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СЕКЦИЯ 1. МЕТАЛЛУРГИЯ И ТЕХНОЛОГИЯ МАТЕРИАЛОВ 

 

ВЛИЯНИЕ ИЗВЕСТНЯКА НА СТЕПЕНЬ УДАЛЕНИЯ СЕРЫ ИЗ ОКАТЫШЕЙ 

ПРИ ОБЖИГЕ 

 

Акульшина И.И., Фирсовская Е.В., магистранты 1 курса направления «Металлургия» 

Руководитель Тимофеева А.С., к.т.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Для окатышей применяются флюсующие добавки в виде известняка и боксита. Боксит 

это алюминиевая руда, которая состоит из гидроксидов алюминия 40–60% Al2O3 и ряда 

примесей (оксидов железа Fe2O3, кремния SiO2 и т.д.). В чёрной металлургии боксит 

применяется в качестве флюса. Он оказывает положительное влияние на структуру и 

металлургические свойства окатышей. Окатыши, модифицированные бокситом, имеют 

улучшенный комплекс свойств, таких как равномерность, прочность и оптимальная 

пористость. Однако добавка боксита влияет на свойства окатышей только при достаточно 

большом процентном соотношении (1–2%) в шихте [1]. Добавки боксита благоприятно 

действует на свойства шлака, это связано с присутствием в нем глинозема. Но также 

содержание глинозема в боксите оказывает негативное влияние, так как его содержание 

велико, в связи с этим происходит повышение количества шлака и понижение стойкости 

футеровки агрегата. Следовательно, применять боксит требуется с содержанием кремнезема 

не более 10–12%. 

Добавки известняка эффективно используются для получения основных видов 

окускованных железорудных материалов – агломерата и окатышей [2]. Введение известняка 

в аглошихту осуществляется с целью повышения металлургических свойств железорудных 

изделий. Применение известняка при производстве агломерата интенсифицирует процесс 

спекания за счет использования его вяжущих свойств, также влияние известняка на процесс 

спекания происходит за счет его активных составляющих внесенных в агломерационную 

шихту. Добавки известняка оказывают значительные упрочняющие свойства на готовый 

продукт [2]. 

Экспериментальные исследования по влиянию известняка, на физические свойства 

окатышей были проведены на базе лабораторий кафедры металлургии и металловедения 

СТИ НИТУ «МИСиС». 

Для испытаний использовали следующее оборудование: 

- концентрат Лебединского ГОКа, который используется для производства окатышей 

и горячебрикетированного железа (ГБЖ); 

- флюсующие и связующие примеси; 

- дистиллированная вода; 

- весы с точностью до 0,01 г; 

- шприц для впрыскивания воды в смесь; 

- емкость для смешивания смеси; 

- лабораторный чашевый окомкователь; 

- термостойкая тара; 

- лабораторная печь для сушки камерного типа; 

- вибросито для определения гранулометрического состава окатышей. 

При проведении эксперимента из концентрата Лебединского ГОКа было 

сформировано четыре пробы с различным добавлением известняка, бентонит использовался 

как связка (Таблица 1). После того как известняк был подготовлен, смесь тщательно 

смешивалась и выстаивалась в течение 20 минут. 
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Таблица 1 – Состав шихты для окатышей 

№ пробы Содержание флюсующих примесей, % Содержание связующей примеси, % 

Известняк Бентонит 

1 2 0,5 

2 1 0,5 

3 1,5 0,5 

4 – 0,5 

 

Подготовленная смесь окомковывалась в чашевом окомкователе, после определялись 

классы фракций окатышей. Окатыши одинакового размера были отправлены в 

программируемую электрическую лабораторную печь. После процесса сушки отбиралось 50 

грамм окатышей из каждой пробы для определения химического анализа состава окатышей. 

Результаты химического анализа приведены в Таблице 2. 

 

Таблица 2 – Химический анализ проб 

Химическое вещество №1 №2 №3 №4 

Feобщ 66,77 67,21 66,70 67,20 

FeО 0,33 0,16 0,1 0,10 

SiO2 3,02 2,82 3,11 3,08 

Al2O3 0,27 0,26 0,3 0,28 

CaO 0,95 0,45 0,84 0,19 

MgO 0,3 0,23 0,23 0,22 

Р 0,011 0,011 0,011 0,011 

K2O 0,033 0,031 0,032 0,032 

Na2O 0,048 0,045 0,049 0,046 

TiO2 0,03 0,031 0,028 0,032 

S 0,117 0,077 0,132 0,031 

Степень выгорания S 0,5 0,67094 0,435897 0,867521 

 

Проанализировав степень выгорания серы (Рисунок 1) видно, что на этот процесс 

влияет количество добавленной присадки известняка. При введении в шихтовую смесь 

известняка в размере 1% от общей массы, наблюдался высокий показатель выгорания серы. 

Однако в пробах с более высоким содержанием известняка, показатель степени выгорания 

серы не стал выше, а наоборот значительно снизился. 

 

 
Рисунок 1 – Зависимость степени выгорания серы от флюсующей примеси – известняка 

 

Также при рассмотрении химического анализа было выявлено, что концентрат, 

который не имеет присадок, обладает наибольшим показателем выгорания серы, равный 

0,8333. Но, не смотря на то, что без включения флюсующих добавок степень выгорания серы 
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имеет максимальный результат, добавлять присадки необходимо, в связи с тем, что 

известняк повышает комкуемость шихты и прочность сырых окатышей [3]. Это доказано на 

окомковательных фабриках Бразилии, где известняк применяется в качестве связующей 

добавки. Его использование дает возможность получения окатышей с высокими 

металлургическими свойствами [4]. 

При использовании доломита или магнезии образуется при обжиге сульфат магния, 

который начинает разлагаться на 100–150 град раньше, чем сульфат кальция. Чем меньше 

основность окатышей, тем выше степень десульфурации. Замена части известняка на 

доломит в окатышах приводит к увеличению десульфурации, но снижает прочность 

окатышей. 

Таким образом, вводить в качестве флюсующих компонентов известняк необходимо, 

но только в определенных оптимальных соотношениях, при которых происходит 

максимальное удаление серы, но при условии, что образование сульфатов кальция является 

минимальным. 
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ВЛИЯНИЕ ОСТАТОЧНОЙ ВЛАГИ В БЕНТОНИТЕ НА ПРОЧНОСТЬ 

ОКАТЫШЕЙ 

 

Базарова М.А., студент 4 курса направления «Металлургия» 

Руководитель Тимофеева А.С., к.т.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Металлургическое производство в России занимает одно из самых важных мест. 

Потребность предприятий в железорудных окатышах возрастает с каждым годом [1, с.9]. 

Железорудный концентрат сам по себе при достаточной тонкости помола в сочетании 

с некоторым количеством воды комкуется с образованием сырых окатышей. Однако после 

высушивания такие окатыши имеют ничтожно малую механическую прочность. Поэтому 

для придания окатышам достаточной прочности используются различного рода связующие 

вещества [2, с.79]. 

Бентонитовые глины необходимы, как связующие материалы для достижения 

требуемого гранулометрического состава и прочностных свойств окатышей. 

Бентонит или бентонитовая глина – монтмориллонитовая глина, обладающая резко 

выраженными коллоидными, в том числе сорбционными свойствами. 

Основным показателем, определяющим качество бентонитовых глин, является 

содержание монтмориллонита, это глинистый минерал из подкласса слоистых силикатов с 

переменным химическим составом (Ca, Na)(Mg, Al, Fe)2 [(Si, Al)4O10](OH)2*nH2O, его 

структурными элементами являются алюмосиликатные слои толщиной 1нм [2, с.80]. 

Активным бентонит становится при взаимодействии с водой. При взаимодействии с 

влагой монтмориллонит образует молекулярные волокна, которые при контакте с шихтой в 

окомкователях обеспечивают собственно процесс окомкования. Это свойство называют 

способностью к диспергированию при смачивании водой. Бентонитовые глины являются 

мелкопористыми материалами. Общая пористость отдельных образцов бентонитовых глин 

достигает 25%. При смачивании бентонитов водой ее молекулы проникают по капиллярам к 

первичным частицам, а затем в межслоевые промежутки. Благодаря расклинивающему 

давлению водные прослойки утолщаются, происходит удаление частиц друг от друга до 

полного их разобщения. Глина как бы самопроизвольно измельчается, диспергирует. 

Диспергированию глин способствует перемешивание и всякого рода механические 

воздействия. 

Железные руды и концентраты обладают неодинаковой способностью давать прочные 

гранулы в процессе окомкования. Они обладают различной «комкуемостью». При этом под 

«комкуемостью» в наиболее полном смысле следует понимать скорость образования и роста 

гранул и их прочность. Так как скорость возникновения комочков сама определяется 

прочностью сцепления увлажненных частичек, то такое довольно неопределенное понятие, 

как комкуемость, количественно можно оценивать через один параметр – прочность 

сцепления частичек влажного материала. В связи с этим основное внимание при изучении 

процессов окомкования железорудных материалов должно быть обращено на исследование 

закономерностей взаимодействия между отдельными частичками, на которых складываются 

суммарные механические свойства окатышей [1, с.5]. 

Для нормального развития процесса грануляции тонких материалов в их объеме 

должны быть флуктуации по плотности и влажности - необходимо наличие зародышевых 

центров. При окомковании тонкоизмельченных материалов зародышевыми центрами служат 

отдельные комочки, в которых поры заполнены водой. Комочки, обладая достаточной 

массой, при ссыпании в грануляторе получают такой запас кинетической энергии, который 

становится достаточный для осуществления перестройки структуры окатыша. Кроме того, 

сыпучий материал, увлажненный до состояния максимальной капиллярной влагоемкости, 
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обладает пониженной прочностью сцепления, что облегчает взаимное перемещение 

отдельных частичек и получение плотной структуры комка. 

Процесс образования зародыша и формирования окатыша при «сухом» 

гранулировании (когда в окомкователь падают материал с влажностью меньше оптимальной 

и недостающее количество воды) можно представить следующим образом. Капля воды, 

попавшая в слой материала за счет капиллярных сил, сразу же начинает распространяться во 

все стороны, заполняя поры между отдельными частичками. Предельный размер 

образующегося комочка прямо пропорционален величине капли и обратно пропорционален 

пористости слоя материала. Вода практически перестает распространяться в сыпучем 

материале, как только влажность комочка достигнет величины максимальной капиллярной 

влагоемкости. Это время измеряется несколькими секундами [1, с.23]. 

При «мокром» гранулировании (когда в окомкователь подают материал с 

влажностью, превышающей оптимальную, и некоторое количество сухого материала) 

зародышевые центры образуются в результате разрушения «сухаря». 

В дальнейшем комочки в окомкователе в результате многократных ссыпаний и ударов 

о неподвижный слой материала уплотняются – отдельные частички за счет взаимного 

перемещения укладываются более плотно. При этом избыточная влага выдавливается на 

поверхность комочка, в результате чего становится возможным дальнейшее присоединение к 

такому комку сухих частичек. По мере приближения частичек друг к другу толщина пленок 

связанной воды становится все меньше, прочность сцепления увеличивается. Благодаря 

внешним динамическим воздействиям преодолевается упругое сопротивление водной 

пленки, частички «захватываются» «молекулярной ловушкой» и притягиваются друг к 

другу. Сближение частичек за счет уменьшения толщины адсорбированных пленок 

возможно только в том случае, когда избыток воды поглощается на поверхности комочка, 

например, в результате присоединения новых частичек материала. При данном режиме 

гранулятора имеется определенная минимальная толщина водных пленок внутри комка, 

соответствующая величине динамических нагрузок. Как только этот предел будет достигнут, 

дальнейшее выделение воды на поверхность комка прекратится, окатыш перестает расти, его 

прочность достигает максимальной величины [1, с.24]. 

В практике производства железорудных окатышей вопрос о количестве вводимого в 

шихту перед окомкованием бентонита и о влиянии его на механические и термические 

свойства сырых окатышей является спорным [3, с.1]. 

К недостаткам известных шихт со связующей добавкой – бентонитом – относится 

дефицитность качественных разновидностей последнего, залегание их вдали от 

действующих фабрик окомкования и необходимость дорогостоящих перевозок. 

Использование в шихте для производства окатышей связующей добавки в виде смеси 

бентонита 0,5-0,8% является оптимальным и позволяет решить поставленную задачу – 

стабилизировать процесс окомкования и улучшить качественные показатели окатышей [4, 

с.1]. 

На основе результатов исследования [5,6] было выявлено, что при различном 

процентном содержании бентонитовой глины в шихте, комкуемость заметно изменяется. 

Количество бентонита индийского месторождения, при добавлении в шихту, в лабораторных 

условиях, изменялось от 0,5% до 0,8%. Соответственно, по процентному содержанию 

бентонита, высококачественного железорудного концентрата было добавлено в шихту в 

пределах от 99,5% до 99,2%. 

Влияние остаточной влажности бентонита на окомкование исследовалось в 

лабораторных условиях. Шихта окомковывалась на лабораторном чашевом окомкователе, 

после чего часть полученных окатышей более 5 мм проверялись на прочность при ударе и 

сжатии. Остальная часть окатышей сушилась в муфельной печи при t = 100°С. После сушки 

они так же проверялись на прочность. 

Исходя из полученных результатов [5,6], рассмотренных после механических 

нагрузок, можно сделать вывод, что лучшая комкуемость окатышей выходит с добавлением 
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бентонита 0,7% от массы концентрата. Данное процентное содержание бентонита позволяет 

получить лучшие результаты по комкуемости и прочности сухих окатышей. 

Для определения влияния остаточной влаги на комкуемость и прочность окатышей 

были изготовлены пробы в лабораторных условиях. 

Масса пробы составляла 400 г, 99,3 % из которой рядового концентрата с влажностью 

9,2 % и в количестве 0,7 % бентонита с влажностью от 4 до 6% соответственно. Для 

производства окатышей были созданы одинаковые условия. Шихта окомковывалась на 

лабораторном барабанном окомкователе (Рис.1). Часть полученных окатышей была 

оставлена для проверки их прочности, а другая часть была подвержена удалению влаги с 

помощью высоких температур, для того, чтобы так же испытать на прочность сухие 

окатыши. 

 

 
1 – гайки, укрепляющие барабан на оси вращения, 2 – крышка барабана, 3 – резиновый 

шнур, передающий движение барабану, 4 – двигатель, 5 – выключатель 

 

Рисунок 1 – Барабанный окомкователь 

 

Сушка окатышей осуществлялась в лабораторной электропечи сопротивления (СНОЛ 

2.3. 2/13) шириной b = 200 мм, длиной l = 300 мм, высотой h = 200 мм. 

Сырые и сухие окатыши подвергались испытаниям на прочность при сжатии и ударе. 

В результате эксперимента были получены следующие результаты. 

 

Таблица 1 – Прочность сырых окатышей на удар 

Прочность сырых окатышей на удар, раз 

4% 4,50% 5% 5,50% 6% 

3 5 5 3 2 

4 2 4 3 3 

4 2 4 4 4 

4 3 5 2 4 

3 5 5 5 2 

 

Таблица 2 – Прочность сырых окатышей на сжатие 

Прочность сырых окатышей на сжатие, г/ок 

4% 4% 4% 4% 4% 

510 510 510 510 510 

240 240 240 240 240 

350 350 350 350 350 

340 340 340 340 340 

370 370 370 370 370 

 

Таблица 3 – Прочность на удар высушенных окатышей при t = 250°С 



9 

 

Прочность сухих окатышей на удар, раз 

4% 4,50% 5% 5,50% 6% 

>20 >30 >40 >40 >30 

 

Таблица 4 – Прочность на сжатие высушенных окатышей при t = 250°С 

Прочность сухих окатышей на сжатие, г/ок 

4% 4,50% 5% 5,50% 6% 

910 1100 3010 3200 1700 

900 1130 2920 2700 2400 

894 1700 2990 2400 1860 

470 780 3200 3050 1620 

350 720 3110 2900 1770 

 

Вывод: Из результатов видно, что остаточная влага заметно влияет на прочность и 

количество полученных окатышей. В результате этого можно сделать вывод, что 5 % – это 

наиболее максимальное содержание влаги, способное связываться с бентонитом и его 

активировать, повышая при этом прочность окатышей. Этим и обусловлена его достаточно 

высокая гидрофильность. Она, при затворении водой бентонита, проникает в межслоевое 

пространство монтмориллонита, гидратируя при этом его поверхность. 
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АНАЛИЗ МОДЕЛЕЙ СОПРОТИВЛЕНИЯ ДЕФОРМАЦИИ МОДЕЛИРУЮЩИХ 

МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ ИЗУЧЕНИЯ ОБРАБОТКИ МЕТАЛЛОВ ДАВЛЕНИЕМ 

 

Горожанкин А.С., магистрант 1 курса направления «Металлургия» 

Руководитель Смирнов Е.Н., д.т.н., профессор 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Исследование процессов ОМД с использованием различных материалов имеет 

давнюю историю. Несмотря на то, что в литературе имеется обширная информация по 

реологии различных типов, стали во время горячей обработки, наиболее предпочтительный 

моделирующий материал до сих пор не определен. Поэтому целесообразным видится 

рассмотрение реологических свойств моделирующих материалов и, в первую очередь, таких 

как сопротивление деформации, чтобы оценить пригодность различных моделирующих 

материалов для исследования различных процессов горячего деформировании стали. 










 RT

Q

mn euA /
 (1) 

В таблице 1 представлены результаты сравнение параметров деформации горячей 

стали и наиболее часто используемых моделирующих материалов. 

 

Таблица 1 – Сравнение параметров деформации горячей стали и наиболее часто 

используемых моделирующих материалов [1] 

Материал, 

температура 

Физические свойства Коэффициенты уравнения 

Коэффициент 

Пуансона, v 

Предел текучести 

Tσ , МПа 
/EσT , 

А
/
, 

МПа 
n m 

R

Q
 

Пластилин 

-20-50 

20 

20 

20 

 

 

 

0,43 

 

 

 

0,14 

 

 

 

0,02 

 

1,3∙10
6
 

 

0,085 

0,250 

0,200 

0,296-0,384 

0,01 

 

0,120 

0,080 

0,060 

 

0,05 

 

3530 

Воск 

20 

  

0-2 

 

0,02 

  

0,000-0,300** 

 

0,300 

 

Свинец 

20 

20*** 

20 

 

0,40-0,45 

 

11-55 

 

0,008-0,004 

 

9,5∙10
-11

 

 

0,320 

0,100-0,400 

 

0,080 

0,020-0,070 

0,043 

 

7940 

Алюминий 

20 

 

0,33 

 

40-80 

 

0,0006 

 

1,88 

 

0,250 

 

10000 

 

Сталь 

1000 

 

0,33 

 

200-500 

 

0,0006-0,003 

 

8,45 

 

0,150-0,350 

 

0,090-0,220 

 

3400 

* Е – модуль упругости Юнга; 

** – в зависимости от содержания; 

*** – содержание Sb от 1 до 3%. 

 

Пластилин часто используется как моделирующий материал, потому что он доступен, 

нетоксичный, недорогой и легко придается исходная необходимая форма. Так как это легко 

деформируется под низкими давлениями при комнатной температуре, возможно 

существенное упрощение экспериментальных исследований, а также гарантировано 

применение дешевого экспериментального оборудования. 

Применимость пластилина для исследования процесса деформирования 

непрерывнолитого слитка на стадии неполной кристаллизации была доказана в целом ряде 

статей [2-6]. Вместе с тем, модели сопротивления деформации пластилина для 

моделирования данного процесса нуждаются в дальнейшем расширении в сторону 
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отрицательных температур. В этом случае возможно более точное воспроизведение 

градиента температур по сечению кристаллизующегося слитка, который в отличии от 

процессов горячей прокатки имеет другой температурный диапазон. 

В дополнение к приведенным в таблице 1 моделям, анализ литературных данных 

позволил выявить еще две модели, которые пригодны для исследования процессов 

непрерывного литья слябов и заготовок. 

Динамические свойства пластилина при комнатной температуре и стали при 1000°С 

очень близки, причем не только для его зависимости напряжений от деформаций, но и для 

условий начала течения и зависимости напряжений от скорости деформации. Полученные 

моделированием данные по распределению напряжений и деформаций в стали при горячей 

прокатке можно использовать для разработки методов предотвращения образования 

внутренних и поверхностных трещин на слябе при непрерывной разливке. Для этого вначале 

всесторонне изучали статические, динамические и фрикционные свойства пластилина. 

Получена следующая зависимость для пластилина между напряжением σ (кгс/см
2
), 

логарифмической деформацией ε, скоростью деформацией u (с
-1

) и температурой Т в 

диапазоне 253-323 К, ε = 0,02 - 0,3 и u = 10
-2

 - 10°: 

(2) 

Сравнение полученных результатов с сопротивлением деформации стали при 

температуре ≈ 1000°С подтвердило, что пластилин имеет свойства, позволяющее 

моделировать не только деформацию стали при высоких температурах, но и распределение 

напряжений [7]. 

Исследовали сопротивление деформации при горячей прокатке стали, содержащей Ni 

(2,8%), Сr, Мо и ванадий в диапазоне температуре 700°С до 1200°С. Одновременно 

определяли сопротивление деформации образцов из пластилина в диапазоне температуре от 

минус 40°C до плюс 30°С. Установлено подобие в значениях сопротивления деформации 

стали и пластилина для указанных диапазонов температур с переводным коэффициентом 

200. Это дает возможность исследовать процессы горячей прокатки стали на образцах из 

пластилина. Сопротивление деформации пластилина при минус 30°С колебалось от 0,097 до 

0,092 кг/мм
2
, при минус 15 °С от 0,059 до 0,054 кг/мм

2
, при 0°С от 0,039 до 0,037 кг/мм

2
, при 

плюс 15°C от 0,019 - 0,018 кг/мм
2
, при плюс 30°С от 0,014 до 0,013 кг/мм

2
. Сопротивление 

деформации стали при 700°С составляло 22 кг/мм
2
, при 750°С - 17,5 кг/мм

2
, при 800°С - 14,2 

кг/мм
2
, при 850°С - 11,6 кг/мм

2
, при 1050°С - 5,4 кг/мм

2
, при 1100°С - 4,3 кг/мм

2
, при 1150°С 

- 3,4 кг/мм
2
, при 1200°С - 2,7 кг/мм

2
, при 1250°С - 2,1 кг/мм

2
, при 1300°С - 1,6 кг/мм

2
. 

Сопротивление деформации пластилина с достаточной для опытов точностью вычисляют по 

формуле: 

 (3) 

где Тр - температура образцов из пластилина. 

Сопротивление деформации стали определяют по формуле: 

 (4) 

где Тs - температура горячей прокатки стали. 

Размеры образцов из стали составили: диаметр 10 мм, длина 30 мм, а образцов из 

пластилина – диаметр 30 мм, длина 50 мм. Скорость прокатки образцов в обоих случаях 

составила 50 мм/мин [8]. 

Вывод: таким образом, выполненный литературный обзор показывает, что при 

моделировании с использованием пластилина, необходим более детальный подбор модели 

сопротивления деформации для физических моделей. 
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РАЗРАБОТКА РЕЦЕПТУРЫ КОНСИСТЕНТНЫХ СМАЗОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ, 

СОДЕРЖАЩИХ ЧАСТИЦЫ НАНОРАЗМЕРНОГО ТИПА 

 

Горожанкин А.С., магистрант 1 курса направления «Металлургия» 

Руководитель Чичварин А.В., к.х.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

На сегодняшний день практически любое механическое оборудование нуждается в 

смазочном материале. Это связано с тем, что при контакте сопрягающихся между собой 

деталей возникает сила трения. В машиностроении данная сила, ведет себя двояко. На 

рассмотрение возьмем, негативные последствия данного явления. Износ оборудования, 

высокий нагрев непременно ведет к поломке механизма. Для снижения пагубного 

последствия применяются различного рода смазочные материалы. Классификация 

представлена на рисунке 1. 

 

 
Рисунок 1 – Классификация смазочных материалов 

 

Данная классификация не является идеальной, существует множество других. Особый 

интерес был проявлен к консистентным смазкам. Это обосновано тем, что данный вид 

смазки более популярен в механике. В отношении этого была поставлена задача на снижение 

себестоимости при сохранении эксплуатационных свойств. В отношении этого особый 

интерес представляет использование в качестве присадок для смазочных материалов частиц 

наноразмерного типа [1, 2]. 

В пластичные смазки часто вводят наполнители (графит, дисульфид молибдена, 

порошкообразные металлы и их оксиды, слюда и т.д.). В процессе приготовления смазки 

загустители, в частности мыла, образуют трехмерную волокнистую структуру с ячейками, 

заполненными маслом. Поэтому при низких нагрузках пластичные смазки ведут себя как 

твердые тела. При нагрузках, превышающих некоторое критическое значение, пластические 

смазки в большей мере проявляют свойства масел [3]. 

Основные достоинства пластичных смазок: способность удерживаться в 

неуплотненных трибосопряжениях, лучшие смазочная способность и антикоррозионные 

свойства, способность работать в присутствии воды и агрессивных сред, экономичность. 

Основные недостатки: плохое охлаждающее действие, большая склонность к окислению и 

необходимость специальных устройств подачи к смазываемому трибосопряжению [3]. 

Целью данного исследования является подбор оптимальных соотношений 

компонентов при синтезе консистентных смазочных материалов на основе кальция (Ca), 
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лития (Li) и олеиновой кислоты (C18H34O2). В качестве модификатора структуры 

использовался фуллерен фракции С50 – С92, фуллереновая сажа и фуллереновая смола. 

Синтез фуллереновой смолы проводили в контролируемых термокаталитических 

условиях. Для осуществления реакции использовали круглодонную колбу, снабженную 

обратным холодильником: 

o На первом этапе смешивали растворы гетероциклических карбоновых кислот в 

диметилкетоне и смеси фуллеренов фракции С50-С92 в метилбензоле. 

o Указанная смесь растворов подогревается при постоянном перемешивании до 

температуры проведения реакции в диапазоне температур 58 – 60°С. Синтез проводится при 

постоянном возврате растворителей через обратный холодильник, охлаждаемый проточной 

водой до начала снижения температуры реакционной среды ниже указанного интервала. 

o Далее по каплям в реакционную смесь добавляется катализатор до полного 

прекращения выделения газов из реакционной смеси. Окончание реакции сопровождается 

изменением цвета системы и образованием темно-красной непрозрачной устойчивой 

коллоидной системы смеси продуктов синтеза. 

