ции основывается на стандартах предприятия, разраба
тываемых в полном соответствии с государственными и 
отраслевыми стандартами и другими нормативными ак 
тами.

КСУКП широко использует и отражает: новейшие 
достижения науки и техники; передовой опыт предприя
тий страны по управлению качеством продукции и повы
шению эффективности производства; зарубежный опыт 
по улучшению качества продукции; возможности широ
кой автоматизации и механизации всех процессов и ис
пользования вычислительной техники.

КСУКП охватывает все подразделения и службы 
предприятия, участвующие в управлении и производстве 
продукции.

Впервые К СУ КП  разработана и внедрена на ряде 
предприятий г. Львова в годы девятой пятилетки. Был 
использован оправдавший себя на практике опыт рабо
ты промышленных предприятий Саратова, Москвы, Л е
нинграда, Свердловска, Горького, Ярославля, Кременчу
га, Тольятти, Обобщение и творческое развитие этого 
опыта обеспечило единый подход к управлению качест
вом продукции.

В 1955 г. на предприятиях г. Саратова появилась си
стема бездефектного изготовления и сдачи изделий в 
ОТК с первого предъявления. Значение этой системы со
стояло » том, что через количественный критерий — 
процент сдачи продукции с первого предъявления — оце
нивалось качество работы. Ответственность за качество 
возлагалась на непосредственных исполнителей. Для 
этого проводилась аттестация контролеров ОТК и рабо
чих, занятых на основных технологических операциях.



Постоянно действовали комиссии по качеству. О днако  
саратовская система не включала контроль и управление 
качеством на стадиях разработки, проектирования, р е а 
лизации и эксплуатации изделий.

В 1957— 195« гг. на предприятиях г. Горького появи
лась система КАМАРСПИ (качество, надежность, ресурс 
с первого изделия). В этой системе наряду с элементами 
бездефектного изготовления продукции и сдачи ее с пер
вого предъявления большое внимание уделялось качест
ву изделий на стадии проектирования и освоения в про
изводстве.

Ярославские и кременчугские машиностроители, р а з 
вивая опыт с.аратовцев и горьковчан, в 1963 г. предло
жили и внедрили систему Н О РМ  — научная организация 
работ по увеличению моторесурса двигателей. В ней по
явился новый элемент — управление связями между по
требителями и проектировщиками двигателей.

Дальнейшее улучшение системы предложили р аб о т 
ники минских предприятий, которые стали использовать 
качественные показатели труда инженерно-технических 
работников предприятий и их научно-исследовательских 
подразделений. Объединение «ЗИ Л » и станкостроитель
ный завод «Красный пролетарий» предложили в у п р ав 
лении качеством использовать стандарты предприятия с 
учетом инженерного обеспечения подготовки и производ
ства высококачественной продукции. В 1964 г. на Львов
ских предприятиях появилась система бездефектного 
труда (СБТ). Критерием оценки труда работников при
нят коэффициент качества. Это позволило количествен
но оценивать и сравнивать уровень качества труда не 
только производственников, отдельных рабочих и с л у 
жащих, по и в целом коллективов бригад, участков, це
хов, предприятий. В 1971 г. эта система была одобрена 
Госстандартом СССР и Госкомитетом СССР по науке и 
технике и рекомендована для  широкого использования  
на предприятиях страны. Затем в 1972— 1.973 гг. сф орм и
ровалась уже комплексная система управления качест
вом продукции — КСУКП, которая прошла эксперимен
тальную проверку на передовых предприятиях г. Л ь в о 
ва, получила широкое признание и распространение.

В 1975 г. опыт львовян был одобрен Ц К  КПСС. С это
го времени КСУКП повсеместно используется на всех 
предприятиях различных отраслей машиностроительной 
промышленности.



Д л я  повышения действенности и результативности 
КС У К П  на ряде предприятий стали осуществлять авто
матизацию многих работ по управлению качеством про
дукции с использованием ЭВМ в действующей системе 
АСУП.

