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Усовершенствование процессов управления 

организаций производства является перво-
очередным задание современного производства в 
условиях непрерывной конкурентной борьбы, 
усложнения производственно-технических и 
организационно-экономических систем, а также 
влияние Интернет технологий на управление как 
производством, так и технологическими процес-
сами. Решение данной задачи требует комплекс-
ного подхода, с использованием как визуальных 
средств представления процессов организации 
производственной системы, так и статических 
методов контроля качеством изделий, техно-
логической подготовки производства и произ-
водства в целом [1]. 

Предложенная обобщенная система управ-
ления производством (рис.1.), содержит как блоки 
управления системой в целом, таки блоки 
контроля за показателями качества. Данная си-
стема содержит блок управления производ-
ственной системой (1), в который входит блок 
оператора (3), вход которого подключен к выходу 
блока информации о производственных заданиях 
(4), а выход к входу блока управления 
технологической подготовкой производства (2), 
который имеет связь с блоком "обобщенная про-
изводственная система" (5), и содержит 
последовательно соединенные через связь вход – 
выход блок "обобщенная производственная си-
стема" (5), блок контроля производственной си-
стемы (8), блок контроля готовых изделий (7) и 
блок готовых изделий (6).  
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1 – блок управления системой, 2 – блок управления 

технологической подготовкой производства, 3 – блок 
оператора, 4 – блок информации про производственные 

задания, 5 – блок «обобщенная производственная система», 
6 – блок готовых изделий, 7 – блок контроля готовых 

изделий, 8 – блок контроля производственной системы  

Рисунок 1 – Обобщенная система управления 
приборостроительный производством 

В обобщенной системе управления произ-
водством, все управление  осуществляется на 
основе диалога оператора и блока управления 

технологической подготовкой производства, где 
формируется или выбирается оптимальный тех-
нологический процесс, имеющий связь с произ-
водственной системой и блоком ее контроля. На 
рисунке 2 показан блок управления технологи-
ческой подготовкой производства, который со-
стоит из блока 9 принятия решения о внедрении 
технологического процесса в производство, блока 
формирования решения про проведение 
технологической подготовки производства 10, 
блока анализа необходимости отображения от-
дельных подпроцессов 11, блока показателей 
качества технологической подготовки произ-
водства и ее составляющих 12, блока сбора дан-
ных о показателях качества их предварительной 
обработки 13, блока выявления ключевых 
показателей качества и управления технологи-
ческой подготовкой производства при изменении 
их значений 14, блока регулярного мониторинга 
показателей качества 15 как технологической 
подготовкой производства, так и производства в 
целом [1,2].  

При этом в блоке 9 для управления техноло-
гической подготовкой производства формируется 
межфункциональная команда для проведения 
последующих работ в соответствии с ре-
зультатами анализа управления. Выбор необхо-
димой команды на управление как технологи-
ческой подготовкой производства, так и произ-
водства в целом осуществляется на основе ана-
лиза мониторинга существующей подготовки 
производства и технологических процессов из-
готовления и анализа результатов работы 
предприятия.  
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Рисунок 2 – Блок управления технологической подготовкой 

производства 
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Секция 5. Управление производством и подготовка специалистов для приборостроительной отрасли 

Для формирования решения про проведение 
технологической подготовки производства (блок 
10) необходимо опираться на принципы управ-
ления технологическими процессами. После чего 
следует провести анализ адекватности полу-
ченной модели сложного технологического про-
цесса, с целью выявления недостающих входов, 
выходов, подпроцессов и взаимосвязей между 
ними. Анализ необходимости отображения от-
дельных подпроцессов (блок 11) проводится с 
целью оптимизации трудоемкости работ и ис-
ключения подпроцессов, которые не приносят 
прибавленную стоимость готовому изделию.  

Управление выходами и входами как техно-
логической подготовки производства, так и про-
изводственной системы в целом проводится с 
помощью изменения значений ключевых показа-
телей качества [3]. 

Мониторинг показателей качества производ-
ственной системы (блок 15) проводится с целью: 
наблюдения за ходом реализации технологи-
ческой подготовки производства и соответ-
ствующих подпроцессов; оценки результа-
тивности действий; определение момента об-
наружения ключевых показателей качества, ко-
торые не оказывают значительное влияние в по-
казатели качества выходов производственного 
процесса для определения новых ключевых по-
казателей качества [4]. 

Система загрузки обобщенных производ-
ственных систем сборки на основе статисти-
ческого управления сложными технологическими 
процессами работает следующим образом. 
Оператор 3, получает производственное задание 
от блока информации о производственных 
заданиях 4, и через блок управления 
технологической подготовкой производства 2 
задает параметры производства, которые попа-
дают в блок 9 принятия решения о внедрении, 
выбора технологического процесса (ТП), и со-
здания межфункциональной команды. Блок 9 
имеет выход на блок 10 проведения декомпо-
зиции сложного технологического процесса и 
блок сбора данных о показателях качества слож-
ного технологического процесса и выходов его 

подпроцессов 13. При этом выясняется иссле-
довался ли процесс раньше и в нем не возникли 
ли изменения в технологии. Блок 15 регулярного 
мониторинга показателей качества имеет вход из 
блока 14 выявления ключевых показателей ка-
чества и их через изменение их значений и выход 
к блоку, к блоку 10 и к блоку 13 который имеет 
выход на блок 14 выявления ключевых показа-
телей качества и управления технологической 
подготовкой производства при изменении их 
значений. В нем учитывается коэффициент 
уровня влияния, которое имеет вход-выход с 
блоком 8 контроля производственной системы и 
выход на блок 12 определения показателей ка-
чества и составляющих его подпроцессов. Вы-
бранный ТП передается через блок контроля 8 в 
блок обобщенной производственной системы 5, 
которая реализует его при изготовлении, в блок 
готовых изделий 6 с последующим их контролем 
в блоке 7. Затем осуществляется итерационный 
процесс анализа правил выбора конструктивных 
решений. 

Применение такой системы позволяет 
уменьшить время выбора оптимального техноло-
гического процесса, сократить сроки, как подго-
товки производства, так и производства новых 
изделий, повысить эффективность использования 
производственных систем и улучшить качество 
готовых изделий.  
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ЗРНВТ в Нанкине основана совместно с Пра-
вительством провинции Цзянсу и местным пра-
вительством Нанкин в 1988 году. Она ратифи-
цирована на государственном уровне ЗРНВТ в 
1991 году. Зона создана в дельте реки Янцзы 
ранее, имеет эффективный механизм управления 
в органах зоны, инфраструктура более 

совершенным, широкое экономическое сотруд-
ничество, функциональная интеграция, значи-
тельно коммерциализации и промышленного 
освоения научно-технических достижений.  

Зона занимает свое преимущество в разра-
ботке трех ведущих отраслей промышленности: 
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