На следующем этапе синтезировали консистентную смазку [4, 5]. Параметры 

эксперимента представлены ниже: 

– температура термической обработки составляла 240 °С; 

– время обработки длилось 2 часа; 

– обработку производили в сухожаровом шкафу SNOL 2110; 

– присадки и антиоксиданты вводили в остывшую до 140 °С композицию, затем 

перемешивали взбалтыванием орбитальном шейкере Biosan OS401; 

– после отверждения полученную смазочную композицию диспергировали при 

800 об/мин в течении 10 мин. 

Синтез кальциевого мыла проводили путем смешения следующих компонентов: 

гидроокись кальция, олеиновая кислота, стеариновая кислота. В качестве адгезионной 

добавки использовании раствор полиизопрена СКД-НД в минеральном масле. 

Общее данные по рецептуре на основе кальциевого мыла представлены в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Рецептура смазочного материала на основе Са и различных модификаторах 

№1 

олеат кальция – 20 м.ч., стеарат кальция 7 м.ч. Компоненты смешивали и 

подвергали термообработке масло – 123 м.ч. 

адгезионная добавка ПИ в минеральном масле – 3 м.ч. 

присадка – 0 Компоненты вводили в 

остывшую до 140°С композицию антиоксидант Агидол 2 – 0,5 м.ч. 

№2 

олеат кальция – 20 м.ч., стеарат кальция 7 м.ч. Компоненты смешивали и 

подвергали термообработке масло – 123 м.ч. 

адгезионная добавка ПИ в минеральном масле – 3 м.ч. 

присадка фуллерен – 0,015 м.ч Компоненты вводили в 

остывшую до 140°С композицию антиоксидант Агидол 2 – 0,5 м.ч. 

№3 

олеат кальция – 20 м.ч., стеарат кальция 7 м.ч. Компоненты смешивали и 

подвергали термообработке масло – 123 м.ч. 

адгезионная добавка ПИ в минеральном масле – 3 м.ч. 

присадка фуллереновая сажа – 0,15 м.ч. Компоненты вводили в 

остывшую до 140°С композицию 

№4 

олеат кальция – 20 м.ч., стеарат кальция 7 м.ч. Компоненты смешивали и 

подвергали термообработке масло – 123 м.ч. 
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адгезионная добавка ПИ в минеральном масле – 3 м.ч. 

присадка смола – 1 м.ч. Компоненты вводили в 

остывшую до 140°С композицию 

 

После проведенных экспериментов были получены четыре образца значительно 

отличающийся друг от друга. 

Образец № 2 начал густеть и принимать однородную структуру в течении пяти минут. 

Образец № 3 начал густеть значительно позже, также структура начала принимать 

однородный вид.  

Остальные образцы не удовлетворяли наши требования. Были жидкие, структура 

получилась не однородная, присутствовали сгустки. 

Вывод: оптимальным режимом и сочетанием компонентов является эксперимент № 2. 

полученная консистентная смазка обладает наилучшими трибологическими и 

технологическими показателями, отличается удобством технологии синтеза. 

В дальнейшем интерес вызывает замена олеиновой кислоты на соапсток 

растительного масла и изготовление мыла на его основе. Замена масла И-20 на отработку с 

дальнейшим осветлением и очисткой общедоступными методами. Такой подход позволит 

изменить режим термической обработки композиции, временим ее синтеза, а за счет 

введения наноструктурирующих компонентов контролировать основные эксплуатационные 

и физико-химические свойства. 
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Руководитель Тимофеева А.С., к.т.н., доцент 
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Устойчивая тенденция увеличения производства высококачественной стали в 

электропечах и, соответственно, возрастание дефицита металлического лома требует 

вовлечения в производство его заменителей – железа прямого получения [1]. 

Вопросы транспортировке и хранения губчатого железа требуют специального 

внимания, в связи с тем, что оно вследствие сильно развитой поверхности и высокой 

пористости склонно ко вторичному окислению и в ряде случаев к самовозгоранию. При этом 

происходит снижение степени его металлизации, а при хранении в закрытых помещениях и 

транспортировке это может привести к созданию взрывоопасных ситуации и порче 

имущества. 

Реакционная способность (вторичное окисление) — это способность 

металлизованного продукта взаимодействовать с кислородом воздуха, также это явление 

можно назвать вторичным окислением. Степень металлизации применяемого для выплавки 

стали губчатого железа колеблется в пределах 90—97 %, но в ходе реакций вторичного 

окисления металлургическая ценность металлизованного продукта теряется. Окисление 

металлизованного продукта проходит по следующей формуле: 

2Fe + 4H2O + O2 = 2Fe(OH)3 + H2 + 9300 кДж/кгFe. (1) 

Гидроксид железа реакции (1) получается пористым и не служит защитой от 

дальнейшего окисления. При повышении температуры губчатого железа может идти реакция 

2Fe + 2Н2О = Fe(ОH)2+Н2 - 59,7 кДж/т. (2) 

Выделяющийся в ходе реакции водород может образовывать взрывоопасные смеси 

или гореть. Но стремление губчатого железа к окислению определяется его реакционной 

способностью, которая измеряется количеством прореагировавшего кислорода с 1 т 

окатышей за сутки (м
3
/(т∙сут)) [2]. 

Вторичное окисление зависит от многих факторов таких как: температура 

восстановления, плотность, температура хранения и присутствие влаги в атмосфере. 

Поэтому, прогнозировать снижение степени металлизации сырья, качественного показателя, 

крайне трудно. 

В пути от производителя до потребителя металлизованное сырью претерпевает 

многократные перегрузки с использованием грейферных кранов, экскаваторов, 

виброконвейеров и др., происходит изменение фракционного состава, представлены в 

таблице. 

 

Таблица 1 – Изменение фракционного состава металлизованного продукта 

Фракция, мм - 1 -3,15 -6 -8 -12 -15 

Перед началом погрузки 0,6 0,9 2,6 8,1 67 95 

После складирования 2,5 7,5 14,4 25,6 76,6 98 

 

При измельчении металлизованного сырья происходит увеличение площади контакта 

материала с кислородом воздуха и как следствие возрастает склонность к вторичному 

окислению материала. 

При производстве погрузочно-разгрузочных работ в условиях сухого климата, 

снижение степени металлизации не наблюдается. Но в условиях влажной погоды во время 

погрузки и последующей внутриконтинентальной транспортировки оно имеет место. 

Ситуация особенно усложняется при морской транспортировке металлизованного сырья. В 
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связи с тем, что при взаимодействии его с влагой выделяется водород, материал не может 

грузиться на морские суда во влажных условиях. Поэтому в тех случаях, когда перед 

погрузкой на суда нет возможности хранить металлизованное сырье в закрытых 

помещениях, его необходимо защищать от дождя брезентом. Меры предосторожности 

должны приниматься не только против дождевой, но также и трюмной влаги. Трюмную 

влагу следуют закрывать лесоматериалами, а углы, где скапливается конденсаты, засыпать 

опилками. 

Необходимо следить за процессами вторичного окисления при транспортировке на 

дальние расстояния. При перевозке морским путем общерейсовые изменения температуры 

воздуха, зависящие от района и дальности плавания, могут достигать 500°С и более, если 

плавание проходит через различные широты. Грузовые помещения, в которых находятся 

грузы в процессе морской перевозки, являются закрытыми пространствами, в которых 

образуется свой микроклимат. Перевозчик на всем протяжении пути обязан контролировать, 

а, если возможно, то и регулировать атмосферу трюмного воздуха для создания 

оптимальных условий хранения всей массы погруженного в трюм груза[3]. 

Способы защиты металлизованного сырья можно классифицировать следующим 

образом: 1) обработка в слабоокислительной среде; 2) брикетирование; 3) обработка 

водными растворами и другими жидкостями и веществами. 

Обработка в слабоокислительной среде. Такая обработка производится с целью 

образования на поверхности металлизованного сырья тонкой окисной пленки, защищающей 

железо от дальнейшего окисления. 

Брикетирование одно из наиболее эффективных способов понижения 

чувствительности губчатого железа к поглощению влаги и окислению. 

Систематические исследования по изучению возможности применения различных 

защитных покрытий; для предотвращения окисления губчатого железа проводились в 

Высшей школе в Аахене, было проанализировано около 100 вариантов покрытий для 

губчатого железа (масла, щелочи, цементы, различные синтетические покрытия и т.д.), 

некоторые из них очень дороги в применении, а другие не дают желаемого результата [4]. 
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Использование природных вод в качестве теплоносителя, особенно при повышенных 

температурах и давлениях, приводит к выделению на теплоносящих поверхностях различных 

отложений, содержащихся в этой воде, которые могут привести к снижению температуры сетевой 

воды, увеличению расхода топлива, аварийной или преждевременной остановке оборудования и 

снижению его производительности. Во избежание всего этого, требуется ограничить или полностью 

исключить накипеобразование на теплообменных поверхностях. 

Для этих целей широко используется метод коррекционной обработки воды с помощью 

ингибиторов отложения минеральных солей (ИОМС) [1]. 

Процесс накипеобразования связан с наличием в природной воде большого количества 

растворенных солей кальция и магния. В воде всегда содержатся ионы кальция и магния, вне 

зависимости от разновидности этой воды. Суммарная концентрация катионов кальция и магния, 

выраженная в мг-экв/л называется жесткостью воды. Общую жесткость воды составляют такие 

показатели как карбонатная и некарбонатная жесткости. Карбонатная жесткость, обусловленная 

присутствием солей гидрокарбонатов кальция и магния, легко устраняется кипячением воды и 

поэтому не доставляет особых проблем для работы агрегата. Некарбонатная жесткость связана с 

присутствием в воде кальция и магния в виде солей серной, соляной и азотной кислот, при кипячении 

не устраняется и поэтому для её устранения применяют более сложные и затратные методы. Жесткая 

вода непригодна для питания паровых и водогрейных котлов, а также для всех видов теплообменного 

оборудования. 

Для того, чтобы наиболее эффективно исключить накипеобразование в котлах и 

теплообменных поверхностях применяют термохимическое умягчение воды. Термохимическое 

умягчение применяется при подготовке воды для паровых котлов, так как в этом случае наиболее 

рационально используется теплота, затраченная на подогрев воды. 

Суть этого метода состоит в том, что умягчение воды производят обычно при температуре 

воды выше 100°С. Более интенсивному умягчению воды при ее подогреве способствует образование 

тяжелых и крупных хлопьев осадка, быстрейшее его осаждение, вследствие снижения вязкости воды 

при нагревании, сокращается также расход реагента, так как свободный оксид углерода (IV) 

удаляется при подогреве до введения реагентов. Термохимический метод применяют с добавлением 

реагента и без него, поскольку большая плотность осадка исключает необходимость в его 

утяжелении при осаждении. Также используют известь и соду с добавкой фосфатов и реже гидроксид 

натрия и соду. Применение гидроксида натрия вместо извести несколько упрощает технологию 

приготовления и дозирования реагента, однако экономически такая замена не оправдана в связи с его 

высокой стоимостью. Для обеспечения удаления некарбонатной жесткости воды соду добавляют с 

избытком. 

Но, данный метод целесообразен для котлов небольшой мощности. Для более 

производительных котлов наиболее полезным остается ионообменное умягчение. 

На сегодня эта технология отнюдь не нова и имеет большое количество недостатков, кроме 

одного - у этого способа высокая скорость очистки воды. Для котлов большой производительности 

это обстоятельство является очень важным. 

В связи с этим, поиск новых способов обработки воды, которые будут более экономичными и 

простыми в использовании, должен продолжаться. 
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Доля серы в металлизованном продукте зависит от многих факторов. И чем она ниже, 

тем качественней будет выплавляемая сталь. Количество серы в восстановительном газе 

зависит от качественной десульфурации технологического и природного газов. 

Исследование источников серы в технологических газах шахтных печей металлизации, а 

также анализ методов ее удаления позволяют определить количество остаточной серы после 

прохождения газа через сосуд десульфурации. При сравнении допустимой к работе и 

остаточной серы в газе можно судить о накоплении серы в сосуде и своевременной замене 

абсорбента. 

Технологический газ получается из отработанного колошникового газа выходящего 

из шахтной печи. 

Технологический газ проходит через комплект пластинчатых влагоотделителей, после 

чего он подается на всасывающую сторону первой ступени компремирования компрессора. 

Вторая ступень компремирования создается компрессором обеспечивая необходимое 

давление газа в замкнутой системе газопотоков. 

Из второй ступени горячий сжатый через статический смеситель газ напрямую 

подается в систему рекуперации тепла отходящих газов печи реформинга (реформер) для 

предварительного нагрева, удаления серы в десульфураторах, заполненных катализатором 

ZnO и оборудованных клапанами смешивания с природным газом. Из подогревателя этот 

смешанный газ подается в реформер, где происходит его преобразование в 

реформированный газ [1]. 

Тип метода сероочистки (десульфурации) зависит от рода исходного сырья и типа 

серосодержащих элементов в нем. 

 

 
Рисунок 1 – Принципиальная схема десульфурации оксидом цинка 

 

Сульфид водорода и реагирующие серосодержащие элементы в легком исходном 

материале легко удаляется либо путем адсорбции активированным углем либо путем 

абсорбции горячим оксидом цинка рисунок 1. 

Не вступающие в реакцию серосодержащие элементы могут быть удалены путем 

гидрогенезации в H2S в катализаторе с последующей абсорбцией горячим оксидом цинка. 

Система удаления серы окисью цинка включает три параллельных сосуда. Нагретый 

технологический газ при температуре от 400 до 430°С выходит из нагревателя холодного 

технологического газа и подходит к верхней части сосудов системы десульфурации. Газ 

нагревается до этой температуры, так как удаление серы окисью цинка наиболее эффективно 

при температурах от 350 до 450°С. 



20 

 

Обычно работает два сосуда, один сосуд запасной. Когда окись цинка в сосуде насыщена 

серой и не может снижать уровень серы в питательном газе до допустимого, в работу вводится 

запасной сосуд. 

Сосуд, содержащий окись цинка, насыщенную серой, сначала охлаждается относительно 

маленьким потоком природного газа, который идет к смесителю реформированного газа с 

природным для обогащения (на коррекцию). Когда сосуд охлажден, поток природного газа 

выключается и сосуд продувается (в атмосферу) от горючих газов при помощи продувочного газа. 

После этого сосуд готов, чтобы его открыли, для замены окиси цинка. Содержание H2S в 

питательном газе, походя к реформеру, составляет 2,5·10
-6

%. Минимальное количество всегда 

необходимо во избежание образования углерода на катализаторе. Количество 5·10
-6

% уменьшает 

производительность реформера. Количество H2S в питающем газе реформера регулируется 

байпасным клапаном сосудов окиси цинка [2-5]. 

В процессе абсорбции газовый поток имеет контакт с потоком жидкости Обычно оба потока 

идут противотоком друг к другу. 

Эти потоки должны иметь очень тесный контакт, чтобы растворимый газ диффундировал в 

жидкость, а потом они разделяются. 

Если определённое вещество нужно абсорбировать, то как правило, его концентрация в 

газовом входном потоке известна, требуемая концентрация его в выходном потоке жидкости также 

задана, и эта разница должна быть всегда как можно выше, чтобы иметь продуктивный процесс с 

минимальным количеством абсорбента. 

Если это достигается, то на установка будут самые высокие сбережения абсорбента или его 

раствора; потенциальная энергия движения жидкости на верх колонны и процесс десорбции будут 

также представлены меньшими расходами. 

Максимальная концентрация растворённого вещества в абсорбенте и минимальное 

количество, которое должно быть израсходовано, определяется условиями равновесия. 

Если известные рабочие условия представить на графике с кривой равновесия, то можно 

получить минимальный наклон кривой процесса. 

Питающий газ, содержащий высокую концентрацию серы, снижает активность катализатора. 

Сера может присутствовать как H2S, COS или меркаптан в природном газе. Сера переносится из 

оксида железа в поток технологического газа в форме H2S. Содержание серы в окатышах более чем 

0,01% приведет к чрезмерному количеству H2S в питательном газе. Сера, отложившаяся на 

катализаторе, снижает его активность и сокращает количество образованных восстановителей. 

Выводы. Сероочистка играет важную роль в формировании химического состава 

металлизованного продукта. Исследование методов десульфурации и источников серы позволяют 

выбрать оптимальные условия для лучшей системы сероочистки. Разработка адекватной 

математической модели накопления серы в сосудах десульфурации позволит предотвратить 

отравления катализатора и не допустить попадания в шахтную печь газа с количеством серы, 

превышающем допустимое значение, что является целью дальнейшей работы. 
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При воздействии больших температур на металлы и их сплавы, их поверхностный 

слой подвергается окислению. 

Окалинообразование осуществляется за счёт проникания атомов кислорода на 

поверхность металла, где образовывает оксидную плёнку. Сначала образуется тонкий, 

первичный, слой оксидной плёнки, а после происходит её рост. Процесс роста оксидной 

плёнки начинается с адсорбции окислителя на активных центрах и образования зародышей 

оксида на поверхности металла. Далее возникает молекулярный слой оксида на поверхности 

металла. После этого молекулы кислорода адсорбируются на поверхности оксида и 

диссоциируют на атомы. Атомы кислорода ионизируются и диффундируют через слой 

оксидной плёнки, по направлению к металлу. Одновременно с этим, с поверхности металла к 

оксидной плёнке переходят катионы металла. На поверхности оксида происходит 

взаимодействие ионов кислорода и металла и возникает кристаллическая решётка оксида [1]. 

Окисление приводит к потере годного металла. Поэтому большую роль играет 

уменьшение окалинообразования. Одним из примеров решения этой проблемы может быть 

применение специальных защитных покрытий. Нами были проведены эксперименты по 

исследованию окалинообразования при применении защитных покрытий. 

Образцы покрывались вручную. 

 

 
Рисунок 1 – Образцы без покрытия (слева) и образцы с покрытием (справа) 

 

Для более точного результата эксперимента в печь производили посадку после 

нагрева печи по 3 одинаковых образцов и по размеру и по марке стали. Через каждые 90 

минут, затем 135 и 180 минут по 3 образца забирали из печи. 
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Рисунок 2 – Эксперименты по определению окалинообразования металла при нагреве 

 

Таким образом, первые 3 образца находились в течение 90 минут в печи под 

воздействием температур, указанных в экспериментах выше, следующие 3 образца 

находились в печи в течение 135 минут, затем 3 образца — 180 минут. 

Каждый образец после печи взвешивался на весах (Рис. 3). 

 

 
Рисунок 3 – Взвешивание образца на весах 

 

Результаты для каждого варианта расчета окалины усреднялись. После взвешивания 

образцы охлаждались естественным путем в лаборатории (Рис. 4). 

 

 
Рисунок 4 – Охлаждение образцов 

 

При полном охлаждении образцов с них снималась окалина и образец вновь 

взвешивался. Окалина находилась по разности массы образца после нагрева сразу и после 

очистки от окалины. 

Нами были опробованы 5 покрытий: 

1) на основе периклаза с добавлением 5% углерода; 

2) на основе периклаза и кварцевого песка; 

3) на основе периклаза и обожжённого песка; 

4) на основе периклаза с добавлением 2,5 % углерода; 

5) на основе Al2O3 с добавлением MgO. 
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Таблица 1 

Покрытие Массовая доля покрытия, % 

на основе периклаза с добавлением 5% углерода 1,16 

на основе периклаза и кварцевого песка 1,19 

на основе периклаза и обожжённого песка 1,23 

на основе периклаза с добавлением 2,5 % углерода 2,76 

на основе Al2O3 с добавлением MgO 1,21 

 

Результаты представлены в виде графиков (Рис. 5-9). 

 

 
Рисунок 5 – Зависимость окалинообразования у образцов без покрытия (ряд 1) и с 

покрытием (ряд 2) (1 - 950°С; 2 - 1100°С; 3 - 1200°С) 

 

 
Рисунок 6 – Зависимость окалинообразования у образцов без покрытия (ряд 1) и с 

покрытием (ряд 2) (1 - 950°С; 2 - 1100°С; 3 - 1200°С) 
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Рисунок 7 – Зависимость окалинообразования у образцов без покрытия (ряд 1) и с 

покрытием (ряд 2) (1 - 950°С; 2 - 1100°С; 3 - 1200°С) 

 

 
Рисунок 8 – Зависимость окалинообразования у образцов без покрытия (ряд 1) и с 

покрытием (ряд 2) (1 - 950°С; 2 - 1100°С; 3 - 1200°С) 

 

 
Рисунок 9 – Зависимость окалинообразования у образцов без покрытия (ряд 1) и с 

покрытием (ряд 2) (1 - 950°С; 2 - 1100°С; 3 - 1200°С) 

 

Анализируя полученные результаты, приходим к выводу, что наилучшие защитные 

свойства показали покрытия под номером 3 (на основе периклаза и обожжённого песка) и 

покрытие под номером 5 (на основе Al2O3 с добавлением MgO). Окалинообразование с 

применением 3-го покрытия меньше в 1,3 раза, а с применением 5-го – 1,2 раза. В среднем с 

одной тонны стали теряется 30 килограмм стали, а с применением защитного покрытия 

потери уменьшаются до 21-24 килограмм с тонны стали. Следовательно, применение 

данного защитного покрытия целесообразно. 
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Целью данной статьи было выявление механизма разрушения окатышей и изучение 

разупрочнения окатышей при накоплении усталостных повреждений. 

Неофлюсованные зональные окатыши имеют очень низкие физико-механические 

свойства и разрушаются при хранении и различных видах перегрузок. На стадии охлаждения 

зональных окатышей магнетитовое ядро с большим количеством железосиликатного 

расплава уменьшается в объеме, в то время как гематитовая периферия практически не 

претерпевает объемных изменений. В этом случае между ядром и оболочкой образуются 

концентрические трещины [1,с.27]. При механическом воздействии или ударе окатыши 

разрушаются, часто с выкалыванием ядра, как показано на рисунках 1 и 2. 

 

 
1 - магнетитовое ядро; 2 - гематитовая периферия 

 

Рисунок 1 – Макроструктура окатышей после разрушения 

 

 
Рисунок 2 – Концентрические радиальные трещины в теле зональных окатышей. 

Увеличение в 10 раз 

 

Следующим источником разрушения при транспортировке и загрузке в доменную 

печь является микроструктурная особенность гематитовой оболочки окатышей. При 

длительных перевозках готовой продукции именно мелкие рекристаллизованные кристаллы 

гематита, являющиеся связкой крупных гематитовых зерен, не способны выдерживать 

истирающих нагрузок. Периферия рушится по границам крупных зерен гематита, образуя 

большое количество пыли. 

В работе Смагина, Коровушкина, Подгородецкого, Бижанова и Нуштаева был 

исследован механизм разрушения железорудных зональных окатышей, состоящих из 

магнетитового ядра и гематитовой оболочки. Эксперименты приведены на рисунке 3 [2,с.38]. 
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а – окатыш из верхнего слоя паллеты; б – окатыш из середины паллеты; в – окатыш из 

нижнего слоя паллеты 

 

Рисунок 3 – Кадры видеосъемки разрушения зональных окатышей при возрастающей 

нагрузке 

 

Авторы пришли к выводу, что минимальное значение разрушающей нагрузки 

наблюдается в окатышах из нижнего слоя. На это может оказывать влияние как 

расположение окатыша в слое, так и большая выраженность границы раздела между ядром и 

оболочкой. 

Из микроснимка видно, что микротрещины начинают развиваться в магнетитовом 

ядре в направлении приложения нагрузки, при этом трещин в оболочке авторы не 

наблюдали, что находится в соответствии с данными работы. На снимке также видна 

большая пористость ядра, показанного на рисунке 4. 

 

 
Рисунок 4 – Микроснимки гематитовой оболочки окатыша (а) и его магнетитовой 

центральной зоны (б), иллюстрирующие место возникновения трещин после приложения 

вертикальной нагрузки в 234 кг, ×200 

 

В дальнейшем проанализировав графики и сопоставив результаты, авторы данной 

статьи пришли к выводу, что сначала образуются микротрещины в ядре окатыша с 

одновременным увеличением пористости ядра, что ослабляет прочность магнетитового ядра 

в целом, а затем, при достижении предела прочности оболочки, в ней появляются трещины и 

она раскалывается. Результаты данного исследования позволяют понять механизм 

разрушения окатышей. 

Усталостное напряжение это максимальное значение периодически возникающего в 

теле напряжения, при котором наступает разрушение [3,с.25]. Как видно из рисунка 5, что 

существует три этапа КДУР (кинетической диаграммы усталостного разрушения): 
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∆Kth – пороговый размах КИН, ниже которого усталостная трещина не распространяется; 

∆Kfc – критический размах КИН, при котором происходит усталостное разрушение 

 

Рисунок 5 – Схема кинетической диаграммы усталостного разрушения 

 

1 – припороговый рост усталостной трещины при скорости ее распространения в 

интервале 10
-5

–10
-6

 мм/цикл; 

2 – стабильный рост усталостной трещины; 

3 – ускоренный (нестабильный) рост усталостной трещины при ν > 10
3
 мм/цикл. 

После завершения 3 этапа происходит переход к окончательному разрушению 

материала. 

В работе Тимофеевой, Фединой и Крахт были проведены испытания в лабораторных 

условиях по определению влияния различных факторов на образование мелочи в 

обожженных окатышах [4,с.125].  

Результаты экспериментов приведен в таблице 1. В завершении испытаний они 

приходят к следующим выводам: 

Наибольшее разрушение появляется в окатышах нижних слоев тележки. Для фракций 

12,5–16 мм разрушение является минимальным, а наиболее прочными окатышами являются 

окатыши фракции 8–11,2 мм. 

 

Таблица 1 – Количество сбросов до разрушения в зависимости от фракционного состава 

Количество 

сбросов 

+16 мм 12,5–16 мм 11,2–12,5 мм 8–11,2 мм 5–8 мм 

1 2,0 0,5 1,0 1,8 3,8 

2 4,0 1,0 1,8 3,5 7,0 

3 5,1 1,4 2,2 4,0 10,0 

4 4,4 1,2 2,1 3,0 - 

5 2,8 0,8 2,0 2,04 - 

6 0,8 0,5 2,0 1,0 - 

 

Проанализировав литературно-патентный обзор можно говорить о том, что стадия 

разупрочнения последняя в периоде зарождения усталостных трещин, за ней следует период 

распространения трещин. Поэтому важно знать какую же максимальную нагрузку сможет 

выдержать окатыш до своего разрушения, чтобы вовремя снять нагрузку. Также можно 
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сказать о том, что чем крупнее окатыш, тем более низка их прочность, так как процессы 

спекания в них не завершены. Самым оптимальными прочностными свойствами обладают 

неофлюсованные окатыши фракции 8–11,2 мм, а наименьшим истиранием 11,2–12,5 мм. 