10.2. Подсистема управления 
качеством продукции и труда

Автоматизация управления качеством базируется на 
комплексном использовании информации, полученной на 
различных стадиях разработки и изготовления продук
ции. Поэтому возникла необходимость объединения про
цессов управления качеством на предприятии в отдель
ную подсистему АСУП, включающую весь цикл создания 
продукции от разработки до эксплуатации.

В подсистеме решаются наиболее важные и перспек
тивные типовые задачи (табл. 10.1). Д ля осуществления 
автоматизированного процесса управления качеством на 
предприятии доЛжна быть создана специализированная 
служба-управления качеством (группа качества) под не
посредственным руководством главного инженера или в 
составе отдела АСУП.

Организационно-методической основой разработки, 
внедрения и функционирования подсистемы управления 
качеством являются стандарты предприятия.

Основными структурными элементами подсистемы 
являются; .производственные подразделения, функцио
нальные отделы и службы, отдел технического контро
ля, группа качества, отдельные исполнители работ, кон
тролеры отдела технического контроля.

Практически подсистема управления качеством вклю
чает все подразделения-предприятия и всех исполните
лей работ независимо от их принадлежности к производ
ственному процессу.

Подсистема управления качеством представляет со
бой человеко-машинную систему, состоящую из автома
тизированной и неавтоматизированной частей.

Неавтоматизированная часть подсистемы на основе 
использования стандартов позволяет:

регламентировать требования к качеству продукции, 
материалам и комплектующим изделиям, необходимым 
для  ее производства; устанавливать методы и средства 
оценки и контроля качества продукции и труда; осуще



ствлять аттестацию качества продукции; оптимизировать 
технологические процессы производства; устанавливать  
режимы и правила эксплуатации продукции; проводить 
государственный надзор и ведомственный контроль за 
качеством продукции.

В автоматизированной части подсистемы ведется 
учет и анализ качества продукции и труда. По каждой 
из этих функций разрабатывается отдельный пакет при
кладных программ (П П П ).

Функции подсистемы реализуются посредством реш е
ния отдельных задач (табл. 10.1). Рассмотрим несколь
ко примеров. Задача «Оперативный учет и анализ безде
фектной сдачи продукции» решается следующим об
разом.

На основании сменных рапортов, передаваемых в 
ИВЦ, создается и ежедневно обновляется базовый файл 
на магнитных дисках «Данные о выработке», в котором 
наряду с другими данными имеются сведения о количе
стве деталей, сданных с первого (второго или третьего) 
предъявления по каждому рабочему (табельному номе
ру) , с указанием участка и цеха.

В условиях применения периферийных средств д ан 
ные для создания и обновления базового ф ай ла  посту
пают в ИВЦ на перфоленте. На основании этого файла 
па ЭВМ решается задача «Оперативный учет и анализ 
бездефектной сдачи продукции» с целью получения дан 
ных об уровне бездефектного изготовления продукции, 
количестве продукции (в шт.) и трудоемкости про
дукции (в нормо-ч), сданной с первого предъявления. 
Данные в виде табуляграмм передаются пользова
телям.

Д ля учета брака в натуральном выражении создает
ся и ежедневно обновляется базовый файл на магнитных 
дисках «Данные о браке». Данные о браке поступают в 
И В Ц  в виде первичных документов «Акты о браке», ли 
бо в виде файла на перфоленте (в условиях применения 
устройств периферийной техники). Н а  ЭВМ  решается 
задача «Оперативный учет брака в натуральном вы ра
жении» с целью получения сводок о браке по участкам, 
цехам, в целом по заводу за любой учетный период. 
Данные в виде табуляграммы передаются пользова
телям.

Учет и анализ рекламаций на ЭВМ осуществляется 
за сравнительно длительный учетный период (месяц,
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к в а р т а л , . год, два и т. д.). Практически базовый файл 
«Данные о претензиях и рекламациях», который созда
ется и обновляется системой управления базой данных, 
накапливается и хранится постоянно в течение длитель
ного периода. Этот файл создастся и обновляется па 
основании данных о претензиях и рекламациях, по
ступающих из отдела технического контроля (ОТК) 
в виде документа «Данные о претензиях и реклама
циях».