Следовательно, при транспортировке на дальние расстояния следует учитывать 

фракционный состав окатышей. 
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ВЛИЯНИЕ ТЕПЛООБМЕНА В СЛОЕ ГОРЯЧЕБРИКЕТИРОВАННОГО ЖЕЛЕЗА НА 

КАЧЕСТВО ПРОДУКЦИИ 

 

Ишков Р.С., студент 4 курса направления «Металлургия» 

Руководитель Малахова О.И., к.т.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 
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Рост объемов мирового производства металлизованных окатышей и брикетов 

вызывает увеличение количества проблем хранения и транспортировки (особенно морским 

транспортом) данной продукции. Недостатком губчатого брикетированного железа, 

производимых Лебединским горно-обогатительным комбинатом (ГОК), является 

недостаточная их прочность, которая приводит к частичному разрушению брикетов при их 

перемещении к потребителю. 

Прочность — одно из важнейших механических показателей качества 

брикетированного железа. На показатель прочности оказывают влияние химический состав 

металлизованных окатышей, параметры технологии при которых происходило 

брикетирование, и способ охлаждения после брикетирования. Большой перепад температуры 

является причиной появления внутренних температурных напряжений, которые в 

дальнейшем способствуют разрушению материала. 

Специалистами Лебединского ГОКа были проделаны лабораторные испытания [2] 

охлаждения ГБЖ различными способами: охлаждение посредством погружения в ванну с 

водой и охлаждение диспергированными (мелкораспыленными) струями воды. Было 

установлено, что более равномерная теплоотдача происходит при охлаждении 

диспергированной жидкостью, из-за возникновения более низких температурных 

напряжений при данном способе охлаждения. 

В результате лабораторных испытаний [2] стало ясно, что «в момент погружения при 

контакте горячего металла с водой происходит интенсивное испарение жидкости, 

сопровождающиеся поглощением значительного количества тепла. Процесс испарения 

протекает с бурным кипение воды около поверхности брикета. Скорость охлаждения брикета 

достаточно велика. Время кипения продолжается до тех пор, пока температура брикета не 

станет ниже температуры кипения воды. Следовательно, что скорость охлаждения резко 

падает при дальнейшем охлаждении. Объясняется это следующим, процесс парообразования 

прекратился, и передача тепла осуществляется теплопроводностью и свободной конвекцией. 

В лабораторных расчетах охлаждения брикетов были получены следующие данные: в 

начальный период погружения скорость составляет 40 °С/с, дальнейшее охлаждение 

происходит со средней скоростью 1,4 °С/с. 

При помощи струйного водяного охлаждении поверхность брикета омывается 

водяной пылью. Площадь контакта воды с охлаждаемой поверхностью меньше по 

сравнению со способом погружения, а скорость охлаждения, в среднем приблизительно 

постоянна и составляет 2,9 – 3,2 °С/с» [3]. 

В работе Никитченко Т.В. [3] была предложена математическая модель, позволяющая 

рассчитать интенсивность теплообмена между горячим брикетом и водой. Для расчёта 

коэффициента конвективной теплоотдачи с учетом вибрации при охлаждении 

использовались выражения, содержащие числа Прандтля, Нуссельта и Рейнольдса. 

Среднее значение коэффициента конвективной теплоотдачи при пленочном режиме 

кипения связан с локальным соотношением: 

αконв = 3·αx. (1) 

Коэффициент теплоотдачи для пузырькового режима охлаждения был рассчитан по 

формуле: 
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где αпуз – коэффициент теплоотдачи при пузырьковом режиме кипения, Вт/м
2
·К; Lпар – 

теплота парообразования, кДж/кг; σ – сила поверхностного натяжения, Н/м; ρж – плотность 

воды, кг/м
3
; λж – теплопроводность воды, Вт/м·К; λп – теплопроводность пара, Вт/м·К. 

Результаты расчётов показали [3], что максимальная скорость охлаждения брикетов 

120 – 80°С/с наблюдалась в первые 2 – 3 секунды продвижения брикетов по лотку с водой. 

Температурные напряжения при указанных скоростях охлаждения 120°С/с составляют 

приблизительно 8,2 МПа, что на пятьдесят процентов превосходит уровень напряжений, при 

котором возможно образование трещин или микротрещин. Уменьшение термических 

напряжений в ГБЖ ниже уровня 6 МПа обеспечивается повышением температуры 

охлаждающей воды до температуры насыщения. При этом температура брикета на выходе из 

ванны виброохлаждающего конвейера в разы превышает максимальное допустимое значение 

– 100°С. Для снижения температурных напряжений в процессе охлаждения был предложен 

другой способ охлаждения брикетов [4] – диспергированными струями с использование 

форсунки фирмы «ЛЕХЛЕР», с полноконусной формой струи, и углом раскрытия 60°. 

Доступны форсунки с широким диапазоном расходов воды и размером капель струи от 1 до 

2 мм, что обеспечивает более эффективное испарение. 

 

 
Рисунок 1 – Форсунка фирмы «ЛЕХЛЕР» 

 

Таким образом, изучение процесса теплообмена при охлаждении брикетов — 

актуальная задача. Оценка факторов влияющих на скорость и качество охлаждения с 

использованием вышеперечисленных методик и является темой моей выпускной 

квалификационной работы. 
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В настоящее время донная продувка шлако-металлического расплава характеризуется 

сравнительно низкими затратами, хотя ввод инертного газа через продувочные блоки 

позволяют гомогенизировать расплав по химическому составу и снизить температурную 

неоднородность. Кроме этого, при продувке происходит удаление неметаллических 

включений (НВ) и частичная дегазация расплава [1]. 

В работе [2] представлены четыре варианта расположения блоков для донной 

продувки. Из них наиболее эффективными для перемешивания металлической ванны 

признаны два варианта расположения двух блоков: зеркально расположенные относительно 

оси симметрии, и под углом 150°. 

Согласно данным работы [2] существует связь между вертикальной компонентой 

скорости пузыря (w, см/с) и высотой стальковша (h, м). При этом для определения 

эмпирической зависимости степени удаления НВ (Е, %) может быть использовано 

выражение (1): 

 
где n0 – количество захваченных НВ; n – общее количество НВ. 

Анализ выражения (1) показывает, что Е в существенной мере зависит от расхода 

продувочного газа при прохождении плоского слоя барботажной зоны (q, см
3
/с), 

предположительно содержащего n НВ. Функциональная зависимость f(q) представлена в 

работе [3]. 

В статье, на основе данных, представленных в [2,3], получена статистическая 

зависимость, с помощью которой можно выяснить на какой глубине расплава происходит 

захват НВ пузырями инертного газа. 

Практическая значимость этой статистической зависимости состоит в том, что она 

облегчит решение задачи о механизме удаления НВ не прибегая к физико-химическому и 

термодинамическому анализу системы и позволит рассматривать наиболее важные области 

рабочего объема стальковша для рафинирования расплава. 

В общем случае для определения расхода газа в плоском слое q можно использовать 

выражение [3]: 

 
где Sп – площадь пузырей занимаемая в плоском слое. 

В этом выражении неизвестной величиной является Sп, значения которых можно 

найти из размеров барботажной зоны, путем деления ее высоты на бесконечно тонкие слои, 

при известном газосодержании   в данной плоскости:  

 
где   – среднее газосодержание в плоскости по слоям   < 0,7; Si – местная площадь сечения 

барботажной зоны, зависит от высоты стальковша h. 

В свою очередь, в источнике [4] приведено выражение для определения  : 

 
где ρг – плотность газа (кг/м

3
), является функцией от h; ρж – плотность расплава (кг/м

3
), 

принимаем 7000 кг/м
3
; σ – коэффициент поверхностного натяжения на границе расплав-

аргон (мДж/м
2
), принимаем 1850 мДж/м

2
; g – ускорение свободного падения (м/с

2
), 
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принимаем 9,81 м/с
2
; w – скорость пузыря (м/с), является функцией от h, представлена в 

работе [2]. 

Переменные ρг и Si как и w зависят от высоты слоя металла в ковше. Плотность 

аргона в зависимости от ферростатического давления описывает выражение: 

 
где P – атмосферное давление (принимаем10

5
 Па); R – газовая постоянная для аргона 208 

Дж/(кг∙К) [4]; Т – температура расплава (принимаем 1900 К); Н – высота садки стальковша 

(принимаем 2 метра для 135 тонного ковша). 

Площадь плоскости барботажной зоны в зависимости от высоты слоя и угла 

раскрытия пузырьковой струи [4]: 

 
где α - угол раскрытия струи, град. 

Для симметричного расположения блоков α1 = 14,5°, для расположения под углом 

150° α2 = 17° [2,3]. 

С помощью поиска линии тренда в среде Microsoft Excel получаем полиномическую 

функцию из эксперементальных данных источника [3]: 

E = 7∙10
-5

q
5
 - 0,004q

4
 + 0,09q

3
 - 0,75q

2
 + 2,983q + 10,54; (7) 

где Е – степень удаления НВ, %; q – расход газа через слой барботажной зоны, см
3
/с 

(увеличиваем расход в три раза для 135 тонного стальковша, так как модель в работе [3] 

выполнена в масштабе 3:1). 

Для продувки симметрично расположенными блоками (кривая Е1) и для 

расположения продувочных блоков под углом 150° (кривая Е2) из функции (7) получена 

статистическая зависимость степени удаления НВ от высоты стальковша и представлена на 

рисунке 1, где ось абсцисс (h, м), ось ординат (E,%). 

 

 
Рисунок 1 – Статистическое распределение степени удаление НВ Е=f(h) для двух вариантов 

расположения донных продувочных блоков (точка 0 – дно ковша, 2м – шлак-металл) 

 

Выводы. В ходе проведенных математических вычислений с использованием 

экспериментальных данных [3] и полученных выражения и графических зависимостей, 

можно сказать о том, что наибольший интерес для выяснения механизмов удаления НВ для 

продувки аргоном при пузырьковом режиме представляет зона 0,5 – 1 м и 1,5 - 1,7 м, так как 

в этих слоях происходит наиболее вероятный захват пузырьками аргона неметаллических 

включений. Самое эффективное рафинирование происходит при симметричном 

расположении блоков на высоте 1,6 м и достигает 17,4%. Стоит отметить, что данная модель 
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не учитывает физико-химических процессов, перехода НВ из футеровки, вымывания частиц. 

Эти данные позволят упростить многие теоретические и экспериментальные задачи о 

рафинировании расплава на агрегате ковш-печь. 
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Мероприятия по энергосбережению и энергетическая эффективность являются 

важными экономическими, экологическими и репутационными составляющими 

деятельности любого промышленного предприятия. Для проведения подобных мероприятий 

существует два вида учета энергоресурсов [1]: 

– коммерческий; 

– технический. 

Коммерческим (расчетным) учетом называют учет снабжения и потребления 

энергоресурсов предприятием для денежных расчетов. Коммерческий учет характеризуется 

высокой точностью получаемых данных об энергопотреблении для целей взаиморасчетов за 

поставленные энергоресурсы. Также расчетный учет позволяет выяви экономическую 

эффективность применяемых мероприятий по энергосбережению. Коммерческий учет 

энергоресурсов крайне неинформативный по своей природе и предназначен исключительно 

для обслуживания процедуры финансовых расчетов между поставщиком и потребителем 

энергоресурсов [2]. 

Техническим (контрольным) учетом называют учет для контроля процесса снабжения 

и потребления энергоресурсов внутри предприятия по его подразделениям и объектам, а так 

же по видам выпускаемой продукции. Для технического учета характерно большое 

количество измерительных приборов, которые подводятся напрямую к потребителю. 

Технический учет помогает облегчить процесс формирования структуры потерь 

энергоресурсов, выявить элементы с повышенными потерями, а так же составить баланс 

энергоресурсов [3]. 

Задача управления потреблением энергоресурсов на предприятии имеет 

многоуровневую структуру. Значительная часть проводимых мер по энергоучету и 

энергосбережению на предприятиях сводится к коммерческому учету энергоресурсов и не 

затрагивают внутрицеховой учет. Однако только на цеховом уровне можно эффективно 

оперативно управлять потреблением энергоресурсов, своевременно выявляя любые 

отклонения, связанные с потерями и нарушениями технологии и принимать 

соответствующие решения [4]. Решить подобные задачи можно посредством технического 

энергоучета. 

Основной целью учета электроэнергии на ОАО «Стойленский ГОК» является 

получение достоверной информации о поступлении, распределении и передаче 

электроэнергии и мощности предприятию, в том числе: 

1) финансовые (коммерческие) расчеты за электроэнергию; 

2) управление режимами потребления электрической энергии и мощности; 

3) определение себестоимости транспортировки электроэнергии сторонним 

потребителям; 

4) контроль технического состояния систем и соответствие требованиям 

нормативно-технических документов учета электроэнергии. 

Система учета должна обеспечивать определение количества электроэнергии и 

средних значений мощности: 

• потребленной на производственные нужды предприятия; 

• переданной в сети других собственников или полученной от них. 

Существующая ИАСУ ЭП «Стойленский ГОК» (Интегрированная 

Автоматизированная Система Управления Энергопотреблением) основана на программно 
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техническом комплексе «СИСТЕЛ», предназначенный для реализации автоматизированных 

систем учета энергоресурсов диспетчерского-технического управления энергообъектами 

потребителей. 

ИАСУ ЭП ОАО «Стойленский ГОК» на основе ПТК «СИСТЕЛ» предназначена для 

реализации следующих функций: 

• контрольный учет электроэнергии и мощности (активной и реактивной) по 

точкам и группам учета; 

• расчет лимитов и режимов энергопотребления, оперативный контроль 

соблюдения лимитов по электроэнергии и мощности, в том числе контроль, учета и 

прогнозирования потребления мощности по карте режимов; 

• технический учет электроэнергии и мощности (активной и реактивной) по 

точкам и группам учета, включая учет потребления на собственные нужды; 

• оперативный контроль мощности и режимов потребления электроэнергии и 

мощности подразделениями ОАО «Стойленский ГОК»; 

• оперативный контроль режимов ВЛ и электротехнического оборудования 

(активных и реактивных мощностей по фазам, токов по фазам, коэффициентов мощности 

нагрузки, напряжений на системах шин); 

• контроль баланса мощности по ее текущим и усредненным за интервал 

значениям и ежесуточный баланс электроэнергии; 

• проверка достоверности собранных данных путем; 

• вычисления балансов (небалансов) электроэнергии по уровням напряжения; 

• формирования баланса распределения и потребления электроэнергии по ОАО 

«Стойленский ГОК» в целом (полного баланса), его отдельным узлам и группам учета в 

заданные моменты или периоды времени; 

• группирование, запоминание, хранение собираемых и вычисляемых данных и 

формирование информационных баз данных на всех уровнях системы; 

• формирование учетной (по электроэнергии и мощности) и оперативной (по 

электрической мощности) информации для внутренних потребностей; 

• синхронизация процессов измерения с привязкой к сигналам точного 

астрономического времени, автоматическое ведение календаря рабочего времени; 

• диагностика состояния аппаратуры, в том числе каналообразующей 

аппаратуры передачи данных; 

• управление нагрузкой потребителей энергообъекта с целью оптимального 

расхода энергоресурсов и соблюдение режимов энергопотребления; 

• контроль положения коммутационных аппаратов; 

• оперативное управление технологическим оборудованием системы 

энергоснабжения ОАО «Стойленский ГОК». 

В 2013 году в ОАО «Стойленский ГОК» закончено строительство ГПП-19. 

Подстанция построена для обеспечения электроэнергией потребителей рудоуправления. 

Подстанция ГПП-19 получает питание с подстанции ГПП-03 по воздушным линиям 

напряжением 35 кВ. Для обеспечения собственных нужд подстанции установлены два 

трансформатора типа ТСЗ-40/6/0,23. 

Закрытое распределительное устройство 6 кВ подстанции ГПП-19 выполнено 

двухсекционным, обе секции работают раздельно. В нормальном режиме работы обе секции 

шин ЗРУ питают электроприемники от своих трансформаторов.  

На отходящих ячейках установлены элементы защиты от замыканий на землю с 

действием на сигнал, трансформаторы тока для средств релейной защиты и автоматики, а 

также для учета потребления электроэнергии, установлено 16 счетчиков активной и 

реактивной эл.энергии типа Меркурий 230 AM. 

От ГПП-19 получают питание: 

– участок добычи рудоуправления; 

– участок перегрузки рудоуправления; 
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– РП-36. 

Неуклонный рост стоимости энергоресурсов и их вклад в себестоимость продукции, 

заставляет искать пути снижения потребления электроэнергии. Эффективно решить эту 

проблему позволяет применение Автоматизированной Системы Технического Учёта 

Электроэнергии. Для включения данной подстанции в единую интегрированную 

масштабируемую систему ИАСУ ЭП «Стойленский ГОК» предлагаем установить 

измерительный, информационно - вычислительный и управляющий комплекс на основе ПТК 

«СИСТЕЛ». 

Информационно – вычислительный и управляющий комплекс, предлагаемый к 

установке на ГПП-19 на основе ТПК «СИСТЕЛ», является частью возможной реализации 

интегрированной автоматизированной системы контроля и управления энергоресурсами 

промышленного предприятия (АСУТП «Энергоресурсы»). 

В проектируемый комплекс заложены все основные функциональные элементы 

АСУТП: 

• Измерительный и управляющий комплекс (ИУК) сопряжения с 

технологическим оборудованием электроустановки, включает в свой состав трансформаторы 

тока и напряжения, первичные измерительные преобразователи, измерительные линии связи, 

датчики статусных сигналов, модули телеуправления. 

• Информационно-вычислительный и управляющий комплекс (ИВУК) 

сопряжения с технологическим оборудованием контролируемого пункта, включает в свой 

состав локальный сервер уровня контролируемого пункта, устройства связи, источников 

питания. 

Внедрения ИУК и ИВУК на основе ПТК «СИСТЕЛ» на ГПП-19 дает следующие 

возможности: 

1. повышение точности учета электроэнергии и мощности при ее передаче, 

распределении и потреблении; 

2. выполнение функций диспетчерского и технологического управления 

энергоресурсами на основе получаемой информации; 

3. получение точной, привязанной к единому астрономическому времени, 

достоверной информации контроля технического учета электроэнергии и мощности по 

основным технологическим участкам и цехам; 

4. снижение технических потерь электроэнергии; 

5. повышение эффективности планирования и использования электроэнергии за 

счет контролируемого уменьшения заявленной мощности в часы максимальной нагрузки и 

оптимального управления; 

6. возможность эксплуатации ГПП без постоянного дежурного персонала. 
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Важнейшими принципами государственной промышленной и экологической 

политики Российской Федерации является создание условий для расширения сырьевой базы 

российской экономики, повышения устойчивости обеспечения товаропроизводителей 

экологически чистыми видами топлива, сокращения потерь сырьевых, материальных и 

топливно-энергетических ресурсов, снижение уровня загрязнения окружающей среды. 

Повышение энергоэффективности экономики и развитие возобновляемых источников 

энергии – приоритеты Российского государства. Стратегическая задача – сокращение 

энергоемкости отечественной экономики на 40% к 2020 г. (согласно указу Президента РФ 

Д.А. Медведева № 889 от 4 июня 2008 г. «О некоторых мерах по повышению энергетической 

и экологической эффективности российской экономики») [1]. 

Ростом цен на традиционные энергоносители тормозится освоение и развитие 

малонаселенных и удаленных территорий РФ, а также снижается конкурентоспособность 

агропромышленного комплекса России. 

С одной стороны, повышение тарифов негативно сказывается на развитии 

сельскохозяйственного производства, так как увеличивает издержки и себестоимость, 

снижая тем самым конкурентоспособность продукции российских предприятий, с другой 

стороны – заставляет товаропроизводителей изыскивать возможности для разработки и 

внедрения передовых технологий альтернативных источников энергии. 

О необходимости использования, наряду с нефтью, углем и газом, альтернативных 

видов топлива, и прежде всего биотоплива, говорят все больше и больше. Технологии 

генерации энергии на биоресурсах решают и экологические проблемы утилизации 

сельскохозяйственных отходов [2]. 

В настоящее время на требования к горюче-смазочным материалам большое влияние 

оказывают энергетические, экологические и технологические факторы. Свойства 

современных топлив сильно зависят от действия присадок и добавок, вносимых в них при 

производстве или использовании. 

Замена моторного топлива, получаемого из нефти, биоэтанолом приобрела особую 

актуальность в связи с исчерпанием минеральных энергоносителей и необходимостью 

предотвращения выбросов в атмосферу всевозрастающих количеств СО2. 

Рассмотрим реализацию новой технологии получения биотопливных добавок к 

автомобильным бензинам марок 92, 95 с целью их экологизации за счет снижения выбросов 

свободных радикалов (СО, СН), а так же увеличения приемистости и сортности топлива с 

сохранением величины октанового числа.  

Задачей технического решения настоящего изобретения является разработка добавки 

к автомобильному бензину, обладающей высокими антидетонационными свойствами, и 

топливная композиция на ее основе. 

Такой метод позволяет использовать альтернативное топливо без конструкционных 

изменений двигателей внутреннего сгорания.  

Для получения добавки к моторному топливу используются смесь фуллеренов 

фракции С50-С92, метилбензол, этиловый спирт, при следующем соотношении 

компонентов, % масс.: 

• смесь фуллеренов – от 0,001 до 0,1; 

• метилбензол – от 0,1 до 10; 
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• этиловый спирт – остальное. 

Предлагаемую топливную добавку получают путем смешения указанных 

компонентов при комнатной температуре и постоянном перемешивании. Добавку при таких 

же условиях вводят в автомобильный бензин, получая топливную композицию. 

В качестве основы топливной композиции используют бензины на основе 

компонентов каталитического риформинга, каталитического крекинга и прямой перегонки 

нефти и нефтепродуктов с температурой помутнения ниже -25°C. 

Добавка имеет специфический запах, не характерный для этилового спирта. 

Указанным способом было приготовлено 3 образца предлагаемой добавки, что 

показано в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Состав топливной добавки 

Компонент 
Состав добавки, % масс. 

№1 №2 №3 

метилбензол 0,1 1 10 

смесь фуллеренов 0,001 0,01 0,1 

этиловый спирт до 100 до 100 до 100 

 

При введении образцов предлагаемой добавки в количестве от 1 до 30 % масс., в 

состав базовых бензинов, полученных на основе компонентов каталитического риформинга, 

каталитического крекинга и прямой перегонки нефти и нефтепродуктов было отмечено 

изменение характеристик топливной композиции, что представлено в таблице 2. 

 

Таблица 2 – Характеристики топливной композиции на основе топливной добавки 

Показатель 
Добавка 

Аналог Прототип 
№1 №2 №3 

Прирост октанового числа 

контрольного топлива при 

введении 5% масс. добавки, % 

9,2 9,8 9,6 8 6 

Коррозионная активность, г/м
2
 0,6 0,4 0,5 0,5 0,7 

Температура помутнения, °С -28 -31 -28 -29 -28 

 

Данные, приведенные в таблице 2, подтверждают, что при введении образцов 

предлагаемой добавки в заявленном количестве (1-10 % масс.) в состав базовых бензинов 

типа А-80, Аи-92, Аи-95 на основе компонентов переработки нефти, полученные топливные 

композиции бензинов, можно получить при меньших расходах октаноповышающих 

соединений до 40% масс., по сравнению с аналогами. 

Кроме того, использование этилового спирта в качестве основы предлагаемой 

топливной добавки позволяет снизить выбросы СО и СН (оксида углерода и углеводородов) 

в среднем на 15% по сравнению с используемыми топливными композициями. 

Мировой рынок биотоплива развивается быстрыми темпами, это связано как с 

проблемами экологии, так и с повышением цен на традиционные виды топлива (нефть, газ). 

Но на настоящий момент в России нет действующего производства биотоплива. 

Мировой опыт развития биоэнергетики показывает, что биоэнергетика получает свое 

активное развитие там, где есть системный подходный к ее развитию, как в виде прямой 

поддержки, так и в виде стимулирования и создания более благоприятных условий для 

потребителей биотоплива по сравнению с традиционными видами топлива. 

Так, в России может быть использован опыт других стран в области биотехнологий. В 

число мероприятий, которые могут использоваться в нашей стране, входит снижение 

налогов и акцизов при продаже биоэтанола и биодизеля, введение квот для обязательной 

продажи биодизеля, снижение налогов для автотранспорта, работающего на биотопливе. 
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Кроме этого необходимо создание специализированных организаций, которые будут 

заниматься проблемами продвижения биотоплива на массовый рынок [5]. 

Перед российским биотопливным рынком стоит ряд препятствий для его дальнейшего 

развития, среди которых наличие акциза на спирт, который тормозит налаживание 

производства биоэтанола и отсутствие государственной поддержки производства [3]. Однако 

в апреле 2015 года завершились публичные дискуссии о производстве биоэтанола. 

Росалкогольрегулирование выносило на публичное обсуждение законопроект, вносящий 

поправки по части биоэтанола в ФЗ № 171, который регулирует оборот спиртосодержащей 

продукции на территории РФ. Параллельно будет вестись работа по подготовке поправок в 

гл. 22 Налогового кодекса в части отмены акцизного сбора на продажу биотоплива на 

российском рынке. Ранее сообщалось, что Росалкогольрегулирование может принять 

поправки в ФЗ № 171 до конца 2015 года [4]. 

Тенденция развития рынка биотоплива в мировой практике показывает 

необходимость более широкого использования мер государственной поддержки на 

российском рынке биотоплива. 
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УДАЛЕНИЕ СЕРЫ В ПРОЦЕССЕ ОБЖИГА ЖЕЛЕЗОРУДНЫХ ОКАТЫШЕЙ 
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Руководитель Тимофеева А.С., к.т.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Сера – вредный элемент в чугуне и стали. Высокое её содержание в стали вызывает 

красноломкость – свойство металлов давать трещины при горячей обработке давлением 

(ковка, штамповка, прокатка) в области температур красного или жёлтого каления (850 - 

1150°С). 

Сера оказывает вредное влияние на пластичность, ударную вязкость, свариваемость, 

коррозионную стойкость, на электротехнические свойства и качество поверхности стали. 

Поведение вредных примесей при обжиге окатышей - в обычных условиях 

окислительного обжига большая часть вредных примесей (кроме серы): фосфор, мышьяк, 

цинк и др. из окатышей не удаляется. 

Железные руды некоторых месторождений содержат серу. При измельчении и 

обогащении руды значительная часть серы в виде пирита и пирротина переходит в 

железорудный концентрат. Для металлургического производства сера является одним из 

самых нежелательных элементов, поэтому принимают меры к термохимическому удалению 

серы при обжиге окатышей. 

Проблема обессеривания железорудных окатышей в процессе их производства 

приобрела первостепенное значение в связи с введением в эксплуатацию установок прямого 

восстановления железа, работающих по технологии MIDREX. В печах прямого 

восстановления сера частично переходит в восстановительный газ, который на выходе из 

печи преобразуется в колошниковый и попадает в реформер, это вызывает снижение 

активности катализатора (отравление) [1]. 

Поэтому изучение процессов десульфурации железорудного сырья на сегодняшний 

день сохраняет свою актуальность. 

В большинстве железных руд сера находится в химических соединениях с железом, 

обычно представленных в виде рудных минералов сульфидов (FeS2,FeS), причём наиболее 

распространёнными являются пирит или марказит (FeS2) и пирротин и сульфаты (CaSO4, 

MgSO4, BaSO4). 

Удаление сульфидной серы идёт по схеме 

FeS2 →FeS→S 

Удаление сульфатной серы происходит на высокотемпературной стадии обжига 

окатышей (1000 - 1300°С) и сопровождается поглощением значительного количества тепла 

СaSO4 →CaO + SO2 +0,5O2 [2] 

Основные процессы, происходящие при десульфурации окатышей: 

1) диссоциация сульфидов железа (в основном пирит FeS2 диссоциирует на 

свободную серу и твердый раствор серы в троилите FeS); 

2) окисление сульфидов; 

3) образование сульфатов; 

4) диссоциация сульфатов. 

В офлюсованных окатышах, выделяющийся при окислении пирротина сернистый 

ангидрид взаимодействует с известняком и известью с образованием трудно разложимых 

сульфатов. Присутствие в составе окатышей флюса осложняет процесс десульфурации 

вследствие взаимодействия сернистого ангидрида с карбонатами (CaCO3 и MgCO3) и 

продуктами их термического разложения (CaO, MgO). 

При температурах ниже 1100°С образующийся при окислении пирротина сернистый газ 

практически полностью поглощается карбонатами с образованием сульфатов. В 

высокотемпературной области ( > 1200°C - 1300°C ) имеет место удаление серы из 
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офлюсованных окатышей, но скорость десульфурации значительно ниже, чем у 

неофлюсованных. Соединение серы с флюсом происходит только через газовую фазу [3]. 

В присутствии флюса протекают следующие основные химические реакции: 

4FeS + 7O2 → 2Fe2O3 + 4SO2 

2SO2 + 2CaCO3 + O2 → 2CaSO4 + 2CO2 

2SO2 +2CaO + O2 → 2CaSO4 

2CaSO4 → 2CaO + 2SO2 + O2 [3] 

В этой области температура – главный фактор, определяющий степень десульфурации. 

Обжиг при температуре более 1100°С приводит к снижению остаточной серы из 

офлюсованных окатышей вследствие начала термической диссоциации сульфата кальция 

CaSO4. При температуре, близкой к 1300°С, степень десульфурации составляет около 95%. 

Максимальное удаление серы зависит от основности окатышей и определяется количеством 

вводимого в шихту известняка. При этом изменяется характер зависимости остаточной серы 

в окатышах от температуры обжига. Увеличение количества вводимого в шихту известняка, 

с одной стороны, приводит к более полному развитию процесса образования сульфата 

кальция, а с другой – к возрастанию количества появляющейся при высоких температурах 

жидкой фазы. С повышением основности окатышей температура начала образования 

расплава и его вязкость уменьшается, что при прочих равных условиях также затрудняет 

процесс десульфурации. 

Таким образом, температурный фактор – один из основных параметров режима термической 

обработки окатышей, который и определяет их степень десульфурации на обжиговой 

машине. 

Исследования температуры обжига при которой происходит максимальное удаление серы из 

неофлюсованных окатышей из концентрата КМА проводились в лаборатории СТИ НИТУ 

МИСиС. Изначальным содержание серы в сырых неофлюсованных окатышах 0,0409%. 

Методика проведения обжига заключалась в следующем. Отбирали 3 пробы с фракцией > 5 

мм по 60 г окатышей, и укладывали их в 6 стальных форм. Обжиг производили в 

лабораторной камерной электропечи сопротивления (СНОЛ 2.3. 2/13). Сушка, подогрев и 

обжиг проводился по пяти температурным режимам: 

1 режим. Нагрев до температуры 250°С, время нагрева до этой температуры составляло 30 

мин; 

2 режим. Выдержка при температуре 250 °С, время выдержки 60 мин; 

3 режим. Нагрев до температуры 800°С, время нагрева 60 мин; 

4 режим. Нагрев до температуры 1250°С, время нагрева 90 мин; 

5 режим. Выдержка при температуре 1250°С, время выдержки 30 мин. 

При достижении температур 800, 1250°С брали пробу из печи для определения содержания 

серы. Результаты анализа на серу, проведенные лабораторией ОАО «ЛГОК» представлены в 

таблице 1. 

 

Таблица 1 – Содержание серы в обожжённых неофлюсованных окатышах 

Неофлюсованные обожженные окатыши 

Температура, °С 250 800 1250 1250(выдержка) 

Сера, % 0,0298 0,029 0,0031 0,0035 

 

По данным анализа построена зависимость, как зависит содержание серы от температуры 

(рис. 1). 
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Рисунок 1 – зависимость содержания серы в окатышах от температуры в печи 

 

Анализируя эту зависимость можно сделать вывод, что до температуры 800°С содержание 

серы практически не меняется, уменьшение серы происходит при нагреве выше 800°С. 

Опираясь на результаты предыдущего эксперимента, разбиваем интервал температур от 

1000°С до 1250°С на 6 участков, чтобы найти температуру, при которой происходит 

максимальное удаление серы. Для этого готовили 6 проб окатышей по вышеописанной 

методике (за исключением массы, масса каждой пробы составляла 600г), затем помещали в 

печь. Пробы отбирали при температурах 1000, 1050, 1100, 1150, 1200, 1250°С, определяли 

содержание серы в окатышах и прочность окатышей при различных температурах. 

Результаты анализа на содержание серы в обожженных окатышах, проведенные 

лабораторией ОАО « ЛГОК» представлены в таблице 2. 

 

Таблица 2 – содержание серы в обожжённых неофлюсованных окатышах, % 

 Обожжённые неофлюсованные окатыши 

T, °C 1000 1050 1100 1150 1200 1250 

S, % 0,0404 0,0306 0,0265 0,0156 0,0035 0,0018 

 

По данным таблицы 2 была построена зависимость, как зависит содержание серы от 

температуры, эта зависимость представлена на рис. 2. 

 

 
Рисунок 2 – зависимость содержания серы в окатышах от температуры в печи. 

 

Основное изменение содержания серы происходит при температуре 1100-1200°С, где 

скорость удаления серы составляет более 97%. 

Относительное изменение серы в неофлюсованных окатышах при изменении температуры 

показано на рис. 3. 
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Рисунок 3 – относительное удаление серы в зависимости от температуры 

 

Относительное удаление серы для неофлюсованных окатышей из концентрата КМА 

показывает, максимально при температуре 1100-1200°С и составляет 97%. 

После обжига все 6 проб охлаждались при комнатной температуре, и были проверены на 

прочность путём раздавливания на прессе. Результаты прочности на сжатие обожжённых 

окатышей приведены на рис. 4. 

 

 
Рисунок 4 – прочность на сжатие обожжённых окатышей 

 

На данном графике видно, что прочность окатышей начинает возрастать при температуре 

1150°С и резкий скачок прочности происходит при температуре 1250°С. Это связано с тем, 

что при температуре 1250°С, так как при этой температуре происходит собирательная 

рекристаллизация Fe2O3, т.е. объединение мелких зёрен в крупные. 

В результате экспериментов выяснено, что основное удаление серы из концентрата КМА 

происходит при температуре 1100-1200°С, значит необходимо увеличить время пребывания 

окатышей в высокотемпературной зоне, но при этом значительное повышение температуры 

до 1260-1300°С нежелательно, так как при повышении температуры обжига в горне 

обжиговой машины увеличивается содержание вторичного FeO, вследствие диссоциации 

гематита. 

На поведение серы при обжиге влияет размер кусков известняка, применяемого для 

офлюсования. Минимальное содержание серы в окатышах при крупности известняка 0 – 0,1 

мм объясняется меньшей поверхностью неусвоенной извести из-за более полного 

протекания твердофазных взаимодействий ее с окислами железа и кремния. А также 

большей степенью разложения образовавшегося CaSO4 в результате лучшего контакта с 

окружающими окислами. 

Многие пробуют часть извести в окатышах заменить магнезией, флюсуя окатыши 

доломитизированным известняком, или доломитом, с образованием сульфата магния, 

который начинает разлагаться на 100 – 150 град раньше, чем сульфат кальция. Таким 

образом, чем меньше основность окатышей, тем выше степень десульфурации. Замена части 
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известняка на доломит в окатышах приводит к увеличению десульфурации, но снижает 

прочность окатышей. 

Следует учитывать связь процесса десульфурации с составом газовой фазы [4]. 

Удаление сульфидной серы требует окислительной среды. С ростом содержания кислорода в 

газе окисление пирита протекает интенсивнее. Однако для разложения сульфатов кислород, 

наоборот, оказывает замедляющее действие. По данным Гедройца добавка углекислоты в 

газовой атмосфере на стадии нагрева окатышей замедляет диссоциацию известняка и, 

следовательно, поглощение серы известью. В стадии обжига добавка углекислоты снижает 

содержание кислорода в газовой атмосфере, способствуя разложению сульфатов [5]. 
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Одним из лидеров горно-металлургической отрасли Российской Федерации является ОАО 

«Лебединский горно-обогатительный комбинат», доля производства железорудного сырья 

которого составляет 20% отечественного производства. Комбинат производит 23% 

российских окатышей и 100% горячебрикетированного железа в России и СНГ [1]. 

Окатыши – железорудное сырье, обладающее более высокими потребительскими 

характеристиками в сравнении с железорудным концентратом. 

Производство окатышей Лебединским горно-обогатительным комбинатом за 2015 год 

составило 9,1 млн. тонн окатышей. География экспортных поставок железорудных окатышей 

ОАО «Лебединский ГОК» в 2014 году: предприятиям стран Европы отгружено 73% 

окатышей, предприятиям стран Азии – 27% окатышей. В 2013-2014 годах наблюдался 

достаточно высокий спрос на железорудные окатыши. Цена на рынке Китая (крупнейшем 

импортёре железорудного сырья) увеличилась в 2013 в 2 раза (с 15 долларов до 30 долларов 

за тонну), в I квартале 2014 года цена возросла до 50 долларов за тонну [1]. 

Перспективным является обстоятельство роста темпа потребления опережающего темп 

производства окатышей. Высокий спрос на железорудное сырье – окатыши, определяется 

первостепенно их качеством, стоимостью и экологичностью производства. Под 

экологичностью понимается исключение процесса агломерации, следовательно, 

уменьшается количество выбросов, в том числе парниковых газов. 

В настоящее время к окатышам как к сырью предъявляются следующие требования [2]: 

– крупность 10 – 15 мм — не менее 95%; 

– содержание мелочи 5 – 0 мм — не более 2%; 

– выход фракций при испытании в барабане: +5 мм — 94 – 95%, — 0,5 мм — <0,5%; 

– степень разрушения по выходу фракции 3 – 0 мм в процессе восстановления по 

методу Линдера (реакционная труба с полками) — не более 10%; 

– содержание железа — максимально возможное; 

– колебания: по железу, кремнезему и окиси кальция — не более ±0,2%; по FeO — не 

более ±1%; по основности (СаО: SiO2) — не более ±0,03; 

– содержание серы <0,02%. 

С ростом производства требования к качеству повышаются. Основными из таких требований 

и главными свойствами качества является прочность при испытании на сжатие, удар и на 

истирание. 

При транспортировке и складировании совокупная масса целых окатышей уменьшается, в 

результате чего образуется значительное количество пыли и раздробленных окатышей. 

Поэтому исследования прочностных характеристик как ключевых показателей качества 

окатышей, направленные на их повышение и предложение недорогого и эффективного 

покрытия является важной и актуальной темой в настоящее время. 

Предлагаемый способ решения проблемы был основан на проведении эмпирического 

экспериментального научного исследования, результатом которого является разработанная 

инновационная технология, которая предполагает использование полихлорвинилового 

покрытия. Используя предлагаемую инновационную технологию по увеличению прочности 

окатышей, можно увеличить выход годных окатышей на 0,3414%. 

С помощью эксперимента были определены прочностные свойства окатышей без покрытия и 

с покрытием. Для проведения эксперимента использовались обожженные неофлюсованные 
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окатыши Лебединского горно-металлургического комбината, отобранные в процессе 

производства.  

Подготовка проб для испытания 

1. Окатыши были разделены по фракциям. В эксперименте были испытаны окатыши 

класса -14мм +10 мм 

2. В пробу для испытания входили окатыши, суммарная масса пробы которой, составила 

по 900 г. без покрытия и с покрытием.  

3. Для достоверности результатов эксперименты с окатышами проводились 5 раз, затем 

результаты усреднялись. 

В качестве пленкообразующего раствора использовали дисперсию поливинилацетата (ПВА) 

в воде, в соотношении воды 1:1,25. 

Для проведения испытаний прочности на истирание и дробление, взвешенные окатыши 

помещались в барабан (рис. 1), который вращался вокруг продольной оси с частотой 

вращения 165 об/мин. После 20 минут работы барабана пробу взвешивали. Для определения 

дробления рассчитывали процент содержания мелочи в полученных окатышах менее 5мм, 

для истирания - менее 0,5 мм с помощью вибросита. 

 

 
Рисунок 1 – Цилиндрический барабан 

 

Приготовленную суспензию наносили на отобранную пробу разогретых окатышей, 

температурой T=50°C. Время высыхания защитного покрытия составило 30 минут. Расход 

приготовленной суспензии на покрытие окатышей составил 10,9% от массы окатышей, при 

этом ПВА было затрачено 0,145%. 

Далее после высыхания защитного покрытия пробу окатышей подвергли испытанию. 

Результаты экспериментов приведены на рисунке 2. Анализируя данные экспериментов 

можно отметить, что истирание покрытых окатышей меньше, чем истирание окатышей без 

покрытия на 0,1324%., дробление – на 0,209%. И в целом увеличение годных окатышей на 

0,3414%.  

Представленное решение по снижению истирания окатышей в процессе их транспортировки 

и складирования позволило значительно уменьшить количество пыли (это истирание 

окатышей) и их дробление, в результате чего происходит возврат металлургического сырья в 

дальнейший передел. 
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Рисунок 2 – Результаты проведения испытания окатышей на прочность 

 

Таким образом, увеличение годных окатышей составит более 31 067,4 тонн, исходя из того, 

что совокупное увеличение массы окатышей с использованием инновационного покрытия 

0,3414%. Расчеты были выполнены, основываясь на годовое производство окатышей 

Лебединского горно-обогатительного комбината за 2015 год (9,1 млн. тонн окатышей).  

Эффективность проекта в целом можно будет рассчитать с учетом введения нового 

оборудования для покрытия окатышей и затратами на него. 
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В настоящее время большие объемы пылевидных отходов электрометаллургического 

производства занимают значительные площади и негативно влияют на экологическую 

обстановку. Такие отходы находят ограниченное применение, практически не 

перерабатываются, а поиски решения вопросов утилизации отвалов, сформированных из 

пыли газоочистки электрометаллургического производства зачастую не приводят к 

желаемому результату. 

Предлагается использование отходов электрометаллургического производства в качестве 

базы для создания минеральных пигментов-наполнителей. Получаемый пигмент-

наполнитель в зависимости от условий термической и механической обработки представляет 

собой тонкодисперсную массу с высокопористой структурой и может найти широкое 

применение в современной промышленности [1]. 

В качестве объекта исследования рассматривали пыль газоочистки сталеплавильного цеха 

ОАО «ОЭМК» следующего состава, мас.%: Fe2О3 74,83; Al2O3 0,61; CaO 9,49; MgO 4,00; 

SiO2 5,49; MnO 4,61; C 0,88; S 0,02. Полученная пыль газоочистки после магнитной 

сепарации подвергается термообработке до температур от 500 до 1000°С с последующим 

помолом в ударно-центробежной мельнице снабженной динамическим воздушно-

центробежным классификатором. 

В результате были получены образцы пигмента двух цветов, являющихся темными 

оттенками красно-оранжевого, как показал калориметрический анализ:  

• Умбра натуральная – в модели цвета RGB составляет 27,06% красного, 19,61% 

зеленого и 18,04% синего, в цветовом пространстве HSL имеет оттенок 10,43 градусов, 20% 

насыщенность и 22,55% светлости. Этот цвет имеет приблизительную длину волны в 613nm 

и соответствует каталогу RAL 8017. 

• Коричневый марс – в модели цвета RGB составляет 29,8% красного, 18,43% зеленого 

и 15,29% синего, в цветовом пространстве HSL имеет оттенок 12,97 градусов, 32,17% 

насыщенность и 22,55% светлости. Этот цвет имеет приблизительную длину волны в 612nm 

и соответствует каталогу RAL 8016. 

При исследовании свойств пигмента были установлены следующие показатели: pH водной 

суспензии, объем и плотность, а также доля летучих веществ в пигментах. Измерения 

проводили согласно стандарта ИСО 787 [2, 3]. 

Для проведения измерения был взят пигмент железоокисный, коричневый, гидрофобный с 

массой образца для приготовления экстракта 10 г. Опыт проводился при температуре 24-

26°C. Полученные результаты представлены в таблице 1 и 2. 

 

Таблица 1 – Результаты определения pH водной суспензии 

Проба рН водной вытяжки Кислотное число 

1 11,104 10,6 

2 11,106 10,6 

среднее 11,105 10,6 

 

Таблица 2 – Результаты объема и плотности 

Объем после уплотнения 100 мл пигмента 95 мл 
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Кажущаяся (насыпная плотность) 1 г/см
3
 

Истинная плотность 3,33 г/см
3
 

 

Высокие значения рН водной вытяжки и низкая насыпная плотность указывают на то, что 

полученный пигмент может с успехом использоваться для полимерных материалов. Такие 

пигменты могут найти применение для тонирования и окраски резин и резино-технических 

изделий, окраски и наполнения полимеров и инженерных пластиков. Для производства 

художественных масляных и акриловых красок, водоэмульсионных красок и грунтовок, 

грунтов и эмалей [4]. 
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Марченко Э.В., аспирант 
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г. Ростов-на-Дону, Россия. 
 

Уникальные свойства твердосмазочных материалов на основе дисульфид молибдена (MoS2), 

обусловили их широкое применение для повышения износостойкости ответственных 

деталей, входящих в пары трения различных изделий. В современной практике покрытие 

деталей входящих в пары трения твёрдосмазочными материалами, как правило, 

осуществляют или кистью в ручную или путём их напыления. Однако, как свидетельствуют 

результаты экспериментальных и промышленных испытаний твердосмазочные покрытия 

МоS2 получаемые этими методами не обеспечивают требуемый по условиям эксплуатации 

ресурс работоспособности пар трения из-за слабой сцепляемости покрытия с основным 

металлом. Особенностью рассматриваемого в статье метода нанесения твёрдосмазачного 

покрытия заключается в том, что оно формируется на поверхности металла в результате 

ударно-импульсного взаимодействия свободнодвижущихся инденторов, покрытых МоS2 и 

деталей, находящихся в замкнутом объёме под воздействием низкочастотных колебаний [1]. 

Как свидетельствуют проведённые исследования в первоначальный момент обработки 

пластически деформируются вершины микронеровностей поверхности металла, 

сопровождающиеся появлением в местах контакта участков, покрытых МоS2. При 

дальнейшей обработке порошок заполняет впадины микронеровностей, образуя сначала 

рыхлый слой, который впоследствии уплотняется, и на поверхности получается равномерное 

покрытие, морфология которого представлена на (Рис. 1.а). 

 

   
а     б 

Рисунок 1 – Морфология твёрдосмазочного покрытия МоS2 нанесённого: а) в условиях 

воздействии свободнодвижущихся стальных шаров (масштаб 20 мкм); б) нанесенного 

кистью (масштаб 10 мкм) 

 

Подтверждением внедрения частиц дисудьфида молибдена в поверхность металла под 

воздействием конвективных потоков свободнодвижущихся инденторов являются изменения 

профиля поверхности происходящие на микро и нано уровнях. Для исследований 

микро/нанопрофиля поверхности был использован сканирующий зондовый микроскоп 

Nanoeducator (NT-MDT) и туннельный микроскоп «PHYWE».позволяющий реализовать 

различные методы измерений туннельной и «полуконтактной» атомно-силовой микроскопий 

и получить 3D визуализацию изображения поверхностного слоя покрытия. 

Исследования на микроуровне показали, что на участках поверхности образцов из стали 45 

после 30 мин обработки появляются горизонтальные полосы вертикально стоящих пластин 

дисульфида молибдена с максимальной высотой пика 250 нм. и толщиной 0.2 мкм. При 

увеличении времени нанесения покрытия до 60 мин. профиль поверхности кардинально 

изменился, исчезли резкие границы. Размеры кристаллита покрытия увеличились до 9 мкм, 
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максимальная высота до 1,4 мкм. сформировались многочисленные острые пики на 

поверхности кристаллита размером до 0,1 мкм [2].  

Исследования нанопрофиля твердосмазочного покрытия подтвердило выше установленную 

тенденцию. При 30 минутной обработке (Рис.2.б) на поверхности образуются кристаллиты 

покрытия, которые отчетливо видны на 3D-визуализации в виде одного острого пика 

размером 4,65 нм. Дальнейшее нанесение покрытия существенно изменило нанопрофиль за 

60 мин. обработки сформировались более крупные структуры высотой Rр=14,7 нм длиной L 

до 200 нм. При этом видно, что изменилась плотность покрытия, на поверхности образца 

сформировались регулярные периодические повторяющиеся структуры (Рис. 2.в). 

 

 
а) 

 
б) 

 
в) 

Рисунок 2 – 3 D визуализация и нанопрофиль: а) - исходной поверхности металла из стали 

45, б) - 30 мин обработки; в) - 60 мин обработки 

 

Кроме того исследования подтвердили экспериментально установленный факт, что 

адсорбированные частицы дисульфида молибдена не имеют определенной ориентации, но в 

зоне контакта, частицы МоS2 ориентируются базовыми плоскостями параллельно 

обрабатываемой поверхности (стрелка) [3]. Такая ориентация частиц характерна для данной 

группы покрытий и предопределяет их повышенные антифрикционные свойства. 

Выводы: для оценки адгезионной прочности покрытия был использован ультразвуковой 

метод, основанный на получении ускорения, необходимого для отрыва частиц под действием 

инерционных сил, который показал, что прочность сцепления с основным металлом 

твердосмазочного покрытия МоS2 полученного под воздействием конвективных потоков 

свободнодвижущихся инденторов превышает три раза превышает прочность сцепления с 

основным металлом покрытия нанесенного кистью. 
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В данный момент огромное количество отходов металлургического производства остаются 

не использованными. Небольшая их часть содержит железо, концентрация которого 

варьируется от 15 до 90 масс. %. Такие отходы вполне пригодны для вторичной переработки. 

В частности, пыль газоочистки можно использовать в качестве пигментов и наполнителей. 

В качестве объекта исследования рассматривали пыль газоочистки сталеплавильного цеха 

ОАО «ОЭМК». Полученная пыль газоочистки после магнитной сепарации подвергалась 

термообработке в диапазоне температур от 500 до 1000°С с последующим помолом в 

роторно-вихревой мельнице снабженной динамическим воздушно-центробежным 

классификатором. 

В результате были получены пигменты-наполнители четырех оттенков коричневого цвета, 

химический состав которых представлен в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Химический состав пигмента 

Цвет пигмента Fe2О3 Al2O3 CaO MgO SiO2 MnO C S 

Марс коричневый 74,83 0,61 9,49 4,00 5,49 4,61 0,88 0,02 

Умбра натуральная 74,21 0,62 9,86 4,13 5,56 4,92 0,89 0,02 

Гематит холодный 73,15 0,64 10,13 4,20 6,00 5,10 0,95 0,02 

Умбра жженая 72,14 0,68 10,50 4,43 6,08 5,10 0,98 0,02 

 

Фракционный состав пигмента определяли с использованием лазерного анализатора 

размеров частиц FRITSCH ANALYSETTE 22 MicroTec PLUS. Микроструктуру исследовали 

методом электронной микросткопии, что представлено на рисунке 1 и в таблице 2. 

 

 
Рисунок 3 – Микроструктура пигмента при увеличении 4500х 

 

Таблица 2 – Результат анализа размера частиц пигмента 
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% объемный Размер частиц мкм 

1,0 0,2 

10,0 0,7 

20,0 1,2 

30,0 1,9 

40,0 3,0 

50,0 4,6 

60,0 6,8 

70,0 9,5 

80,0 13,1 

90,0 18,7 

100,0 49,9 

 

Полученные данные указывают на то, что основная масса частиц пигментов сосредоточена в 

диапазоне от 2 до 20 мкм, а частицы пигмента имеют выраженную глобулярную структуру. 

При исследовании технологических свойств полученных железоокисных пигментов-

наполнителей были установлены следующие показатели:  

o показатель маслопоглощения 31 мл/100 г пигмента; 

o показатель маслопоглощения 28,8 г/100 г пигмента; 

o удельная электропроводность водного экстракта пигмента R = 786 Ом•м; 

o электропроводность водной вытяжки пигмента R = 16,90 Ом•м; 

o содержание летучих – 0,87% масс; 

o термическая стойкость до видимого изменения цвета 250 и 500°С при использовании 

связующего и без него; 

o укрывистость 38,6 г/м
2
; 

Полученные данные указывают на то, полученные пигменты-наполнители на основе 

железосодержащих пылевидных отходов электрометаллургического производства 

устойчивы к термическому и световому воздействиям, отличаются высокой стойкостью к 

истиранию и выцветанию, обладают глубоким цветом с высокой укрывающей способностью, 

красящей способностью. Такие пигменты могут найти применение для наполнения и окраски 

полимеров, бетона и бетонных смесей, клинкерного облицовочного кирпича, для 

производства художественных масляных и акриловых красок, водоэмульсионных красок и 

грунтовок, грунтов и эмалей на органической основе. 
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Сегодня при выплавке стали в дуговых сталеплавильных печах (ДСП) основной целью 

является экономичное расплавление металлошихты с нагревом металла до заданной 

температуры выпуска при минимальном времени плавки и потерях металлошихты. Это 

достигается путем ввода в печь максимальной электрической мощности при обеспечении 

энергосберегающего режима, то есть работы на пониженных рабочих токах и высоких 

напряжениях на электрических дугах. 