С целью получения сводок о претензиях и реклама
циях за определенный учетный период на ЭВМ решается 
зад ач а  «Учет и анализ рекламаций*. Задача решается на 
основании базового ф айла «Данные о претензиях и рек
ламациях». Сводки выдаются потребителям в виде табу
ляграммы.

Д л я  учета и анализа  качества труда на ЭВМ печа
таются групповые ведомости учета качества труда и ин
дивидуальные карточки учета качества труда. Группо
вые ведомости используются для учета нарушений ра
ботниками отдельных подразделений (рабочие, ИТР, 
служащ ие и др.). Д л я  учета нарушении, допущенных в 
цехах и отделах и других подразделениях, информаторы 
получают ведомости учета качества труда подразде
лений.

Табуляграммы для учета качества труда отдельных 
работников печатаются на ЭВМ в соответствии с базо
выми файлами «Состав работающих», «Нормативные 
коэффициенты оценки качества труда исполнителей» и 
«Справочник наименований подразделений».

Д л я  печати табуляграмм по учету качества труда 
подразделений используется базовый файл «Норматив
ные коэффициенты оценки качества труда подразде
лений»,

В конце учетного месяца все ведомости по учету ка
чества труда с данными о количестве нарушений по ка
тегориям работников и по подразделениям передаются 
в  ИВЦ.

Данные о количестве нарушений, а также вышеупо
мянутые базовые файлы  используются для решения 
комплекса задач по учету и анализу качества труда, ку
д а  включены следующие задачи: учет качества труда 
рабочих, учет качества труда работников отделов, учет 
качества труда коллективов производственных подразде
лений, учет качества труда коллективов отделов, оценка



уровня труда коллектива предприятия, статистический 
анализ уровни бездефектного труда.

Назначение первых двух задач сводится к оператив
ному учету в оценке качества труда работников завода. 
Основная цель решения этих задач заключается в полу
чении данных о качестве труда каж дого  работника, ана
лизе и оценке качества труда, для  применения мораль
ного и материального стимулирования.

Д ля учета качества труда работников используется 
два вида машинограмм, которые печатаются на ЭВМ и 
в начале каждого месяца выдаются соответствующим 
объектам учета для фиксирования допущенных наруше
ний. Эти документы учитывают ранг работников. Так, 
для учета качества труда рабочих, работников отделов 
и руководителей бюро отделов печатаются машинограм
мы-ведомости учета качества труда отдельно для к а ж 
дого участка, цеха или бюро отдела. Д л я  учета качества 
труда главных специалистов, руководителей структур
ных подразделений, старших и сменных мастеров печа
таются карточки учета качества труда отдельно для 
каждого.

В течение месяца ведомости и карточки хранятся у 
лиц, ответственных за их ведение и сдачу на ИВЦ. Ве
домости находятся у мастеров, начальников бюро и на
чальников отделов, карточки учета качества труда — у 
самих руководителей.

В ведомостях и карточках по каждому работнику 
идет накопление данных о всех случаях нарушений, пре
дусмотренных системой оценки качества труда. Отмет
ки о нарушениях проставляются в соответствующих гра
фах ведомостей руководителями бюро, отделов, мастера
ми участков. Отметки в карточки проставляют 
вышестоящие руководители и лица, функционально кон
тролирующие руководителя.

В начале месяца, следующего з а  отчетным, ведомо
сти и карточки сдаются в И В Ц  д л я  обработки данных 
на ЭВМ. Сдача документов является обязательной. Си
стемой предусмотрено наказание за  нарушение этого 
требования.

Коэффициент качества труда работников предприя
тия определяется па основании критериев его снижения. 
Состав критериев снижения коэффициента качества тру
да устанавливается для отдельных групп подразделений 
различный.