Как показывает анализ работы современных ДСП, в начале и середине периода плавления 

электрические дуги экранируются металлошихтой, однако по мере ее расплавления 

происходит их открытие, что вызывает интенсивное облучение стен и свода. Это в свою 

очередь требует снижения уровня вводимой мощности. Сегодня для обеспечения 

интенсивного электрического режима вовремя доплавления и работы на полностью жидкой 

ванне прибегают к экранированию электрических дуг вспененным шлаком. При этом 

следует отметить, что поддержание шлака во вспененном состоянии на протяжении всего 

периода плавки является достаточно сложной задачей. Поэтому сегодня уделяется 

достаточно много внимания разработке технологий, обеспечивающих эффективное 

вспенивание шлака [1]. 

Анализ научно-технической литературы показывает, что достаточно эффективно себя 

зарекомендовали технологии, где в качестве вспенивающих материалов используют 

различные техногенные отходы. Использование в качестве вспенивающего материала 

техногенных отходов обусловлено достаточно актуальной проблемой их утилизации. 

Поэтому дальнейшие исследования в этом направлении являются достаточно 

перспективными. 

В связи с этим, представляется необходимым провести исследования по оценке 

эффективности использования в качестве вспенивающего материала отходов, образующихся 

при производстве железа прямого восстановления, а именно шламы, пыль и 

металлизованную мелочь. В настоящее время данные отходы практически не подвергаются 

утилизации, так как процесс транспортировки этих мелкодисперсных сыпучих материалов 

представляет определенные сложности. В настоящее время для приведения отходов данного 

типа в компактное состояние широко используют метод холодного брикетирования [2]. 

Применение данного метода для приведения в компактное состояние отходов производства 

прямого восстановления железа позволило авторам изобретения [3] получить брикеты с 

хорошими прочностными характеристиками. При этом согласно данным этих же авторов, 

при производстве брикетов из отходов производства прямого восстановления железа 

возможно использование дополнительных материалов (кокс, графит, известь, плавиковый 

шпат, известняк), что повышает металлургическую ценность этих брикетов.  

Для обеспечения процесса вспенивания шлака в ДСП предлагается использовать брикеты, 

полученные из отходов производства прямого восстановления железа с добавлением 

коксика. Полученные брикеты имеют следующий химический состав (таблица 1). 

 

Таблица 1 – Химический состав (%) брикетов из отходов производства металлизованного 

сырья 

С Feмет FeO P S Пустая порода 
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5,28 – 6,35 47,9 – 57,96 21,44 – 30,0 0,011 0,051 – 0,065 5,6 – 25,4 

 

Удельная плотность получаемых брикетов составляет ≈ 4000 кг/м
3
 и находится между 

величиной плотности шлака и металла, что позволяет сказать о том, что при такой плотности 

брикеты плавают на границе раздела «шлак – металл». Такое расположение брикетов в ванне 

ДСП, согласно имеющимся данным о механизме вспенивания, является достаточно 

оптимальным, что обеспечивает протекание необходимых реакций газообразования. 

Принцип образования пенистого шлака при использовании данных брикетов заключается в 

образовании вспенивающего газа в результате взаимодействия оксидов железа и углерода, 

содержащихся в брикете в процессе их нагрева и плавления. 

Для оценки относительной величины вспенивания сталеплавильного шлака в ДСП от 

загрузки брикетов воспользуемся следующим выражением: 
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где ρг – плотность выделяющегося газа, кг/м
3
; σ – поверхностное натяжение шлакового 

расплава, Н/м. 

Как показывает анализ выражения (1) одной из важнейших характеристик, оказывающих 

влияние на процесс формирования вспененного шлака. является приведенная скорость газа 

( гW ). 

Величину приведенной скорости газа, выделяющегося при взаимодействии оксидов железа с 

углеродом, содержащихся в брикетах, можно определить с помощью следующего 

выражения: 
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(2) 

где νбр – скорость загрузки брикетов, кг/с; τпл – время плавления брикетов, с; Мбр – масса 

монослоя брикетов, кг; Сбр – содержание реакционного углерода в брикетах, %; Fe – площадь 

выделения СО, м
2
. 

Анализ выражения (2) показывает, что при прочих равных условиях на величину 

приведенной скорости газа, значительное влияние оказывает содержание реакционного 

углерода в брикетах. 

Для оценки степени влияния химического состава брикетов (содержания реакционного 

углерода) на процесс вспенивания шлака выполним анализ статей расхода углерода брикетов 

в процессе их нагрева в ванне ДСП [4]. 

При скорости нагрева брикета до 10 °С/мин практически полностью завершается процесс 

восстановления железа в твердом состоянии. В этом случае, количество реакционного 

углерода брикета соответствует стехиометрическому его количеству по отношению к 

кислороду, т.е. Сбр.р = [O]/1,33, а его зависимость от степени металлизации можно выразить 

из уравнения материального баланса: 

Fe
бр

об + [O]бр + Сбр + В = 100% (3) 

где В – содержание пустой породы, %; [O]бр – содержание кислорода в оксидах железа, %; 

Fe
бр

об – содержание железа общего, %; Сбр – концентрация углерода в брикете, %. 

Причем Сбр = Сбр.р + Сбр.изб (Сбр.изб – содержание избыточного углерода в жидкости (шлаке), 

%). Отсюда избыточное содержание углерода равно Сбр.изб = Сбр – Сбр.р, этот углерод 

взаимодействует с избытком кислорода, содержащимся в шлаке или переходит 

непосредственно в металл. 

Так как кислород, содержащийся в брикете, связан с железом в виде (FeO)бр, то уравнение (3) 

можно представить в следующем виде: 

Fe
бр

мет + (FeO)бр + Сбр + В = 100%, (4) 
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где Fe
бр

мет – содержание железа металлического, %; (FeO)бр – содержание вюстита, %. 

Вводя следующие обозначения [O]бр / Сбр = К; В / Fe
бр

об = А; Fe
бр

мет / Fe
бр

об = φ, и выражая: 

брбрбр СКОFeO 


 49,4][
994,15

994,15847,55
)(

, 
(5) 

получаем следующую систему уравнений: 
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Из первого уравнения системы (6) определим: 

,%
1

)1(100






А

СК
Fe

брбр
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, 
(7) 

Подставляя (7) во второе уравнение системы (6) с учетом того, что А = 0,058 получим: 










33,225,7

100)1(
.рбрС

, 
(8) 

Однако при плавлении брикетов в ванне ДСП их скорость нагрева может составлять более 

3000 °С/мин. Расчет баланса углерода при температуре металла 1580-1610°С показал, что в 

реакцию с вюститом успевает вступить около 85 % реакционного углерода брикета: 

Сбр.р = Сбр.п + Сбр.н, (9) 

где Сбр.п – прореагировавший реакционный углерод, %; Сбр.н – непрореагировавший 

реакционный углерод, %. 

Так как Сбр.п/Сбр.р = 0,85, из выражения (9) получим зависимость содержания 

прореагировавшего реакционного углерода от степени металлизации, при плавлении 

брикетов в ДСП: 
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, 
(10) 

Таким образом, выражение можно представить в следующем виде [4]: 

)23,225,7(29312100
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При расчете приведенной скорости газа, по выражению (11) можно принять, что скорость 

загрузки соответствует скорости плавления брикета, то на поверхности ванны может 

находиться один монослой брикетов, выделяющийся из которых газ, не участвует в 

перемешивании металлической ванны. 

Таким образом, с помощью данной методики можно выполнить оценку эффективности 

использования данных брикетов для вспенивания шлака. 
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ВЛИЯНИЕ АКТИВАЦИИ БЕНТОНИТОВОЙ ГЛИНЫ НА КОМКУЕМОСТЬ ШИХТЫ 

ДЛЯ ОКАТЫШЕЙ 

 

Пивикова М.С., магистрант 1 курса направления «Металлургия» 

Руководитель Тимофеева А.С., к.т.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Повышение эффективности использования и развития минерально-сырьевой базы 

бентонитовых глин в России является актуальной проблемой. Основной потребитель 

бентонита – металлургическая промышленность. Жесткая конкуренция на рынке 

железорудного сырья, особенно окатышей, вынуждает предприятия сокращать издержки 

производства и уделять повышенное внимание качеству своей продукции. В России 

отсутствуют месторождения высококачественного бентонита, но современные методы 

обогащения позволяют улучшить качество бедных бентонитовых глин с доведением их 

свойств до уровня бентонита высокого качества. 

Проблема постепенного истощения ресурсов качественного бентонита, традиционного 

связующего при производстве железорудных окатышей, приводит к постоянному снижению 

его качества, росту дефицитности и удорожанию. 

В последнее время наибольший интерес представляет рассмотрение связующих веществ, 

применение которых позволило бы существенно сократить потребление природных 

ресурсов. При этом связующая добавка должна удовлетворять различным технологическим и 

экономическим требованиям, а также обеспечивать получение высококачественных 

окатышей с меньшим содержанием в них пустой породы. 

На основе обзора научно-исследовательской литературы выявлено, что ресурсосберегающие 

технологии при производстве окатышей основываются на следующих направлениях: 

1. повышение комкуемости шихты; 

2. повышение связующих свойств шихты; 

3. повышение прочности окатышей. 

Практически во всех этим направлениях играет одну из ведущих ролей бентонит. 

К бентонитам относят тонкодисперсные глины, состоящие не менее чем на 70% из 

минералов группы смектита (монтмориллонита, бейделита, нонтронита, сапонита и 

гекторита), которые обладают высокой связующей способностью. 

По химическому составу бентонитовые глины характеризуются повышенным содержанием 

кремнезема (46-48%) и глинозема (10-15%). Кроме этих компонентов в бентонитовых глинах 

содержится 6-7% оксида магния, до 8% оксида кальция и связанной воды. 

Цель данной работы – улучшить качество связующей добавки в составе шихты при 

производстве окатышей. 

Для этого решено было разработать методику, связанную с активацией бедной бентонитовой 

глины. Главным компонентом, необходимым для активации бентонита, является 

кальцинированная сода. 

Методика активации бентонитовой глины: 

• На бентонитовую глину сверху насыпаем кальцинированную соду в разном 

процентном соотношении (1, 2, 3, 4, 5 %); 

• Далее сбрызгиваем смесь водой, тщательно перемешиваем и оставляем настаиваться 

на определенный срок (5, 7, 9 суток); 

• Определяем реологические свойства смеси: пластичность, вязкость, набухаемость; 

• Добавляем реагент из расчета 10, 15, 20, 25, 30% по отношению к массе бентонита. 

Измельчаем в бентопорошок; 

• Определяем реологию: пластичность, вязкость, набухаемость; 

• Окомковываем, определяем комкуемость, свойства сырых окатышей. 
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Используя данную методику, ожидается выявление такого необходимого содержания 

кальцинированной соды и реагента для активации бентонитовой глины, при котором 

прочностные свойства железорудных окатышей будут удовлетворять требованиям по 

стандарту организаций. 

В лабораториях кафедры металлургии и металловедения СТИ НИТУ «МИСиС» были 

проведены эксперименты с применением данной методики. 

Использовалась бентонитовая глина Воронежского месторождения с первоначальным 

содержанием монтмориллонита 40%. Глину предварительно высушили и измельчили в 

лабораторном дисковом истирателе до фракции 0,063мм. 

 Следующим этапом была насыпана кальцинированная сода поверх измельченной глины. В 

смесь добавили дистиллированной воды и тщательно перемешали. Полученная масса 

настаивалась 9 дней при нормальных условиях. После выдержки смесь высушивали в 

сушильном шкафу при температуре 70°C и измельчили в истирателе. 

Полученный бентопорошок был использован в качестве связующего компонента при 

получении сырых железорудных окатышей с добавлением реагента – полимера К-1 в разном 

процентном содержании по отношению к массе бентонита. 

Шихта для железорудных окатышей состояла из железорудного концентрата (99,3%), 

активированного содой бентонита (0,7%) и реагента – полимера К-1 (10, 20, 30, 40, 50% от 

массы бентонита соответственно). Шихта засыпалась в лабораторный чашевый окомкователь 

и окомковывалась определенное время. Полученные окатыши в дальнейшем были разделены 

на фракции -10мм, +5мм. По выходу годного класса окатышей была выявлена их 

комкуемость (см. Рисунок 1). 

 

 
Рисунок – 1. Гистограмма комкуемости шихты от процентного содержания реагента 

 

Из гистограммы видно, что наилучшей комкующей способностью обладают те окатыши, в 

шихте которых содержание реагента от массы бентонита 30%. 
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ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПРЕДПОСЫЛКИ РАСШИРЕНИЯ 

ИСПОЛЬЗОВАНИЯ НЕПРЕРЫВНОЛИТОЙ ЗАГОТОВКИ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА 

ПРОКАТА С РЕГЛАМЕНТИРОВАННЫМИ СЛУЖЕБНЫМИ 

ХАРАКТЕРИСТИКАМИ 
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Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

По прогнозам компании VAI [1], благодаря повышению производительности ДСП, развитию 

процессов внедоменного получения железа и увеличению объемов сбора и переработки 

стального лома сортамент сталей, выплавляемых в кислородном конвертере и ДСП, за 

редким исключением, не будет различаться. В подтверждение данного вывода можно 

привести данные о динамике расширения сортамента сортового проката из качественных 

непрерывнолитых сталей (Рис. 1). 

 

 

 
Рисунок 1 – Расширение сортамента электростали (EAF – ДСП, LD – кислородный 

конвертер) [1] 

 

Из представленных данных видно, что на рубеже 2010 года развитие технологий выплавки 

стали в ДСП, внепечной обработки и непрерывной разливки создало предпосылки для 

производства 100% длинномерного проката из конструкционных марок стали. 

Однако, не смотря на такой прогресс, сегодня в сегменте рынка длинномерного проката из 

конструкционных марок стали присутствует металлопрокат, произведенный по одной из 

четырех технологических схем [2, 3]: 

– схема слиткового передела; 

– непрерывнолитой блюм большого сечения (площадь поперечного сечения в пределах 

30-35% от площади поперечного сечения 10 тонного слитка для перекатки в блюмы) – 

заготовочный стан – сортовой стан; 

– непрерывнолитой блюм малого сечения (площадь поперечного сечения в пределах 

15% от площади поперечного сечения 10 тонного слитка для перекатки в блюмы) – сортовой 

стан; 

– непрерывнолитая заготовка (сечением не более 170х170 мм) – сортовой стан. 

Анализ технико-экономической целесообразности использования каждой из 

вышеприведенных схем с точки зрения конкурентоспособности конечной продукции носит 

весьма сложный характер и, в ряде случаем, может носить субъективный характер. Тем не 
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менее, в настоящий момент прослеживаются абсолютно четкие тенденции все более 

широкого использования именно непрерывнолитых заготовок малого сечения для 

производства длинномерного проката из конструкционных марок стали. В подтверждение 

правомочности данного вывода можно привести следующие данные. 

В работе [4] авторы приводят данные о влияние типа исходного литого слитка на стоимость 

сортового проката (Рис. 2). 

 

 
Рисунок 2 – Влияние вида исходного литого слитка на стоимость сортового проката 

 

Из приведенных данных преимущество использования непрерывнолитых заготовок более 

чем очевидно. Кроме того, приведенные в данной работе результаты исследования влияние 

степени деформации на свойства прокатанных прутков из стали 1050 (общий коэффициент 

вытяжки изменялся от 20 до 143) показали, что исходный размер заготовки и коэффициент 

вытяжки мало влияют на сопротивление крутильной усталости. Поэтому целесообразно 

применять заготовку минимального сечения, что снижает себестоимость проката. 

Дополнительным подтверждением может служить и график освоения марочного сортамента 

стали на МНЛЗ SO завода SAARSTAHL (Рис. 3) [5]. 

Из графика видно, что за 9 первых месяцев работы предприятию удалось освоить наиболее 

проблемную (ответственную) группу марок сталей машиностроительного сортамента. 

Достижению этого результата способствовал комплекс инновационных технических 

решений в линии МНЛЗ, направленный на дальнейшее повышение качества заготовки. 

В работе [6] отмечается, что внедрение новых прогрессивных методов холодной объемной 

штамповки (ХОШ) при производстве высокопрочных крепежных изделий из углеродистых и 

низколегированных сталей стало возможным благодаря разработке и внедрению новых 

технологических процессов производства проката для ХОШ, сматываемого в бунты. 

Как правило, для производства такого качественного металлопроката в мировой практике 

применяют непрерывнолитые блюмы крупного сечения со стороной 200...400 мм с 

последующей деформацией с достаточно большой степенью для полной выкатки литой 

структуры. Поэтому, например, для получения высококачественного проката на Белорусском 

металлургическом заводе (БМЗ) и Оскольском электрометаллургическом комбинате (ОЭМК, 

Россия) НЛЗ сечением 250x300 мм и 300х360 мм прокатывают на обжимном стане на 

заготовки более мелкого сечения – 125x125 мм и 170х 170 мм. Затем контролируют качество 

катаных заготовок в линии дефектоскопии, после чего удаляют обнаруженные и отмеченные 

дефекты на обдирочно-шлифовальных станках или огневым способом. 
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1 – автоматная сталь; 2 – сталь для холодной высадки (ХОШ);3 – нелегированные 

качественные специальные стали; 4 – проволочные стали (0,5 % C); 5 – легированные 

специальные стали; 6 – пружинные стали 

Рисунок 3 – Освоение марочного сортамента НЛЗ сечением 150х150 мм (МНЛЗ SO завода 

SAARSTAHL, Германия 2004 год) [5]: 

 

Тем не менее, опыт освоения производства и переработка проката для ХОШ из 

непрерывнолитой заготовки малого сечения (125x125 мм) в условиях Молдавского 

металлургического завода (работы начаты в 2003 году) показал [7], что благодаря меньшему 

размеру сечения НЛЗ по сравнению с обычно применяемыми улучшаются условия 

кристаллизации стали, устраняется сегрегация химических элементов по длине заготовки, 

устраняются усадочные явления. Однако прокатка сопровождается меньшей степенью 

деформации металла, вследствие чего в готовом прокате наблюдаются остатки лигой 

структуры [8]. 

В работе [9] установлено, что минимально необходимые вытяжки для сортового проката из 

непрерывнолитой заготовки, в зависимости от конкретных условий, должны составлять 2,7 – 

14. Необходимо отметить, что обоснованное снижение общей вытяжки дает возможность 

расширить сортамент, повысить производительность, снизить расход энергии при 

производстве сортовых профилей за счет использования исходных сечений, близких к 

готовому профилю. 

Известны рекомендации ЦНИИчермета по минимальной вытяжке заготовки для получения 

требуемых свойств готовых профилей: 6 – для углеродистой, 8 – для низколегированной, 10 

– для легированной стали. Согласно практическим данным Оскольского 

электрометаллургического комбината, Белорусского и Молдавского металлургических 

заводов, степень деформации должна быть не менее 7, а на практике вытяжка составляла 

11,3-27,5 [9,10]. 

В свою очередь, проведенное сравнение достигнутых практических результатов на 

вышеуказанных металлургических предприятиях с аналогичными результатами на 

предприятиях корпорации Saarstahl AG показывает, что в настоящее время из 

непрерывнолитой заготовки сечением 150х150 мм, отливаемой на МНЛЗ S0, прокатывается 

круглая сталь диаметром до 50 мм (суммарная вытяжка ≈ 11,3) из марок сталей, указанных 

на рис. 3. 

Большая часть непрерывнолитых заготовок предназначена для подкатки катанки и круглого 

профиля диаметром 5-60 мм на предприятиях Наувайлере, Бурбахе и Нойнкирхене. В рамках 
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проводимых мероприятий по выходному контролю концевые участки заготовок подвергают 

испытанию на сжатие. Из 60 тыс. исследованных на первом этапе образцов, включающих 

весь сортамент выпускаемой продукции, 99,5 % оказались бездефектными (класс сжатия 0 – 

требования к прокату для ХОШ), что является очень хорошим результатом и подтверждает 

высокий уровень качества непрерывнолитой заготовки в отношении поверхности и степени 

чистоты краевой зоны. 

Таким образом, приведенные данные показывают, что вопросы, связанные с разработкой и 

дальнейшем совершенствовании технологических приемов, направленных на управление 

качеством непрерывнолитой заготовки на стадии кристаллизации имеют весьма актуальный 

характер, так как позволяют в дальнейшем обоснованно снизить общую вытяжку и 

расширить сортамент, повысить производительность, снизить расход энергии при 

производстве сортовых профилей за счет использования исходных сечений, близких к 

готовому профилю. 
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Рост потребности российской металлургии в металлоломе, с одной стороны, и ограниченное 

количество вторичных ресурсов, с другой, создают дефицит лома на рынке. Это в свою 

очередь сопровождается ростом конкуренции за сырье, усилением и укрупнением рыночных 

игроков, ростом цен на лом черных металлов [1]. Кроме того, планы строительства в России 

новых мини-заводов по производству стали в электродуговых печах делают все более 

актуальной проблему обеспечения сырьем в этом секторе металлургии. Лом, как ожидается, 

будет становиться все более дефицитным, поскольку его ресурсы в стране ограничены, а 

возможности увеличения сбора вскоре достигнут предела. Заменить лом постепенно должны 

различные виды прямовосстановленного железа, в частности горячебрикетированное железо 

(ГБЖ). 

В качестве аргументов, подтверждающих обоснованность использования ГБЖ в качестве 

надёжного источника Feмет, обладающего контролируемым химическим составом и 

способного заменить уменьшающиеся объёмы металлолома на российском рынке, 

целесообразно привести следующие данные. 

Во-первых, согласно заявленным инвестиционным планам, по данным портала «Металл 

Эксперт Консалтинг», в среднесрочной перспективе выплавка стали в мартеновских печах 

прекратится, а мощности по выплавке стали в России при использовании электродуговых 

печей до 2020 года вырастут на 23 млн. тонн (Рис. 1) [2,3]. Эти данные хорошо коррелируют 

с мнением аналитиков, утверждающих, что мировое потребление лома будет только расти 

(Рис. 2) [4,5]. 

 

 
Рисунок 1 – Прогноз по выплавке стали при использовании электродуговых печей 
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Рисунок 2 – Прогноз мирового потребления лома по данным аналитической компании «Ernst 

& Young» 

 

Во-вторых, значительное влияние на рыночную конъюнктуру спроса металлолома оказывает 

строительство в России новых мини-заводов по производству стали в электродуговых печах. 

На 8-ом Конгрессе прокатчиков на период 2007-2012 гг. была представлена обширная 

программа строительства мини-заводов с вводом мощностей по производству стали к 2012 г. 

в объеме 10-12 млн. т и проката 10 млн. т. [6,7]. Для того чтобы оценить потенциальный 

спрос на товарный лом внутри России, выполнен анализ роста основных мощностей по 

выплавке электростали, которые появились за последние десять лет, включая новые мини-

заводы. Исходя из результатов анализа, можно коротко резюмировать, что за период с 2007 

по 2015 годы в России были построены, либо модернизированы 28 электросталеплавильных 

завода, а прирост электрометаллургических мощностей составил 16 млн т электростали в 

год. Это означает, что все потенциальные ресурсы лома, которые не превысят 30-31 млн. т в 

год, в 2016 году будут исчерпаны, и мы увидим локальный дефицит лома. При этом к числу 

«дефицитных» в отношении лома регионов, помимо Уральского, добавился Южный 

федеральный округ [8]. 

Отдельно хотелось бы отметить, что объём производства стали, начиная с 2014 года, мог бы 

быть и выше, что увеличило бы и дефицит лома в регионах, это связано с тем, что в 2014 

году в Российской Федерации были заявлены более 20 проектов по запуску новых или 

расширению действующих сталеплавильных мощностей суммарной мощностью 18,4 млн. 

тонн, ориентированные преимущественно на производство проката строительного 

назначения из электростали [9,10]. Однако по состоянию на середину 2015 года в той или 

иной степени продолжилась реализация лишь 10 проектов суммарной мощностью 4,9 млн. 

тонн, в то время как строительство остальных намеченных проектов было заморожено или 

перенесено на неопределенный срок из-за отсутствия стабильного финансирования и 

невозможности привлечения дополнительных кредитных средств на фоне волны кризиса 

2015 года. 

Всё вышеперечисленное создает весомый потенциал для увеличения использования ГБЖ и 

его продаж на внутреннем рынке (Рис. 3). 
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Рисунок 3 – Перспективы ГБЖ как основной альтернативы лома 

 

Российские меткомбинаты также могут использовать украинский опыт потребления ГБЖ: в 

условиях дефицита лома и низкого качества приобретаемых металлических отходов ряд 

украинских предприятий («ММК им. Ильича», «Алчевский МК», «Азовсталь») до 

последнего времени использовали в металлошихте именно этот вид сырья [10]. Увеличение 

применения ГБЖ в России видится целесообразным не только с точки зрения альтернативы 

лому, но и эффективным с точки зрения повышения качества металлошихты и обеспечения 

необходимых физико-химических свойств получаемой металлопродукции [11]. 

В случае с основным российским производителем ГБЖ – АО «Лебединский ГОК», 

расположенным на территории Белгородской области, потенциальный рынок сбыта может 

иметь вид, представленный на рис. 4. 

 

 
Рисунок 4 – Потенциальные потребители ГБЖ, производимого АО «Лебединский ГОК» 

 

Все вышеуказанные заводы и мини-заводы находятся на расстоянии, не превышающем 1500 

км, а их общая производительность составляет 13 млн. 595 т, что представляет собой 

огромный потенциал для поставок ГБЖ, производимого АО «Лебединский ГОК». 

Выводы: Проведённый анализ литературных данных показал, что изменение структуры 

сталеплавильного производства, а также увеличение количества металлургических мини-

заводов приводит к дефициту металлолома в условиях существенного роста потребности на 

рынке. Формирующийся дефицит можно компенсировать посредством использования ГБЖ, 

объём производства которого возрастает на АО «Лебединский ГОК». Запущенные в 
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последнее время мини-заводы способны переработать не менее 10 млн. т ГБЖ, что в 

дополнение к удобному расположению предприятия способно стать огромным 

преимуществом с точки зрения конкурентоспособности производимой продукции. В этой 

связи дальнейшее улучшение характеристик ГБЖ в сторону унифицирования для ряда 

возможных потребителей носит актуальный характер. 
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Ежегодно на металлургических предприятиях страны образуется более 1 млн. т. шлама (по 

сухому веществу). На предприятиях черной металлургии полного цикла масса шлама, 

образующегося в процессе производства, может достигать 1 - 2% объема производства и 

проблема его обезвоживания и утилизации стоит наиболее остро [1]. 