Коэффициент качества труда работников Кк.Р рас
считывается по формуле

( 10. 1)

где 1 — исходная величина коэффициента качества тру
да работника; Кп.а — нормативный коэффициент сниже
ния за /-й случай нарушения; /V/ — количество наруше
ний ¿-го вида; / — номер вида нарушений ( ¿ = 1, 2

Коэффициент качестиа труда руководителей струк
турных подразделений устанавливается в зависимости 
от коэффициента качества труда коллектива подразде
ления. Обобщенный коэффициент качества труда руко
водителя подразделения равен меньшему из значений 
сравниваемых коэффициентов.

Оценка качества труда работников определяется по 
балльной сист£ме в зависимости от величины коэффици
ента качества труда и принадлежности к определенной 
группе подразделений.

В прямой зависимости от величины оценки находится 
величина материального поощрения. В системе преду
сматривается расчет предварительного процента к раз
меру начисляемой премии за отчетный период по каж 
дому работнику. Расчет коэффициента качества труда 
и процента премии производится ежемесячно, 2—3 чис
ла следующего месяца за отчетным. Данные о качестве 
труда работников используются директором, группой ка 
чества труда, руководителями подразделений, общест
венными организациями для анализа качества труда, 
а также подготовки приказов о премировании или при
нятии решений о присуждении классных мест по социа
листическому соревнованию.

Назначение задач  «Учет качества труда коллективов 
производственых подразделений», «Учет качества труда 
коллективов отделов» сводится к оценке качества труда 
подразделений па основании учета претензий к ним со 
стороны других подразделений - -  информаторов по уста
новленным критериям. Основная цель решения этих з а 
дач сводится к получению данных о качестве труда под
разделений— -анализу и оценке качества труда, а также 
использования морального и материального стимулиро
вания.

Д ля учета претензий предусматривается табуляграм
ма учета качества труда подразделений. Претензии з а 



писываются в машинограмму подразделениями-инфор- 
маторами по мере их предъявления.

Коэффициент качества труда подразделений (/\«.п) 
рассчитывается по формуле

К,,„~ 1 - ¿ К , ,  с  А/„ (10.2)
I I

где 1 — исходная величина коэффициента качества тру
да. подразделения.

Оценка качества труда подразделения определяется 
по балльной системе в зависимости от величины коэф
фициента качества труда. В прямой зависимости от ве
личины оценки находится величина материального поощ
рения. Расчет коэффициента качества труда подразде
ления производится 1 раз в месяц, 2—3 числа месяца, 
следующего за отчетным. При подведении итогов сорев
нования среди подразделений оценка качества работы 
является одной из основных.
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И з д а т е л ь с т в о  « В Ы С Ш А Я  Ш К О Л А »  
в ы п у с т и т  в с в е т  в  1981 г о д у  

д л я  с т у д е н т о в  в у з о в  с л е д у ю щ и е  у ч е б н ы е  п о с о б и я :

А в т о м а т и з и р о в а н н ы е  с и с т е м ы  у п р а в л е н и я  с т р о и т е л ь с т в о м :  У ч е б .  
п о с о б и е / Г а л к и н  И .  Г.,  Б е в з  С.  П. ,  К л е в  а  к и н  Ю . Г. и д р . ;  
П о д  р е д .  И .  Г.  Г  а  л  к  и н а.  —  16 л .  —  В п ер . :  8 0  к.

В п о с о б и и  д а ю т с я  к р а т к о е  и з л о ж е н и е  т е о р е т и ч е с к и х  о с н о в  А С У ,  
и х  к л а с с и ф и к а ц и я  и п р и н ц и п ы  п о с т р о е н и я ,  и з л а г а ю т с я  о с о б е н н о с т и  
с т р о и т е л ь с т в а  к а к  о б ъ е к т а  а в т о м а т и з и р о в а н н о г о  у п р а в л е н и я ,  о б с л е 
д о в а н и е  о б ъ е к т а  и о р г а н и з а ц и я  п р о е к т и р о в а н и я  А С У С ,  р а с с м а т р и 
в а ю т с я  п р и н ц и п ы  в ы д е л е н и я  и м е т о д ы  р а з р а б о т к и  ф у н к ц и о н а л ь н ы х  
п о д с и с т е м ,  м а т е м а т и ч е с к и е  м о д е л и  и м е т о д ы  р е ш е н и я  з а д а ч ,  м е т о 
д и к а  о п р е д е л е н и й  н п у ти  п о в ы ш е н и я  э ф ф е к т и в н о с т и  А С У  ( О А С У )  
в с т р о и т е л ь с т в е .  С п е ц и а л ь н а я  г л а в а  п о с в я щ е н а  р а з р а б о т к е  о т р а с 
л е в ы х  а в т о м а т и з и р о в а н н ы х  с и с т ем  у п р а в л е н и я  с т р о и т е л ь с т в о м .

Д л я  с т у д е н т о в  и н ж е н е р н о - э к о н о м и ч е с к и х  с п е ц и а л ь н о с т е й  в у з о в .  

М о ж е т  б ы т ь  и с п о л ь з о в а н о  и н ж е н е р н о - т е х н и ч е с к и м и  р а б о т н и к а м и .

К р у к  Д .  М. ,  Д е м и ч е в  Г.  М .  Н о р м и р о в а н и е  р а с х о д а  м а т е 
р и а л о в :  У ч е б н и к .  —  2 0  л. —  В пер.: 9 0  к.

В  у ч е б н и к е  р а с с м а т р и в а е т с я  ш и р о к и й  к р у г  в о п р о с о в ,  о т н о с я щ и х 
с я  к  т е о р и и  и  п р а к т и к е  н о р м и р о в а н и я  р а с х о д а  м а т е р и а л о в  в с о ц и а 
л и с т и ч е с к о й  п р о м ы ш л е н н о с т и ,  и з л а г а ю т с я  с и с т е м а  н о р м  и м е т о д ы  
и х  о п р е д е л е н и я .  П о с т р о е н и е  с и с т е м ы  н о р м  у в я з а н о  с з а д а ч а м и  н о р 
м и р о в а н и я  и п л а н и р о в а н и я  п о т р е б л е н и я  м а т е р и а л о в  на  р а з л и ч н ы х  
с т у п е н я х  у п р а в л е н и я  п р о м ы ш л е н н ы м  п р о и з в о д с т в о м .

Д л я  с т у д е н т о в  э к о н о м и ч е с к и х  с п е ц и а л ь н о с т е й  в у з о в .  М о ж е т  б ы т ь  

и с п о л ь з о в а н  р а б о т н и к а м и  п р о м ы ш л е н н ы х  п р е д п р и я т и й  и  о б ъ е д и н е 

н и й , -  н а у ч н о - и с с л е д о в а т е л ь с к и х  и н с т и т у т о в ,  м и н и с т е р с т в  и  в е д о м с т в ,  

з а н я т ы м и  н о р м и р о в а н и е м  и  п л а н и р о в а н и е м  п о т р е б л е н и я  м а т е р и а л о в  

о  р а з л и ч н ы х  о т р а с  ¡ я х  н а р о д н о г о  х о з я й с т в а .

У в а ж а е м ы е  ч и т а т е л и !

И з д а т е л ь с т в о  « В ь ! с ш а я  ш к о л а »  в ы п у с к а е т  у ч е б н и к и ,  у ч е б н ы е  и 
м е т о д и ч е с к и е  п о с о б и я ,  п л а к а т ы .  П о д р о б н е е  п о з н а к о м и т ь с я ^  с  у ч е б 
н ой  л и т е р а т у р о й  в а м  п о м о ж е т  а н н о т и р о в а н н ы й  п л а н  в ы п у с к а  л и т е 
р а т у р ы  н а  1981 г о д  ( в у з ы  н т е х н и к у м ы ) ,  к о т о р ы й  и м е е т с я  в к н и ж 
н ы х  м а г а з и н а х .

П р е д в а р и т е л ь н ы е  з а я в к и  на  к н и г и  в ы  м о ж е т е  с д е л а т ь  в м а г а з и 
н а х  К н и г о т о р г а  и л и  п о т р е б и т е л ь с к о й  к о о п е р а ц и и .