Одним из самых менее затратных и простых способов обезвоживания, по нашему мнению, 

являются гранулы гидрогеля, которые очень хорошо впитывают воду. 

Были проведены эксперименты по обезвоживанию металлургического шлама, полученного 

со скрубберов мокрой очистки ОАО «ЛГОК» с помощью гидрогеля, в которых гидрогель 

справился с поставленной задачей. 

Гидрогель после обезвоживания шлама должен подвергаться сушке, чтобы его можно 

использовать повторно. 

На кафедре металлургии и металловедения СТИ НИТУ «МИСиС» в лабораторных условиях 

(Рис. 1) были проведены эксперименты по обезвоживанию гидрогеля. В цилиндр 1 засыпался 

гидрогель, гидрогель подвергается сушке воздухом, который подается из трубы 4, на выходе 

из слоя и в слое снимались показания температур (2, 7), так же определялось изменение 

массы на приборе 6. 

 

 
1 - цилиндр, 2 - электрический термометр, измеряющий температуру входного воздуха, 3 - 

слой гидрогеля, 4 - труба, по которой подается нагретый воздух, 5 - вход горячего газа в 

слой, 6 - весы, на которые поставлена вся установка, 7 - датчик температуры геля. 

 

Рисунок 1 – Схема лабораторной установки для исследования процесса сушки 

 

Сушка проводилась до тех пор, пока масса не прекратила изменяться. Были получены 

следующие результаты представленные в таблице 1: 

 

Таблица 1 – Результаты эксперимента 

Время масса t воздуха, °С t пов.цилиндра 

°С 

t отх. г./крыш, °С Изменение массы 

0,0 606,9 40,8 27,4 25,7 0 

15 574,8 52,8 36,8 27,9 32,1 

36 533,2 53,9 40,1 28,6 73,7 

56 479,9 56 42,3 30,1 127 

76 430,51 56,5 42,7 30,5 176,39 
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96 342,6 72,5 53,7 35,2 264,3 

116 267,4 71,8 48 37,1 339,5 

136 190,6 71,4 49,1 42,1 416,3 

156 115,9 92,9 70 58,4 491 

176 57,836 94,4 75,2 73 549,064 

196 14,6 95 76,6 86,7 592,3 

200 11,1 95,1 76,6 91,9 595,8 

 

Так же было проведено наблюдение за обезвоживанием того же количества гидрогеля на 

открытом воздухе, которое составило порядка 7-ми дней. Данное наблюдение проводилось 

при комнатных условиях, составляющая вынужденной конвекции исключалась. 

Сравнивая, две различные сушки получим, что сушка геля на установке быстрее сушки на 

открытом воздухе раз: 

4,50
200

60247





уст

вn


  

где: τв - время сушки гидрогеля на воздухе; τуст - время сушки на установке. 

Так же, была проведена сушка гидрогеля с температурой воздуха 150°С. Результаты 

эксперимента представлены в таблице 2. 

 

Таблица 2 - Сушка при 150°С 

Время, мин Масса, г t воздуха, °С Изменение массы, г Средняя скорость 

сушки, г/мин 

Расход 250 л/мин = 0,00416 м
3
/с 

0,00 50 150 0  

6,8 2 31,2 151 18,8 

5 18,6 153 6,7 

 

Сушка геля при температуре 100°С ведет себя стабильно, но при повышении температуры 

выше 100°С гидрогель начинает разрушаться (Рис. 2), в связи с кипением воды внутри 

самого материала. 

 

 
Рисунок 2 – Разрушенный силикагель 

 

Выводы: 

1) Было получено среднее время сушки гидрогеля на открытом воздухе, которое 

составляет 7 дней. 

2) Сушка на открытом воздухе затрачивает в 53,3 раза больше времени, чем на открытом 

воздухе. 
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3) Сушку силикагеля необходимо проводить при температуре ниже 100°С, чтобы 

избежать разрушения гидрогеля. 
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К ВОПРОСУ РАСШИРЕНИЯ СОРТАМЕНТА СОРТОВОГО ПРОКАТА В 

УСЛОВИЯХ МИНИ-ЗАВОДА 

 

Самойлова Т.Д., магистрант 1 курса направления «Металлургия» 

Руководитель Смирнов Е.Н., д.т.н., профессор 
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исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Анализ последних публикаций показал, что на данный момент времени, мы переживаем слад 

в цикле развития техники (Рис. 1). 

 

 
Рисунок 1 – Цикл развития техники 

 

В свете приведенной циклограммы «Развития техники», ситуация, в которой сегодня 

оказалась сталеплавильная промышленность мира, является обоснованной. Если 

проанализировать по годам, то видно (модель цикла российского исследователя Семена 

(Саймон) Кузнеца), что мировая металлургия зашла в фазу великих потрясений. В качестве 

примера, подтверждающего вышесделанный вывод, можно привести тот факт, что в 2016 

году металлургия Китая планирует сократить производства стали на 100 млн.т., что 

составляет примерно 1/13 – 1/15 части общей выплавки [1]. 

Применительно к сегменту производства проката в условиях мини-заводов России, данная 

тенденция также прослеживается достаточно четко. 

Сортопрокатное производство – безусловные лидер по объему инвестиций! Только в России 

прирост мощностей по производству сорта составит почти 8 млн. тонн. Потребление сорта в 

стране за тот же период, согласно оптимистичному прогнозу (+5 % ежегодно), вырастет 

только на 2,8 млн. тонн. (Рис. 2) [5]. 
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Рисунок 2 – Сортопрокатное производство 

 

На 8-ом Конгрессе прокатчиков на период 2007 – 2012 гг. была представлена обширная 

программа строительства мини-заводов с вводом мощностей по производству стали к 2012 г. 

в объеме 10-12 млн. т. и проката 10 млн. т. [2]. 

Анализ ввода мощностей прокатного производства за последние 10 лет приведены в таблице 

1. 

 

Таблица 1 – Введение в строй новых прокатных агрегатов по годам 
Агрегат Предприятие 2006 г. 2007 г. 2008 г. 2009 г. 2010 г. 

Прокатные станы 

ММК (стан 170) 1 - - - - 

ММК (стан 450) - 1 - - - 

ММК (стан 5000) - - - 1 - 

НСММЗ (проволочная нитка) - 1 - - - 

Ярцевский ЛПК - 1 - - - 

Березовский ЭМЗ - - 1 - - 

ЩЭМ-Сталь (лист) - - 1 - - 

ООО «Новороссметалл»- - - - - 1 

Ростовский ЭМЗ (прогноз) - - - - 1 

Всего прокатных станов  1 3 2 1 2 

 

В 2008 году была принята программа по строительству 19 мини-заводов. К сожалению, на 

данный момент времени, было открыто всего лишь 4 мини-завода (Тюменский, Калужский, 

Ново-Шахтинский и Березовский. К уже пущенным в текущем году заводам в Тюменьской и 

Калужкой областях (Табл. 2). Согласно планам, может добавиться ещё 15 предприятий 

(преимущественно арматурный прокат, прокат для строительства). 

 

Таблица 2 – Реализуемые проекты по состоянию на 2015 год 
Производитель 2013 г. 2014 г. 2015 г. 2016 г. 2017г. 

Братский МЗ   250 250 250 

Металл и инновации     350 

Армавирский МЗ  500 500 500 500 

Волгоцеммаш   500 500 500 

Воронежский МЗ  240 240 240 240 

Тихорецкий МЗ   350 350 350 

Южный прокатный стан  450 450 450 450 

СтавСталь 350 350 350 350 350 

Чусовской МЗ     300 

Северсталь – Сортовой завод Балаково 1000 1000 1000 1000 1000 

Камасталь   250 250 250 

Хромбур   250 250 250 
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Всего прирост мощностей 1550 2740 5340 5340 5990 

в том числе почти исключительно под производство арматуры 1350 2540 3640 3640 4290 

 

Из всего вышеизложенное, в среднесрочной перспективе сложно ожидать резкого роста 

спроса на прокат общего потребления (арматура, угловая сталь, круглая сталь и т.д.) на 

который ориентированы эти станы [5]. 

По всей видимости часть из них должна уже сегодня рассмотреть вопрос о диверсификации 

производства в части расширения производства проката из конструкционных марок стали. 

При этом, кроме того, должны быть внедрены элементы технологической системы, 

направленной на минимизацию потребления энергетических затрат и материальных ресурсов 

[3]. 

Анализ литературных данных показал, что передовые ресурсо- и энергосберегающие 

технологии в сортопрокатном производстве направлены на снижения себестоимости, 

которые сводятся к следующим пунктам, представленные на рис. 3. 

 
 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Элемент А 

Использование современного менее 

металлоемкого оборудования, 

обеспечивающего снижение 

эксплуатационных затрат 

Элемент В 

Создание мини-производств 

по переработке отходов 

Передовые ресурсо-

энергетические технологии в 

сортопрокатном 

производстве 

Элемент Е 

Применение индукционного 

нагрева металла перед 

прокаткой 

Элемент Б 

Использование рациональных сечений и массы 

исходных заготовок с одновременной оптимизацией 

температурных и деформационно-скоростных 

режимов прокатки  

Элемент Г 

Применение 

низкотемпературной и 

контролируемой прокатки 

Элемент Д 

Совмещение непрерывной 

разливки с прокаткой 

Элемент Ж 

Термическая обработка проката в 

потоке стана и использованием 

тепла прокатного нагрева 

 
Рисунок 3 – Передовые ресурсо–энергетические технологии в сортопрокатном производстве 

 

С точки зрения возможных изменений сортамента металлопроката на мини-заводах 

наибольший интерес представляет технологический прием, связанный с использованием 

рациональных сечений и массы заготовок с одновременной оптимизацией температурных и 

деформационно-скоростных режимов прокатки. 

Использование непрерыно литой заготовки приводит к увеличению на 12-18% выхода 

годного, к снижению расхода стали на производство проката на 250 кг/т. 
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ПРОБЛЕМА СПЁКО- И НАСТЫЛЕОБРАЗОВАНИЯ В ШАХТНЫХ  

ПЕЧАХ МЕТАЛЛИЗАЦИИ 

 

Семененко А.А., магистрант 1 курса направления «Металлургия» 

Руководитель Малахова О.И., к.т.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Рассматривая тенденции развития металлургического комплекса России, можно надежно 

прогнозировать высокий спрос на металлизованное сырье. Сферы применения 

металлизованного сырья весьма обширны, как на заводах в доменных печах и кислородных 

конвертерах, так в электропечах и на мини-заводах. Использование металлизованного 

продукта позволяет добиваться высокого качества стали, что является определяющим 

фактором для ряда отраслей, например автомобильной и машиностроительной. В условиях 

дефицита качественного металлолома применение металлизованного сырья способно 

обеспечить стабильное производство высококачественной стальной продукции [1]. По 

данным WSA, с 2010 по 2013 год наблюдался рост мирового производства металлизованного 

продукта после сокращения в 2009 году. Несмотря на снижение в 2014 году мирового 

производства металлизованного сырья (по оценкам WSA, снизилось примерно на 7%, – до 

69,5 млн. тн), в 2015 году наметился устойчивый рост производства металлизованной 

продукции (3,2 % – до 71,7 млн. тн), рис. 1. 

 

 
Рисунок 1 – Производство металлизованного продукта в мире, в млн. тонн 

 

В связи с этим представляются актуальными те направления научных разработок, которые 

направлены на обеспечение электросталеплавильного производства металлошихтой, 

обеспечивающие экономическую эффективность добывающим и металлургическим 

предприятиям. Поэтому перспективным развитием технологий металлизации на своих 

производствах интенсивно занимаются специалисты металлургических и горнодобывающих 

предприятий. 

В процессе производства металлизованного продукта практически на всех предприятиях 

специалисты сталкиваются с различного рода проблемами, одна из которых – спёко- и 

настылеобразование в шахтной печи металлизации. 

Наиболее полно процесс спекания гранул при восстановлении их в шахтной печи исследован 

в МИСиС (Юсфин Ю.С., Гребенников В.Р., Даньшин В.В.). Связанное с явлением спекания 

гранул, и образованием спеков ограничение максимальных значений температуры 

характерно для всех шахтных печей металлизации. Это явление обозначается терминами 

спекообразование, слипание или сваривание гранул. Спекообразавание приводит к резкому 

нарушению газопроницаемости слоя шихты, нарушает равномерное распределение газа – 

восстановителя по сечению и объему шахтной печи, что ведет, в свою очередь, 

неоднородности тепловой и химической обработки слоя шихтовых материалов. 
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Анализируя практику работы шахтных печей, можно сделать вывод, что при возникновении 

в печи спеков интервал степени металлизации в отдельных участках на выходе из 

восстановительной зоны печи возрастает в несколько раз и может составлять 10—98% [2]. 

Поверхность слипшихся частиц представляет собой плотную корку толщиной до 1,5—2,0 

мм, состоящую преимущественно из металлического железа. В результате анализа 

исследований (Плотников С.В., Копоть Н.Н., Юсфин Ю.С.) можно считать, что основными 

факторами, определяющими процесс спекания гранул, являются температура, механическая 

нагрузка на гранулу и свойства гранул (восстановимость, состав пустой породы, размер и 

т.п.). 

Изучение аншлифов спеков гранул показало, что слипание происходит в результате спекания 

металлических частиц в соприкасающихся окатышах. При этом в месте контакта образуется 

очень плотная шейка, пористость которой на 30-50 % ниже средней по окатышу[2]. Изучение 

кинетики процесса спекания показало, что наиболее интенсивно процесс начинает протекать 

после достижения окатышами степени восстановления 70–80%. При этом в публикациях 

определяются два возможных механизма спекания: когда не происходит деформация 

окатыша и когда идет деформация, при этом резко увеличивается диаметр шейки и 

прочность спёка [2]. Процесс слипания получает развитие только в том случае, если 

спекание окатышей идет по второму механизму, т. е. когда нагрузка, прикладываемая к 

окатышам, превышает предел их текучести. На основании исследований можно сделать 

вывод, что для исключения спекания окатышей необходимо, чтобы процесс на протяжении 

всего времени шел только по первому механизму. Решение этой задачи возможно, когда 

нагрузка не превышает предела текучести [2]. Исходя из результатов многочисленных 

исследований, становится актуальной задача определения влияния свойств и состава 

окатышей, газа-восстановителя на предел текучести окатыша. 

При эксплуатации шахтных печей в них в ряде случаев образуются настыли, нарушающие 

ход восстановительного процесса окатышей. Настыль, по определению, представляет собой 

минеральное образование на поверхности огнеупорной кладки шахтной печи [3]. Анализ 

литературных источников (Плотников С.В., Зильберберг Ю.Л., Кожухов А.А., Тимофеева 

А.С., Никитченко Т.В.) по образованию настылей показал, что наиболее вероятный механизм 

настылеобразования – это механизм твердофазного спекания металлических частиц. 

Настыль, образовавшийся в зоне над фурменным поясом состоит из частиц самых разных 

размеров [3] (Рис. 2.). По периметру печи слои настыли не равномерны, имеют ребристую 

структуру, свидетельствующую о неравномерности движения окатышей е только в 

поперечном сечении шахты печи, но и в продольном [4]. 

 

 
Рисунок 2 – Образцы настылей, отобранные при проведении капитального ремонта шахтной 

печи [3]. 

 

Настыль может появляется в результате налипания на стенки печи продуктов разрушения 

окатышей в процессах их восстановления. Они могут формироваться по всей высоте 

восстановительной зоны печи. При достижении определенного размера настылей шахтную 

печь останавливают на ремонт, а настыли ликвидируют. В печи металлизации Midrex 

настыли образуются непосредственно в районе фурм, полностью закрывая часть из них и 
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ухудшая газораспределение газа по сечению печи. При неравномерном распределении газа 

по шихте в печи металлизации процесс восстановления железа усложняется [4]. 

Вывод. Механизмы спёко- и настылеобразования изучены недостаточно глубоко и 

практическая актуальность проблемы остается очень высокой. Несмотря на использование 

некоторых научных разработок в технологическом процессе (в частности – нанесение 

защитных покрытий), проблема на данный момент остается не решенной, что является 

препятствием развития производства. 
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На сегодняшнее время, актуальной проблемой является «рациональное использование 

природных ресурсов». В частности, металлургический шлам, который образуется в процессе 

производства. 

На металлургических предприятиях образуются миллионы тонн шламов. Основная масса 

шлама образуется в процессе улавливания и осаждения технических и аспирационных 

выбросов пыли. За год в России образуется около 194,6 миллионов тонн шлама 

металлургического производства. Основная масса шлама образуется в процессе улавливания 

и осаждения технических и аспирационных выбросов пыли (по данным госотчета по 

металлургическому производству). 

В шламе содержатся ценные компоненты (прежде всего железо), утилизация которых 

экономически оправдана [1]. Кроме этого, при полном цикле использования шламов 

решаются вопросы охраны окружающей среды, так как хранение шламов в отвалах наносит 

вред природе. Отвалы занимают земельные площади, происходит выветривание пыли, 

загрязняются атмосфера, почва, реки и водоемы. 

Химический состав шламов по основным компонентам, %: Feобщ 30–50%; CaO 5,0–8,5%; 

SiO2 6,0–11%; Al2O3 1,2–3,5%; MgO 1,5–2,1%; P 0,015–0,05%; Sобщ 0,2–0,9%; Cобщ 2,5–30,0%; 

Zn 0,05–5,3% [2]. 

Плотность шлама колеблется в пределах 2,7–3,8 г/см, удельный выход в среднем составляет 

2,75–84%. Коэффициент использования этих шламов изменяется (для разных предприятий) 

довольно значительно – от 0,1 до 0,8. Это довольно тонкодисперсный материал: фракции 

>0,063 мм до 10–13 %, 0,016–0,032 мм от 16 до 50 % и < 0,008 мм от 10 до 18 %. В настоящее 

время эти шламы используются как добавка к агломерационной шихте. Сравнительно 

низкий уровень их использования объясняется относительно невысокой долей железа в них 

(Feобщ<50 %), а также повышенным содержанием цинка (>1 %), что требует 

предварительного обесцинкования шламов [2]. 

Пыли металлургического производства обычно не требуют какой-либо предварительной 

подготовки перед утилизацией. Шламы, прежде чем их использовать (например в качестве 

компонента шихты), необходимо подвергнуть отстаиванию, обезвоживанию (сгущению, 

фильтрованию, сушке). Существуют следующие способы обезвоживания металлургического 

шлама: сгущение, фильтрование, сушка, обезвоживание. Для 1 и 3 способов сгущенный 

продукт необходимо профильтровать для того, чтобы содержание влаги в нем снизить до 8–

10%. На 2 способ обычно подают шламы, частицы которых имеют размер <1 мм, так как 

обезвоживать такие дисперсные системы другими методами нецелесообразно из-за малой 

скорости удаления влаги и, как следствие, значительной влажности получаемого осадка. 

Металлургический шлам, образовавшийся после производства и осевший на оборудовании, 

смывают и помещают в так называемые шламоотстойниках (Рис. 1). Для дальнейшего его 

использования в металлургии, его необходимо обезводить. 

 



79 

 

 
Рисунок 1 – Шламоотстойник 

 

В данном исследовании было предложено обезвоживать шлам гранулами гидрогеля, который 

очень хорошо впитывает воду. Гидрогель представляет собой высушенный гель, 

образующийся из радикальной полимеризации и гидрофильных мономеров (например, 

акриламида, гидроксил-алкилметакрилатов). Товарный гидрогель выпускают в виде порошка 

или шаровидных гранул размером от 1–15 мм. Гидрогель – один из самых первых 

синтетических сорбентов, который нашел применение в промышленности. В ходе 

нескольких экспериментов было обнаружено, что после обезвоживания гидрогель находится 

на поверхности обезвоженного шлама (Рис. 2). 

 

 
Рисунок 2 – Образование гранул на шламе после обезвоживания 

 

Были проведены эксперименты по обезвоживанию металлургического шлама, полученного 

со скрубберов мокрой очистки ЭСПЦ ОЭМК с помощью гидрогеля. 

Подготовлено одинаковое количество металлургического шлама по 50 грамм – 6 навесок. 

Шлам помещался в одинаковые емкости, при этом в шлам добавлялось различное 

количество гидрогеля. Емкости закрывались прозрачной пленкой и оставлялись на 24 часа в 

темном месте. 

Результаты представлены в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Результаты эксперимента №1 

Масса гидрогеля г. Масса шлама г. Результат эксперимента 

0,1 50 Вода не впитана 
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0,15 50 Вода не впитана 

0,2 50 Вода не впитана 

0,25 50 Вода не впитана 

0,3 50 Вода не впитана 

0,35 50 Вода впитана 

 

На основе первого эксперимента можно сделать вывод, что 1 г гидрогеля за 1 час впитывает 

5,95 грамма воды. 

Для определения оптимального времени обезвоживания в 4 емкости помещали разное 

количество гидрогеля и различное количество шлама. Фиксировалось время, в течение 

которого шлам обезвоживался. Результаты эксперимента представлены в таблице 2. 

 

Таблица 2 – Результаты эксперимента №2 

Масса шлама, кг. Масса гидрогеля, г. Время обезвоживания 

0,1 0,7 8часов 40 минут 

0,15 1,05 9 часов 8 минут 

0,2 1,4 8часов 53 минуты 

0,25 1,75 9 часов 

 

На основе расчета выяснено среднее время обезвоживания шлама равно 9 часов. 

В ходе экспериментов было также замечено, что в результате обезвоживания шлам 

окусковывался, но при этом получалась достаточно хрупкая масса, которая при 

незначительной нагрузке снова рассыпается (Рис. 3) 

 

 
Рисунок 3 – Обезвоженный шлам 

 

Шлам содержит около 50 % железа, поэтому он может быть использован как компоненты 

шихты для последующего металлургического передела. 
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Чтобы снизить вредное воздействие угля на окружающую среду, многие страны заняты 

поиском более эффективных и чистых способов преобразования угля в необходимую 

энергию. Один из таких способов – газификация угля. В результате газификации угля 

образуется синтез-газ – смесь оксида углерода и водорода, который может применяться в 

газовых турбинах для выработки электроэнергии или использоваться в качестве доступного 

сырья для производства удобрений или химикатов. 

В связи с увеличением цен на природный газ, газификация угля имеет все более широкое 

распространение и повышение рентабельности применения этой технологии. Чистая 

технология переработки угля путем газификации представляет собой перспективную 

альтернативу, служащую для удовлетворения мировых потребностей в энергоресурсах. По 

сведениям Управления энергетической информации США, за период с 2004 года 

потребления угля в мире в качестве источника энергии догнало потребление природного 

газа, а к 2030 году превзойдет этот уровень [1]. 

Принцип работы газогенератора основан на реакции пиролиза – термического разложения 

твердого топлива. При этом получается горючий газ, который должен пройти несколько 

ступеней очистки, прежде чем поступить на сжигание [2]. 

Фирмы «Shell», «General Electric», «Siemens», «Mitsubishi» разработали свои технологии 

газификации [6], технологические процессы которых во многом отличаются друг от друга. 

«General Electric» предлагает вводить водную суспензию для подачи угля в газификатор. 

«Shell» применяет технологию смешения сжатого азота с плотным потоком распыленного 

угля и паром с кислородом при подаче в газификатор при температуре 1400 –1600°С. 

Существует перспективная российская разработка, созданная в КАТЭКНИИуголь (г. 

Красноярск) – пылеугольный газификатор [3]. В зарубежных газификаторах для 

нормального шлакоудаления необходимо поддерживать высокую температуру 1500–1600°С. 

При этом шлак расплавляется и не оседает на стенках реактора. Такая высокая температура 

требует применения жаропрочных материалов для футеровки реактора, и срок службы 

реактора в большинстве случаев определяется именно состоянием футеровки. Кроме того, по 

ряду причин столь высокая рабочая температура приводит к снижению эффективности 

газификации. Основное отличие отечественной разработки от зарубежных аналогов 

заключается в том, что для охлаждения стенок реактора используется пристенная 

испаряющаяся водяная завеса. Такая испаряющаяся завеса позволяет поддерживать нужный 

температурный режим без шлакования стенок реактора. По заявлению разработчиков, 

технические решения, апробированные на опытной установке производительностью 0,5 т/ч 

по углю, позволяют на 16–25% сократить удельный расход кислорода и на 7–8% увеличить 

КПД газификации. Кроме того, утверждается, что использование таких газогенераторов для 

ПГУ с внутрицикловой газификацией позволит увеличить электрический КПД выше 50%. 

В [4] рассмотрены варианты применения современных угольных технологий – газификации 

угля с образованием буроугольного полукокса. При этом применение газификации угля 

позволило сократить выбросы загрязняющих веществ на 95 %. Данная технология обладает 

рядом преимуществ перед классическими технологиями [5]. В получаемом синтез-газе 

отсутствует содержание конденсируемых продуктов пиролиза, т.к. они после выхода из угля 

вступают в реакцию с раскаленным коксом и превращаются в газ. Новая технология 

газификации – процесс «Термококс» использует два исходных составляющих – уголь и 
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воздух и имеет на выходе два конечных компонента – синтез-газ и активированный кокс. 

Термический КПД процесса находится на уровне 95–96%. 

В [5] представлена технология газификации угля в комбинированном слоевом 

газогенераторе (КСГ), которая представляет сочетание классического кипящего и плотного 

слоев в одной реакционной камере. Она применима к газогенераторам парогазовых 

установок (ПГУ) с внутрицикловой газификацией угля и для повышения эффективности 

сжигания угля на существующих пылеугольных энергоблоках. Технология КГС наиболее 

успешно приспособлена для использования в качестве топлива каменных углей с низким 

выходом летучих, таких как антрацитовый штыб и тощий. Применение комбинированного 

слоевого газогенератора при сжигании угля под давлением в будущем позволит при 

реконструкции выработавшего свой срок оборудования исключить расход мазута и газа на 

технологические нужды и повысить энергетические характеристики оборудования. Создание 

новых парогазовых установок с технологией КСГ позволить поднять КПД ПГУ на 7–15 %, а 

применение на пылеугольных энергоблоках повысит КПД котлов на 4–5 %.  

В настоящее время особое внимание уделяется технологиям газификации, с помощью 

которых получается синтез-газ с высокой теплотворной способностью. Как видно из 

таблицы, к таким технологиям относятся кипящий слой и пылевой слой, а также комбинации 

данных технологий. Проведенный анализ показывает, что в настоящее время имеется ряд 

высокоэкономичных и надежных хорошо освоенных технологий для получения и сжигания 

синтез-газа в паровых котлах ТЭС и в камерах сгорания ГТУ. 

Выводы: 

• Современные технологии газификации позволяют получать высококачественный 

синтез-газ из низкосортных видов твердого топлива. 

• Применение синтез-газа в энергетике позволяет существенно снизить экологическую 

нагрузку на окружающую среду, повысить КПД получения тепловой и электрической 

энергии, сократить расходы на транспорт топлива. 

• В связи с существенным ростом цен на природный газ в скором времени сжигание 

синтез-газа может оказаться более выгодным на ТЭС, несмотря на увеличение затрат в их 

строительство. 
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На сегодняшний день особый интерес представляет создание резинотехнических изделий, 

обладающих повышенными эксплуатационными свойствами. Свойства полимерных 

материалов можно в достаточно широких пределах изменять, получая без затрат на синтез, 

новые продукты, используя пластификаторы, модификаторы, растворители, а также смеси 

олигомеров, полимеров и олигомер – полимерные системы [1,2]. Синтез модификаторов, 

содержащих в себе частицы наноразмерного типа, комплексного действия позволяет 

получать резиновые смеси с улучшенным спектром эксплуатационных свойств [3]. 

Основная проблема создания резинотехнических изделий, содержащих в своей структуре 

фракции фуллерена – диспергирование и смешение исходных компонентов на молекулярном 

уровне. Установлено, что фуллерены наибольшую активность проявляют при введении их в 

отсутствие агрегирования. Разработка специальных методов, приводящих к молекулярному 

диспергированию фуллеренов в РТИ, является актуальной проблемой [4]. По этой причине 

синтез низкомолекулярных добавок на основе фуллеренов для полимерных материалов 

позволяет решить данную проблему. 

В рамках решения данной проблемы впервые предлагается модификатор комплексного 

действия на основе фуллеренов, позволяющий получать полимерные композиции с 

улучшенным комплексом эксплуатационных свойств. Разрабатываемый в рамках проекта 

модификатор представляет собой материал в виде порошка, удобный для промышленного 

применения при изготовлении резиновых смесей. Модификатор решает задачу 

диспергирования частиц фуллеренов в полимерной матрице, позволяя равномерно 

распределить их во всем объеме резиновой смеси с учетом микродозировок. При этом 

происходит изменение широкого круга физико-механических показателей готового 

резинотехнического изделия. Использование фуллеренов в качестве компонента 

модификатора и широкого круга полимеров позволяет положительно повлиять на такие 

параметры РТИ как антифрикционные свойства, эластичность, напряжение при разрыве, 

термическая и окислительная стойкость, стойкость к воздействию агрессивных сред. 

Синтез на основе механизма Прато проводили в контролируемых термокаталитических 

условиях в жидкой фазе на границе раздела метилбензола и диметилкетона, в качестве 

основных веществ использовали индолил-3-масляную кислоту, смесь фуллеренов фракции 

С50–С92, следующего состава: С50–С58 (14.69%), С60 (63,12%), С62–С68 (5.88%), С70 (13.25%), 

С72–С92 (3.06%). Экстракцию готового продукта проводили путем гидролиза в 

дистиллированной воде при температуре 98°С. Продукт синтеза смешивается с 

наполнителем (волластанитом) и полученный модификатор используется при создании 

резиновых смесей, из которых изготавливаются РТИ. 

Для проведения испытаний была изготовлена резиновая смесь с использованием данного 

модификатора, которая состояла из каучука СКЭПТ, масла вазелинового, окиси цинка, 

кислоты олеиновой, разработанного модификатора, пероксимона F40 и пигмента 

фталоцианинового. В таблице 1 приведены экспериментальные показатели резиновой смеси. 

 

Таблица 1 – Физико-механические показатели резиновой смеси 

Показатель Концентрация модификатора, 

% масс. по фуллерену 

0 0,007 0,01 0,015 
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Напряжение при 50% растяжения, МПа 5,7 6,9 7,8 5,8 

Условная прочность при разрыве, МПа 15,5 15,7 15,5 14,2 

Относительное удлинение при разрыве, % 550 525 464 508 

Твердость по Шору, у.е. 57 59 62 57 

Эластичность по отскоку, % (20 °С) 42 41 40 42 

 

Как видно из таблицы 1, при внесении в резиновую смесь модификатора согласно рецептуре, 

предложенная резиновая смесь имеет наилучшие показатели при дозировке модификатора на 

уровне 0,01 % масс. по фуллерену. 

Опираясь на полученные результаты был проведен обзор рынка в резинотехнических 

изделиях высокого класса, так как полученные РТИ затрагивают именно этот сегмент рынка. 

На данный момент наметилась тенденцию вытеснения отечественных производителей 

иностранными компаниями. Связано это с тем, что российские производители просто не 

могут предоставить продукт, сравнимый по показателям с импортируемыми РТИ. На 

рисунке 1 приведена динамика рынка РТИ. 

 

 
Данные INDEXBOX 

 

Рисунок 1 – Динамика рынка РТИ 

 

По данным сервиса Rubex Market™ за 2015 год девальвация национальной валюты не 

повлияло на импорт высококачественных РТИ. «Девальвация стала причиной снижения 

продаж китайскими производителями на 41%: образовавшуюся нишу заняли российские 

компании, до максимума нарастившие собственный выпуск. Вместе с тем, слабый рубль не 

привел к серьезному падению импорта высокого класса, который сократился лишь на 3%: 

отечественные предприятия пока не выпускают продукцию, которая бы не уступала 

западной по показателям» [5]. 

Оценка перспектив коммерциализации полученных композиций показала, что отенциальным 

потребителем готовых фуллеренсодержащих резинотехнических изделий является 

нефтегазодобывающий рынок, а также горнодобывающая промышленность. В России 

порядка 1500 действующих буровых установок. Российский рынок РТИ применяемых в 

нефтегазодобыче, оценивается в 78 млн. руб./год [6]. Результаты эксплуатационных 

испытаний РТИ с использованием полученного модификатора показали потенциальный 

экономический эффект 5,23 млн. руб./год при расчете на одну буровую установку, по 

данным ЗАО «Опытный завод «НЕФТЕГАЗМАШ» и ООО «Буровая компания «Евразия». 

При этом прогнозируемый срок службы в условиях агрессивной среды и постоянной 

фрикционной нагрузки составляет 650 часов. На сегодняшний день используются резины и 



85 

 

полиуретановые компаунды имеющие срок службы от 350 до 400 часов. Таким образом, 

использование фуллеренсодержащих резин позволяет увеличить цикл непрерывного бурения 

в 1,6 раза. Испытания были проведены в октябре 2014 года в Тюменской обл., ХМАО-Югра 

г. Когалым. 

Таким образом, использование модификатора на основе фуллеренов позволяет широко 

влиять на физико-механические показатели резин и получать резинотехнические изделия с 

высокими эксплуатационными показателями. Данные РТИ могут найти широкое применение 

в промышленности, а именно в нефте- и горно- добывающей промышленности, это 

способствует импортозамещению, что актуально в настоящей экономической ситуации. 
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Анализ мирового потребления стали показывает, что спрос на сортовой прокат с большой 

массой одного погонного метра остается стабильным, однако с конца 2012 года наметились 

тенденции к некоторому снижению. Подобные явления наблюдаются и в металлургическом 

комплексе России, как одного из ведущих мировых производителей [1]. 

В качестве примера можно рассмотреть ситуацию на ОАО Нижнетагильский 

металлургический комбинат (ОАО НТМК). Согласно данным работы [2], комбинат 

испытывает большие трудности с получением заказов на производство рельсов и колес для 

железнодорожных вагонов. В результате в 2015 году НТМК выпустил не более 200 тыс. тонн 

рельсов, хотя ранее завод выпускал ежегодно по 600–700 тыс. тонн. Кроме того, на 

внутреннем рынке снизился спрос на колеса для подвижного состава: если в 2013 году было 

продано 178 тыс. тонн, то в 2014 году - 125 тыс. тонн. За январь–март 2015 года удалось 

продать только 15 тыс. тонн. Кроме того, рельсовое производство начало частичное 

перепрофилирование на выпуск строительного шпунта, который востребован на зарубежном 

рынке. 

Следствием подобного изменения конъюнктуры рынка является то, что в технологической 

системе «сталь-прокат-металлопродукция» необходимо вносить изменения в каждый из 

перечисленных элементов [3]. В сталеплавильном производстве это находит отражение в 

реконструкции действующих блюмовых МНЛЗ в направлении дальнейшего повышения 

качества непрерывнолитого слитка и расширение сортамента сечений выпускаемых блюмов 

[4]. 

Машины по отливке непрерывнолитых блюмов относятся к наиболее проблемному классу 

[5]. Это связано со следующими причинами: 

1) значительным сокращение объемов производства крупногабаритных видов проката; 

2) появлением целого класса машин, которые отливают круглую заготовку различных 

сечений, полученных по схеме непрерывно литой блюмовой заготовки; 

3) появление литейнопрокатных комплексов в составе «блюмовой МНЛЗ – балочный 

или рельсобалочный стан», на которых с целью повышения конкурентоспособности 

используют заготовки максимально приближенные по форме к готовому изделию - Beam 

Blanks [6]. 

В качестве подтверждения можно привести следующие примеры. 

Проведена комплексная реконструкция блюмовой МНЛЗ № 3 в электросталеплавильном 

цехе РУП «Белорусский металлургический завод» [2]. Цель реконструкции — увеличение 

производительности, расширение сортамента (таблица 1) и повышение качества 

непрерывнолитых блюмов при снижении удельного энергопотребления [7]. В результате 

реконструкции производительность МНЛЗ увеличилась на 26 % при обеспечении 

требуемого уровня качественных характеристик. Кроме того, на агрегате была освоена 

разливка круглой заготовки диаметром 200 мм, используемой для производства труб [8]. 

Пример вариантов модернизация МНЛЗ № 1 ОАО «Уральская Сталь» с целью расширения 

сортамента непрерывнолитой заготовки блюмов представлена в (таблице 1), а с разбивкой по 

сортаменту в (таблице 2). 

 

Таблица 1 – Варианты модернизации сортамента непрерывнолитых блюмов ОАО 

«Уральская Сталь» [9] 
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Таблица 2 – Производительность МНЛЗ с разбивкой по сортаменту 

 
 

Машина имеет [9] три технологии разливки, что позволяет гибко менять программу 

производства по запросу рынка: 

- блюмы, в т.ч. из рельсовых марок сталей; 

- круглая заготовка; 

- сортовая заготовка. 

Анализ используемых технологических приемов, направленных на повышение качества 

исходного непрерывнолитого слитка, показывает, что использование технологий “мягкого” 

обжатия становиться обязательным элементом на вновь строящихся и реконструированных 

блюмовых МНЛЗ (таблица 3) [10]. В качестве классического примера достигаемого 

результата можно привести данные работы предприятии Pangang (Китай) представляющие 

технологию мягкого динамического обжатия SMART/ASTC от фирмы VAI и их применение 

на 6-ручьевой блюминговой машинах непрерывного литья заготовок [11]. Производственные 

результаты показывают, что применение технология “мягкого” динамического обжатия 

позволило достигнуть улучшения центральной пористости, так и центральной ликвации, не 

более чем в 1,0 балла, при этом центральная усадочная раковина составляет не более 0,5, а 

индекс центральной ликвации углерода - не более 1,05 [12]. Благодаря точному контролю 

состава и меньшему контролю ликвации полученными с применением “мягкого” обжатия, 

предел прочности на разрыв и прочность колебались в узком интервале в узкой области, 

например, для стали PD3, предел прочности при растяжении составил 1030-1060 MПa (со 

средним значением 1045 MPa), удлинение составило 10,5%-12,0% (среднее значение 11,4%). 
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Рельсы, изготовленные из блюмов, имеют отличное качество и используются для 

высокоскоростных путей. 

 

Таблица 3 – Конструктивные и технологические параметры действующих блюмовых МНЛЗ 

с блоком “мягкого” обжатия 

 
 

Выводы. Проведенный литературный обзор показал, что блюмовые машины на сегодняшний 

день нуждаются в дальнейшей реконструкции. При этом реконструкция идет в двух 

направлениях: 

1) изменение сортамента отливаемых сечений; 

2) применение комплексов технических приемов, направленных на повышение качества, 

а именно – динамического «мягкого» обжатия и электромагнитного перемешивание (одна 

или две точки). 
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Огромное значение для оперативного хода процесса восстановления в агрегатах шахтного 

типа имеют показатели движения газового потока сквозь слой шихтовых материалов, так как 

технико-экономические характеристики восстановления во многом зависят от скорости и 

полноты протекания химических реакций, а также теплообмена. Равномерное омывание 

кусков шихты восстановительным газом служит для улучшения возможности и для 

достижения наивысших показателей. 

В последние годы огромный интерес проявляется к процессам бескоксовой металлургии, 

когда железо получают без доменного производства чугуна. Процессы твердофазные имеют 

целый ряд преимущества перед другими процессами без доменной металлургии получения 

губчатого железа. Наиболее коммерчески успешно является технология Midrex — прямое 

восстановления в шахтных печах с получением восстановительного газа, путем 

углекислотной конверсии природного газа печи-реформере. Этим способом производиться 

примерно 2/3 всего DIR в мире. В нашем регионе строиться уже шестой модуль с 

технологией Midrex, что подчеркивает актуальность исследований в этой области [1-5]. 

Шахтная печь работает по принципу противотока, причем время прибывания газа в агрегате 

составляет секунды, а материала — часы. Применение принципа противотока требует, чтобы 

шихта в шахтной печи равномерно опускалась вниз с сохранением сплошности, чтобы не 

было каких-либо задержек или обратного движения шихты вверх. Поэтому скорость потока 

газов должна быть ниже критической скорости начала образования кипящего слоя с 

избеганием, в том числе режимов фонтанирующего слоя или «зависания» слоя. Зависимость 

максимальной производительности печи от приведенной скорости восстановительного газа 

демонстрирует, что при скорости газа свыше 5 м/с производительность шахтной печи выше, 

чем доменной [2]. 

Движение восстановительных газов по сечению печи расположено не равномерно. 

Естественное стремление газов двигаться вверх происходит у стен печи. Распределение 

газового потока в целом определяется величиной сопротивления слоя шихты. Наибольшее 

количество газов и скорость их движения наблюдаются в участках с меньшим 

сопротивлением шихты. 

По мере подъема газа вверх увеличивается их количество, вследствие присоединения к ним 

кислорода шихты, то есть в результате происходит процесс восстановления оксидов железа 

[3]. По мере движения газов вверх статическое давление газа убывает, так как происходит 

потеря напора вследствие трения газов о куски шихты; иначе говоря, давление теряется на 

преодоление сопротивления слоя шихтовых материалов. Использование давления, а не 

скорости в качестве критерия оценки движения газов объясняется тем, что скорость подъема 

газов сильно различается в разных участках поперечного сечения печи, поэтому проще 

измерять давление, чем скорость. 

Величина потери давления в столбе шихты зависит от свойств шихты (газопроницаемости), 

высоты столба шихты, определяемой высотой печи, от скорости движения газов в печи. 

Влияние скорости движения газов проявляется в том, что при росте увеличиваются силы 

трения газов о шихту, и возрастает величина потери давления. 

При восстановлении окисленных окатышей слой шихтовых материалов состоит из шаров 

похожего по размеру. Допущение о том, что куски шихты представляют собой шары равного 

диаметра, позволяет существенно упростить математические зависимости. При небольших 

движениях газа в слое между грудой шихты устанавливается ламинарное движение газа, при 
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более высоких скоростях происходит постепенный переход в область турбулентного 

движения газа. 

На основе многочисленных экспериментальных работ [1] исследователями была получена 

математическая формула, устанавливающая многофункциональную связь сопротивления 

газовому потоку и свойств газа и шихты для ламинарного и турбулентного режимов, где 

выводятся значения диаметр куска шихты, потеря давления слоя, порозность (отношение 

объема пустот в слое к объему всего слоя), скорость газа, отнесенная ко всей площади 

поперечного сечения, коэффициент формы, равный 1,0 для шаров и 0,6 – 1,0 для шаров 

другой формы. 

Особенностью слоя сыпучего материала с разным размером фракции породность может быть 

ниже, чем для плотного слоя однокомпонентной фракции что сильно снизит 

газопроницаемость слоя из-за заполнения пространства между крупными частицами более 

мелкими. На порозность слоя существенно влияет размеров кусков материала. Так, 

увеличение доли «мелочи» до 10% приводит к увеличению потерь напора в 3-5 раз и более 

[1]. Вследствие скопления «мелочи» в отдельных местах и образования в других местах 

более широких каналов возникает большая не равномерность газораспределения в шахтной 

печи металлизации. 

Горизонтальное зондирование шахтных печей свидетельствует, что имеется периферийный 

поток восстановительного газа, обрабатывающего большую часть поперечного сечения слоя, 

определяемый конструктивными особенностями шахтных печей с периферийным кольцевым 

вводом дутья, и центральный поток газа диаметром 1,0-1,5 м с пониженными 

восстановительными и тепловым потенциалами, обусловленными перетоком в зону 

восстановления газов из промежуточной зоны и зоны охлаждения. Под воздействием этих 

потоков формируется неравномерный по сечению печи профиль степени металлизации 

окатышей и содержания в них углерода, что ведет к получению неоднородного продукта [3]. 

Большое количество было получено для доменной печи, то есть для слоя агломерата и кокса. 

Размеры окисленных окатышей, дисперсный состав в шахтной печи металлизации 

существенно отличается от свойств шихтовых материалов доменного процесса. 

Исследование газораспределения по высоте и диаметру шахтной печи металлизации, 

работающей по технологии Midrex, является актуальной научно-технической задачей. 

Выводы 

1. Неравномерное газораспределения приводит к комплексному ухудшению работы 

шахтной печи металлизации. 

2. На газораспределение оказывают влияние большое количество факторов: дисперсный 

состав, соотношения разных фракций, скорость потока газа и др. 

3. Совершенствование газодинамики в шахтной печи позволит добиться 

производительности агрегата без потери качества металлизованных окатышей. 
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Большое количество пыли, которую нужно улавливать и утилизировать, получается во всех 

металлургических переделах. Ведь помимо возврата в производство нужных продуктов, 

процесс утилизации способствует снижению загрязнения окружающей среды, поскольку при 

этом уменьшаются выбросы в отвалы и шламохранилища отходов, зачастую содержащих 

вредные вещества (сухая мелкая пыльветром уносится из отвалов, а растворимые вредные 

вещества попадают в водоёмы или грунтовые воды). 

Каждый год в чёрной металлургии получается большое количество пыли, шламов, шлаков, 

золы и других отходов. А так же огромное количество отходов накопилось в 

шламохранилищах и отвалах предприятий металлургии [1]. Данные отходы содержат в себе 

такие важные вещества, как оксиды железа, магния, марганца, кальция, цинка, свинца, калия 

и натрия, а еще углерод и соединения серы и т.д. 

Шламы и пыль, получаются в металлургии от печей прямого восстановления железа, а так 

же печей доменного производства, агломерационных фабрик, мартеновских печей, 

конвертеров и электросталеплавильных печей. 

Их можно разделить по содержанию железа на: богатые (55-67%) - из пыли и шлама 

газоочисток мартеновских печей и конвертеров, печей прямого восстановления железа; 

относительно богатые (40-55%) - из шламов и пыли аглодоменного производства; бедные 

(30-40%) - из шламов и пыли газоочисток электросталеплавильного производства. 

Для выплавки стали богатые и относительно богатые стали можно использовать сразу, но 

только после приведения их в компактное состояние. Бедные шламы и пыли - в 

аглодоменном производстве, но тоже при переводе в компактное состояние. 

Для последующего использования отходов металлургического предприятия прямого 

восстановления железа предлагается применить метод холодного брикетирования. 

Исходными материалами в данной работе являются: шлам получаемый, при очистке 

колошникового газа через скрубберы мокрой очистки и отходы металлизованного сырья, 

которые получаются в результате дробления, истирания горячебрикетированного железа при 

движении по конвейеру, на ломателе брикетной ленты, в водоохлаждаемом конвейере ГБЖ. 

Связующее - водный раствор на основе поливинилацетата. 

Для создания брикетов применялось следующее оборудование: 

- LECO PR-10 MOUNTING PRESS (Рис. 1) 
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Рисунок 1 – LECO PR-10 MOUNTING PRESS 

 

Сначала смешиваем сухую смесь и связующее вещество в течении десяти минут. 

Количество связующего вещества составляет 10,8% от всей массы брикета. Далее форму 

покрываем силиконовым слоем смазки для того, чтобы брикет хорошо вынимался. Затем 

заполняем форму подготовленной смесью примерно по 95г и прессовали, после чего 

выдерживали под давлением в течение 5, 7 и 10 минут различные брикеты. В результате чего 

получали брикеты цилиндрической формы (Рис.2), размеры которых равны: диаметр 4 см и 

высота 2 см. 

 

 
Рисунок 2 – Брикеты, спрессованные из металлизованной мелочи и шлама цеха №1 ГБЖ 

ОАО «ЛГОК» 

 

Для того что бы брикеты хорошо переносили транспортировку и складирование, они должны 

быть достаточно прочными. В связи с этим мы провели исследования в которых проверили 

получившиеся у нас брикеты на прочность гидравлическим прессом. 

Прикладываем нагрузку к отдельно взятому брикету с определенной скоростью и 

необходимым увеличением нагрузки до первых признаков разрушения брикета. Фиксируем 

максимальную нагрузку, при которой испытуемый образец постепенно разрушается. 

Прочность на сжатие определяется как среднеарифметическое результатов 5 измерений. 
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Большое значение имеет испытание брикетов на ударную прочность, т. е. определение 

способности материала сопротивляться ударным воздействиям при сбрасывании. [2]. 

Максимальная возможная нагрузка зависит от времени получения металлургического 

брикета. Например 10-минутный брикет выдерживает нагрузку 2,6 тонны. А 5-минутному 

брикет потребуется 1,70 тонны до первых трещин. На рисунке 3 показана такая зависимость 

прилагаемого усилия на брикет от времени выдержки под давлением. 

Проверка на ударную прочность производится с целью выяснения возможности брикета 

противостоять разрушающему воздействию механических ударов, а так же сохранить 

параметры; определить количество работы, нужной для разрушения брикета. Проверка 

ударной прочности изделия, его способность сохранять свои главные свойства в условиях 

воздействия механической силы. Рассмотрим падение одного брикета с высоты 200см на 

металлическую пластину, до начала его разрушения. 

В результате проведенного эксперимента было выяснено, что ударная прочность зависит еще 

и от времени держания металлургического брикета под давлением (Рис. 3). 

 

 
Рисунок 3 – Брикет с выдержкой 10 минут после 7 ударов 

 

Результат эксперимента представлен на рисунке 4 и 5. 

 

 
Рисунок 4 – Влияние времени выдержки под давлением на прочность (сжатие) 
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Рисунок 5 – Влияние времени выдержки под давлением на прочность (удар) 

 

В результате можно сказать, что самой большой ударной прочностью, а так же на сжатие 

обладают металлургические брикеты со временем выдержки под давлением 10 минут. 

Что касается реального металлургического производства предлагаем получать брикеты 

способом холодного брикетирования при выдержке под давлением 27-30 МПа десять минут, 

тогда металлургические брикеты будут иметь цилиндрическую форм. Характеристики 

такого брикет: диаметр 4 см и высота 2 см, плотность 3750кг/м
3
, ударная прочностью около 

20 раз при сбрасывании на металлическую платформу с высоты 200 см, а нагрузка на сжатие 

2,6Тс, общее содержание железо не менее 60%; А серы не больше 0,01%.  

В заключении стоит отметить, что воспользовавшись методом холодного брикетирования 

можно значительно уменьшить плохое действие отходов на окружающую среду, а так же 

возможность дополнительно использовать эти отходы на комбинате, тогда огромное 

множество переработанной руды возвратится в производство. 
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В настоящее время в мире существует проблема энергозатрат на процесс производства 

извести и во вращающихся печах и получаемых при этом ею свойств. На качество извести 

оказывают влияние различные факторы, такие как температурный режим, размер 

подаваемого в печь исходного материала, расход топлива. Исследованиям вопросов 

улучшения качества извести при ее производстве во вращающихся печах посвящен ряд 

работ.  

В работе [1] авторы исследовали влияние температурных условий режима обжига известняка 

во вращающейся печи на показатели качества промышленной извести, используемой в 

сталеплавильном производстве. Они предложили методику изучения условий теплообмена и 

характера изменения температуры сыпучего материала при распространении теплоты и 

температурных волн в полуограниченном пространстве вращающейся печи. Система 

уравнений, описывающих граничные условия процесса нагрева известняка лучистым 

тепловым потоком, значительно усложняется в случае параллельно действующего 

конвективного теплообмена. Для упрощения расчетов предложено совместный лучистый и 

конвективный теплообмен свести к конвективному, используя известные критериальные 

зависимости. Они представили результаты исследования теплообмена в системе «факел — 

известняк» с определением эффективной и оптимальной температур в зоне обжига. 

Экспериментально в лабораторных и производственных условиях установили воздействие 

температурного режима во вращающейся печи на показатели качества извести. Так же были 

предложено критериальное уравнение зависимости показателей качества извести от 

критерия B0 и числа W, позволяющее определять оптимальную температуру в зоне обжига 

печи в зависимости от условий производства. Определены оптимальные условия 

температурного режима печи для производства качественной извести с содержанием более 

90 % СаО. Установлена четкая корреляция Тиз.(в) = 0,3945Тиз-к(о) + 322,17; R
2
 = 0,61. Она 

указывает на достоверность взаимосвязи температуры извести на выходе из вращающейся 

печи Тиз.(в), °С и температуры известняка в зоне обжига агрегата Тиз-к(о), °С. 

Для того чтобы оптимизировать режим обжига извести и улучшить технологические 

показатели работы во вращающейся печи надо знать усредненную температуру извести. В 

работе [2] авторами предложена методика расчета усредненной температуру обжигаемого 

материала в агрегате. Предложенный алгоритм расчета эффективной температуры в зоне 

контакта поверхностей известняка и факела позволяет оптимизировать теплообмен в 

агрегате с обеспечением требуемых показателей качества извести. 

Для уменьшения энергозатрат при производстве извести во вращающихся печах необходима 

система автоматического управления работы печи, так утверждают авторы работы [3]. Базой 

такой системы может служить математическая модель работы объекта управления, 

отражающая процессы газодинамики, тепломассопереноса и другие процессы, 

определяющие решение поставленной задачи. Подобная математическая модель в полной 

мере отражает реальные процессы, протекающие в рабочем пространстве вращающейся 

печи. 
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Процессы разделения суспензии могут быть классифицированы следующим образом: 

осаждение, фильтрация и термическая сушка. Обезвоживание в процессе переработки 

железной руды – это комбинация перечисленных операций с получением на выходе 

требуемого продукта. 

В результате осаждения пульпы, на первом этапе обезвоживания, образуется осветленная 

жидкость и сгущенный продукт, при этом из суспензии удаляется до 80% воды. Фильтрация 

считается вторым этапом с образованием осадка с содержанием твердого 80 – 90 масс.%. 

обезвоживание может быть произведено в один этап, исключая сгущение и сушку. 

Например, при использовании современных высокоэффективных фильтров, позволяющих 

получать осадок с оптимальными свойствами путем прямого фильтрования технологических 

пульп [1]. 

Фильтрованием называют процесс удаления жидкой фазы пульпы с помощью пористой 

перегородки под действием разности давлений, создаваемым разрежением воздуха или 

избыточным давлением. Твердые частицы, задержанные фильтрующей поверхностью, 

называются осадком (кеком), а прошедшие через перегородку воды-фильтратом. 

В качестве фильтрующих перегородок используются специальные хлопчатобумажные, 

шерстяные, капроновые, нейлоновые и другие ткани, а также металлические сетки с 

отверстиями 0,15- 0,25 мм. 

Скорость фильтрации жидкости зависит от разности давлений, высоты слоя, удельного 

сопротивления слоя и вязкости жидкости. 

В зависимости от способа создания перепада давления различают вакуум-фильтры и фильтр-

прессы. В зависимости от формы фильтрующей поверхности вакуум-фильтры 

подразделяются на барабанные (с внутренней и внешней фильтрующей поверхностью), 

дисковые и ленточные. Вакуум- фильтры широко применяются для обезвоживания 

продуктов обогащения при переработке различных рудных и нерудных полезных 

ископаемых. 

Производительность вакуум-фильтров, влажность осадка и чистота фильтрата определяется 

режимом работы вакуум-фильтра, структурой фильтровальной ткани и свойствами пульпы, 

содержанием в ней твердого, гранулометрическим составом твердого, температурой пульпы 

и т.д. 

Величина вакуума зависит от пористости осадка и мощности вакуум-насоса. Чем тоньше 

частицы в пульпе, тем выше должен быть вакуум. С увеличением вакуума, при прочих 

равных условиях, повышается интенсивность отсоса фильтрата, влажность осадка 

снижается, а производительность может повышаться. Крупность фильтруемого материала и 

его ситовый состав оказывают значительное влияние на производительность фильтра и 

влажность осадка. Более крупный и зернистый материал способствует образованию толстой 

корки менее влажного осадка. Наличие тонких классов увеличивает влажность осадка и 

снижает производительность фильтра. 

Плотность пульпы и ее температура также оказывают значительное влияние на результаты 

фильтрования. Повышение плотности исходной пульпы способствует повышению 

производительности фильтра. Однако чрезмерное увеличение плотности затрудняет отсос 

фильтрата из-за увеличенной толщины осадка. Влажность осадка при этом повышается. 

Технологические показатели работы фильтра определяют число оборотов диска, тип 

фильтровальной ткани, способ съема осадка и отдувки, интенсивность перемешивания 
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пульпы. Фильтровальная ткань выбирается в зависимости от конструкции вакуум-фильтра и 

условий его работы. Необходимо тщательно следить за состоянием фильтровальной ткани. 

Дисковый вакуум- фильтр состоит из полого вала с укрепленными на нем дисками, 

распределительной головки, устройства для съема осадка, ванны, привода и мешалки. Диски 

собираются из секторов, которые сообщаются с патрубками с продольными внутренними 

каналами вала. При вращении дисков на поверхности секторов, погруженных в пульпу, 

происходит набор осадка, затем по мере выхода секторов из суспензии осуществляется 

подсушка осадка и его съем с поверхности фильтровальной ткани [2]. 

От правильного выбора фильтровальной перегородки во многом зависит производительность 

фильтра и чистота получаемого фильтрата. Окончательному выбору перегородки 

предшествует экспериментальная проверка ее на заданной суспензии. 

Фильтровальная перегородка должна обладать максимальным размером пор и одновременно 

обеспечивать получение достаточно чистого фильтрата. Она должна хорошо задерживать 

твердые частицы суспензии, иметь небольшое гидравлическое сопротивление потоку 

фильтрата, легко отделяться от осадка, быть коррозийно-стойкой, не набухать, иметь 

достаточную прочность и теплостойкость. 

Перегородки изготавливают из неорганических и органических материалов. Материалом 

фильтрующих перегородок может служить шерсть, хлопок, синтетические волокна, 

керамика, стекло, асбест, металлические материалы и др. [3]. 

Горно-металлургические компании уделяют повышенное внимание энергосберегающим 

технологиям и оборудованию. Дисковые вакуум-фильтры с керамическими фильтрующими 

элементами обеспечивают в этом отношении существенный инновационный эффект. Для 

сравнения: установочная мощность дискового вакуум-фильтра с керамическими 

фильтрующими элементами с площадью фильтрации 45 м
2
 составляет 15 кВт, а 

аналогичного фильтра с матерчатыми перегородками – 170 кВт. Если учесть, что на многих 

обогатительных предприятиях установлены или планируется установить десятки 

фильтровальных установок, экономический эффект очевиден.  

Матерчатые фильтры требуют замены в среднем через двадцать дней, что снижает 

производительность фильтров, нарушает технологический цикл и повышает уровень 

влажности кека. В год на один вакуум-фильтр расходуется около 2000 м ткани [4]. 

Керамическая мембрана, используемая в капиллярных дисковых фильтрах, относится к 

категории неорганических мембран и состоит из оксидов алюминия и циркония. 

Керамическая структура состоит из спеченных хлопьев оксида алюминия, формирующих 

однородную пористую мембрану. Поры мембраны настолько малы, что благодаря 

капиллярному эффекту всегда заполнены водой, предотвращающей проникание в них 

воздуха. Данный эффект значительно уменьшает потери вакуума и делает возможным 

использование энергосберегающих вакуумных насосов малой мощности для поддержания 

необходимой глубины вакуума в течение процесса фильтрования. Одновременно вакуум, 

поддерживаемый с внутренней стороны фильтра, обеспечивает непрерывное течение 

фильтрата, дренируемого через фильтровальную перегородку диска, погруженного в пульпу. 

Низкий уровень энергопотребления делает капиллярные дисковые фильтры особенно 

привлекательными для многотоннажных процессов, где энергосбережение определяет 

экономическую эффективность технологического цикла. 

Восстановление проницаемости перегородки является важнейшим этапом фильтровального 

цикла. Регенерация материала проходит способом обратной промывки, а также чисткой 

химическими реагентами и ультразвуком. Во время обратной промывки фильтрат подается 

под избыточным давлением в тело фильтровального диска, очищая поры и поверхность 

фильтра от твердых частиц. Однако в результате необратимого засорения фильтровальной 

перегородки обратная промывка утрачивает свою эффективность постепенно в течение 

продолжительного функционирования фильтра. В свою очередь, возвращение первичной 

проницаемости фильтровальной перегородки возможно с помощью химической и 
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ультразвуковой регенерации. В качестве чистящих реагентов чаще всего применяют 

щавелевую, азотную и серную кислоты. 

Цикл фильтрования при использовании дискового фильтра включает в себя следующие 

стадии: собственно, фильтрование, обезвоживание осадка и его разгрузка. Промывка осадка 

неприменима для дисковых фильтров, так как осадок формируется в вертикальной 

плоскости. В этом случае его промывка на практике приводит к преждевременному 

отделению кека, содержащего избыточное количество влаги, остающейся в результате 

неполноценного обезвоживания осадка.  

В то же время обратная промывка, химическая и ультразвуковая чистки применимы для 

дисковых керамических фильтров. Промывка фильтровальной перегородки играет важную 

роль в долгосрочном поддержании высокой производительности фильтра. В процессе 

промывки фильтрат используется для гидравлической продувки фильтровальной 

перегородки и удаления частиц, соизмеримых с размерами пор материала. Чаще всего 

данные меры частично предотвращают забивание пор. Обратная промывка в цикле 

рассматриваемых фильтров является операцией, включенной в каждый цикл фильтрования, а 

значит, сопровождает каждый фактический оборот диска. Химическая и ультразвуковая 

чистки проводятся при соответствующих к ним показаниям, когда обратная промывка 

становится неэффективной для поддержания производительности фильтра на надлежащем 

уровне. 

Одним из наиболее эффективных методов регенерации фильтровальной перегородки 

считается ультразвуковая очистка, способствующая глубокой очистке пористой структуры 

материала. Ультразвук создает физический эффект акустической кавитации, позволяющий 

механическим воздействием удалять твердые частицы с материала фильтра [1]. 

Выводы. Использование керамического фильтрующего элемента в дисковых вакуум- 

фильтрах позволяет значительно экономить электроэнергию. В то же время отсутствие в 

необходимости замены фильтрующего элемента позволяет работать без остановок фильтра 

для замены засоренной ткани новой или проведения ее регенерации. Обратная промывка 

увеличивает срок службы фильтрующего элемента и восстанавливает проницаемость 

перегородки, что положительно сказывается на качестве кека. 
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Сегодня достаточно актуально стоит вопрос утилизации отходов, образующихся в процессе 

производства различных металлов и сплавов. В последнее время все большее внимание 

уделяется вопросу разработки технологий, направленных на повторную переработку 

образующихся отходов в основных металлургических процессах. Анализ научно-

технической литературы показывает, что сегодня достаточно активно ведутся работы по 

разработке технологий, направленных на утилизацию пыли и шламов, образующихся в 

электросталеплавильном, доменном и конвертерном производстве [1,2,3]. Однако в научно-

технической литературе отсутствуют данные о технологиях, направленных на утилизацию 

отходов, образующихся в процессах прямого восстановления железа. При этом следует 

отметить, что отходы, образующиеся в процессе прямого восстановления железа имеют ряд 

преимуществ над отходами основных металлургических производств, а именно, высокое, для 

отходов, содержание железа и очень низкое содержание или полное отсутствие цветных 

металлов (Zn, Pb и др.). Исходя из этого можно сказать, что после приведения таких отходов 

в компактное состояние их можно повторно использовать в качестве шихтовых материалов в 

основных сталеплавильных агрегатах. 

В связи с этим, достаточно актуально провести исследования, направленные на разработку 

технологии выплавки стали с использованием отходов от производства прямого 

восстановления железа. 

Для обеспечения эффективной утилизации этих отходов, как было сказано выше, 

необходимо привести их в компактное состояние. Из анализа научно-технической 

литературы следует, что сегодня существует два наиболее эффективных способа: 

окомкование и брикетирование. Проведенный патентный поиск показал, что наиболее 

эффективным способом приведения отходов прямого восстановления железа в компактное 

состояние является холодное брикетирование. Согласно данным [4], используя в качестве 

связующего компонента для шихты водный раствор полиуретана можно получить брикеты, 

обладающие достаточно высокими прочностными характеристиками при сохранении их 

металлургической ценности. Кроме того, при получении таких брикетов можно использовать 

различные материалы (кокс, известь и т.д.), повышающие эффективность их использования. 

Сегодня одной из наиболее перспективных технологий выплавки стали в дуговых 

сталеплавильных печах является технология, согласно которой в шихтовых материалах, 

помимо стального лома используются металлизованные окатыши, горячебрикетированное 

железо. Известно, что процесс выплавки стали в дуговых печах является достаточно 

энергоемким. При этом использование в качестве шихтовых материалов металлизованных 

окатышей и брикетов еще больше повышает энергоемкость плавки. Таким образом, одним из 

направлений повышения эффективности электроплавки стали является сокращение времени 

плавки и, как следствие, повышение производительности дуговых сталеплавильных печей. 

Рассмотрим перспективы и эффективность использования брикетов на основе отходов 

прямого восстановления железа при выплавке стали в дуговых сталеплавильных печах. 

Согласно данным [5], такие брикеты загружают на подину печи послойно вместе со 

стальным ломом. 

Для оценки влияния количества загружаемых брикетов, на процесс выплавки стали была 

разработана методика расчета материального и энергетического баланса плавки. В данной 
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методике было учтено влияние брикетов на процесс шлакообразования. Результаты 

материального и энергетического балансов плавки приведены в таблицах 1 и 2. 

 

Таблица 1 – Материальный баланс плавки 
Статьи прихода 0% брикетов 5% брикетов 10% брикетов 15% брикетов 20% брикетов 

т т т т т 

1.Брикеты 0 9,27 18,55 27,83 37,11 

2.ГБЖ 15 14,25 13,5 12,75 12 

3.Металлолом 29,9 28,4 26,91 25,41 23,92 

4.Металлизованные окатыши 140,67 133,63 126,6 119,57 112,53 

5.Углерод 6,27 6,3 6,325 6,348 6,372 

6.Известь 9,73 9,81 9,89 9,968 10,048 

7.Кислород 8,62 8,62 8,62 8,62 8,62 

Итого 210,2 210,3 210,4 210,51 210,61 

Статьи расхода т т т т т 

1.Сталь 154 151,34 148,67 146,01 143,35 

2.Шлак 35,98 38,62 41,269 43,91 46,554 

3.Отходящие газы 16,6 16,66 16,72 16,77 16,83 

4.Угар завалки 3,292 3,5 3,7 3,91 4,11 

Итого 209,88 210,12 210,368 210,61 210,85 

 

Таблица 2 – Энергетический баланс плавки 

Статьи прихода 
0% брикетов 5% брикетов 10% брикетов 15% брикетов 20% брикетов 

ГДж ГДж ГДж ГДж ГДж 

1. Тепло, вносимое завалкой 2,75 2,76 2,78 2,8 2,81 

2. Тепло электрических дуг 327,81 328,96 330,1 331,25 332,4 

3. Тепло от ТКГ 57,876 57,876 57,876 57,876 57,876 

Тепло экзотермических 

реакций 

 

4. Si - SiO2 1,86 1,766 1,67 1,58 1,487 

5. Mn - MnO 0,88 0,837 0,793 0,75 0,7 

6. C - CO 34,16 34,33 34,5 34,676 34,85 

7. C - CO2 45,23 45,47 45,7 45,95 46,18 

8. Fe - FeO 16,18 16,25 16,31 16,37 16,43 

9. Fe - Fe2O3 5,57 5,59 5,61 5,63 5,65 

10. Fe - дым 9,92 11,48 13,03 14,59 16,14 

Итого 502,263 505,33 508,4 511,478 514,55 

Статьи расхода ГДж ГДж ГДж ГДж ГДж 

1. Теплосодержание стали 216,19 212,46 208,72 204,98 201,24 

2. Теплосодержание шлака 84,5 90,7 96,9 103,1 109,31 

3. Потери тепла с H2Oохл 39,54 39,54 39,54 39,54 39,54 

4. Тепло, уносимое Fe2O3 6,8 7,23 7,66 8,09 8,51 

5. Электрические потери 17,86 17,86 17,86 17,86 17,86 

6. Потери через футеровку 40,18 40,42 40,67 40,92 41,16 

7. Потери с дымовыми 

газами 

85,38 85,9 86,43 86,95 87,47 

8. Тепло эндотермических 

реакций 

11,79 11,2 10,61 10,02 9,43 

Итого 502,263 505,33 508,4 511,47 514,55 

 

Анализ данных, представленных в таблицах 1 и 2 показывает, что при замене части массы 

металлошихты брикетами из отходов от производства прямого восстановления железа в 

количестве 5, 10, 15 и 20% происходит увеличение количества образующегося шлака и 

незначительное повышение расхода электроэнергии. Однако следует отметить, что 

использование данных брикетов позволит сократить длительность плавки, тем самым 

снизить удельных расход электроэнергии. 
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Таким образом, использование брикетов из отходов производства прямого восстановления 

железа является перспективным, однако следует провести дополнительные исследования по 

оценке эффективности их использования. 
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Огнеупорные материалы играют важную роль в металлургическом производстве, так как 

большинство процессов в металлургии протекают при высоких температурах. Огнеупорный 

материал может быть различным. Одним из видов такого материала является огнеупорный 

бетон. Огнеупорный бетон - это смеси огнеупорных заполнителей и цементов, которые при 

затвердевании превращаются в камнеподобный материал, способный сохранять заданные 

механические свойства при длительном воздействии высоких температур. В последнее время 

огнеупорная промышленность развивается бурными темпами, изготавливая различные 

безoбжигoвые огнеупорные изделия. Огнеупорные бетоны можно рассматривать и 

сравнивать с обычными бетонами, так как они состоят из аналогичных компонентов: 

огнеупорного заполнителя, инертного при обычных температурах, и вяжущего вещества 

минерального или органического происхождения. 

Существенно важным фактором, влияющим на структуру и прочность бетона, является 

количество воды, применяемое для приготовления бетонной смеси. При действии воды на 

порошок цемента составные части его вступают в реакцию с водой. При этом процессе 

выделяется известь и образуются не растворимые в воде новые соединения, так называемые 

гидросиликаты и гидроалюминаты кальция. Связав химически часть воды, новые 

соединения, обладая меньшей растворимостью, выпадают из раствора в виде мельчайших 

кристаллов, невидимых даже под обычным микроскопом. Эти кристаллы срастаются, 

переплетаясь между собой и образуя плотное камневидное тело [1]. 

Одной из марок огнеупора является СМКРБТ (смесь муллитокремнеземистая бетонная). Из 

нее получают плотный огнеупорный бетон. Данная огнеупорная смесь применяется для 

футеровки различных высокотемпературных тепловых агрегатов в качестве рабочего или 

армирующего слоя футеровки, крышки сталеразливочных ковшей, изготовление горелочных 

камней, изготовление сложнофасонных изделий. Данный огнеупорный бетон относится к 

типу алюмосиликатных (группа муллитокремнеземистые), где определяющим химическим 

компонентом является Al2O3. Состав сухой смеси состоит из следующих веществ: МЛС-

вагонный (75% по массе), цемент Secar-72 (25 % по массе). 

В нашей работе мы использовали следующую установку: 

 

 
1 - изложницы, 2 - вибропривод ВП-30Т, 3 - пластины из гетинакса, 4 - общий вид 

изложницы для заливки бетонной смеси 
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Рисунок 1 – Общий вид лабораторной установки 

 

Использовал 3 изложницы размерами (100×60×60) мм
3
. Для лучшего извлечения образцов 

формы с одной стороны разрезаны по высоте и посередине оснащены специальными 

проушинами с резьбой, которые в свою очередь с помощью болта могут смыкать и 

размыкать шов. В качестве виброплощадки был использован вибропривод ВП-30Т. Для 

укрепления изложниц на стол вибропривода на установке имеются 2 пластины из слоистого 

прессованного материала – гетинакса. По центру нижней пластины сделана выемка под 

изложницы размером (180×60) мм
2
 и глубиной 4 мм для того, чтобы формы были плотно 

закреплены. 

Согласно ГОСТ Р 52541-2006 и с помощью смоделированной лабораторной установки из 

данной нам смеси мы получали образцы огнеупорного бетона. 

Нa 3 изложницы брал и взвешивал в процентном соотношении компоненты: 

1. МЛС-вагонный (75% по массе), цемент Secar-72 (25 % по массе); 

2. МЛС-вагонный (73.5% по массе), цемент Secar-72 (25 % по массе), Al2O3(1.5% по 

массе); 

3. МЛС-вагонный (72% по массе), цемент Secar-72 (25 % по массе), Al2O3 (3% по 

массе); 

4. МЛС-вагонный (73.5% по массе), цемент Secar-72 (25 % по массе), пыль 

периклазового огнеупора (1.5% по массе); 

5. МЛС-вагонный (72% по массе), цемент Secar-72 (25 % по массе), пыль периклазового 

огнеупора (3% по массе). 

Мaсса всех смесей по 1200 грамм. 

Образцы с добавкой Al2O3 не выдержали извлечения из изложниц. Значит ввод 

дополнительного Al2O3 ухудшает связующие свойства раствора, поэтому не имеет смысла их 

дальше испытывать. Получившиеся огнеупорные кирпичи с добавкой пыли периклазового 

огнеупора и без нее прошли внешнюю проверку ,сушку и обжиг при 800°C и 1300°C (Рис. 1). 

 

 
Смесь: 1 - МЛС-вагонный (75% по массе), цемент Secar-72 (25 % по массе); 

2 - МЛС-вагонный (73.5% по массе), цемент Secar-72 (25 % по массе), пыль периклазового 

огнеупора (1.5% по массе); 

3 - МЛС-вагонный (72% по массе), цемент Secar-72 (25 % по массе), пыль периклазового 

огнеупора (3% по массе); 

А - сушка при 110°C; Б - обжиг при 800°С; В - обжиг при 1300°С 

 

Рисунок 1 – Образцы огнеупоров с различным содержанием элементов 

 

Испытания на прочность при сжатии проводили согласно ГОСТ 4071.2-94. 
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«Изделия огнеупорные теплоизоляционные. Метод определения предела прочности при 

сжатии при комнатной температуре» (Рис. 2-4). 

 

 
Рисунок 2 – Прочность при сжатии высушенных образцов 

 

 
Рисунок 3 – Прочность при сжатии обожженных образцов при 800°С 

 

 
Рисунок 4 – Прочность при сжатии обожженных образцов при 1300°С 

 

Вывод. Следует из графиков, что добавка пыли периклазового огнеупора 1,5% 

незначительно улучшает прочность огнеупоров. Потому что увеличивает связующие 

свойства раствора. 
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СЕКЦИЯ 2. МАШИНОСТРОЕНИЕ И ПРИКЛАДНАЯ МЕХАНИКА 

 

МАТЕМАТИЧЕСКАЯ МОДЕЛЬ ЦЕНТРОБЕЖНОЙ ОТДЕЛОЧНО-ЗАЧИСТНОЙ 

ОБРАБОТКИ 

 
Анисимов А.С., студент 4 курса 

Руководитель: Макаров А.В., к.т.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Анализ экспериментальных исследований, показал, что основное влияние на интенсивность 

съема металла и величину микронеровностей обрабатываемой поверхности оказывают 

следующие факторы: время обработки τ, мин; линейная скорость относительного 

перемещения уплотненного потока рабочей среды V, м/с; угол атаки α, град; зернистость 

абразива d, мкм; твердость поверхностного слоя обрабатываемого материала НВ. 

С целью оптимизации технологических параметров процесса требуется построить 

математические модели объектов исследования в качестве которых были приняты величина 

съема металла с единицы площади обрабатываемой поверхности М (г/мм
2
) и величина 

параметра шероховатости Rz (мкм).В качестве экспериментальных образцов использовались 

прямоугольные пластины размерами 50×20×5 мм изготовленные из стали 45 и 

термообработанные до получения требуемой твердости поверхностного слоя. Образцы 

имели одинаковую исходную шероховатость обрабатываемой поверхности Rz10. 

С этой целью был построен и реализован центральный композиционный план второго 

порядка с ядром плана 2
5-1

 и определяющим контрастом 1 = Х1Х2Х3Х4Х5.  

В выбранном плане 2
5-1

, представляющем собой полуреплику от 2
5
 выбрано генерирующее 

соотношение Х5 = Х1Х2Х3Х4. Для построения матрицы планирования 2
5-1

 используем матрицу 

2
4

, достраивая ее с помощью генерирующих соотношений соответствующими уровнями. К 

дробному факторному эксперименту 2
5-1

 добавляем шесть опытов в центре плана (N0 = 6) и 

десять опытов в «звездных точках» (Nз = 10). 

Факторы кодировались следующим образом: 
 

i

ii
i

x

xx
Х




 0 ,                                             (1) 

где хi – значение фактора, поддерживаемое в данном опыте; 

х0i – основной уровень фактора; 

Δ хi – интервал варьирования фактора; 

i – номер фактора. 

Кодированное значение «звездного фактора» Хз = ±α, где α – «звездное плечо», определяемое 

выражением: 
 

42

pk

 ,                                                   (2) 

где р – число линейных эффектов, приравненных к эффектам взаимодействия (р = 1). 

В данном случае Хз = ±2.  

Уровни и интервалы варьирования факторов, определенные по результатам 

предварительных исследований и с учетом технологических возможностей 

экспериментального оборудования, приведены в табл. 1. 
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Таблица 1 

Интервалы и уровни варьирования факторов 

 

Факторы 
Уровни факторов Интервал 

варьирования –2 –1  0 +1 +2 

Х1 – τ, мин 0,5 3,0 5,5 8,0 10,5 2,5 

Х2 –V, м/с 5,5 6,75 8,0 9,25 10,5 1,25 

Х3 – α, град 5 25 45 65 85 20 

Х4 – d, мкм 400 630 800 1000 1250 200 

Х5 – НВ, кг/мм
2
 230 330 430 530 630 100 

 

 

;080,0060,0025,0044,0263,0

052,0129,0312,0157,0299,029,2

2
5

2
4

2
3

2
2

2
1

54321

XXXXX

XXXXXRy z



          (4) 

 

.187,0123,0208,0120,0

024,0087,0018,0086,0119,0

366,0054,0447,0443,054,110

2
5

2
4

2
3

2
2

4352325121

5321
4

XXXX

XXXXXXXXXX

XXXXMy





 

      (5) 

Уравнения (4) и (5) позволяют рассчитать модельные значения соответственно 

шероховатости обрабатываемой поверхности и величины съема металла для 

соответствующих комбинаций факторов. 

Путем подстановки в уравнения (4) и (5) кодированных значений факторов и последующих 

алгебраических преобразований, представим математические модели объектов исследования 

в натуральных значениях факторов. Подставив кодированные значения факторов в 

соответствии с формулой (2) в выражения (4) и (5) и преобразовав их, получим 

математические модели объектов исследования в натуральных значениях факторов: 

Оптимизация объектов исследования производилась по методу Гаусса-Зейделя. Поиск 

оптимального состояния объекта осуществлялся поочередным варьированием каждого 

фактора при постоянстве остальных до достижения частного экстремума параметра 

оптимизации. В результате выполненных расчетов было установлено следующее. 

Минимальные значения параметра шероховатости Rz обрабатываемой поверхности 

достигаются при наименьших значениях в исследуемых диапазонах относительной скорости 

перемещения рабочей среды (V = 5,5 м/с) и угла атаки (α = 5˚). Минимальные значения 

параметров шероховатости обрабатываемой достигаются при среднем размере абразивного 

зерна d = 800 мкм. Данные значения факторов процесса являются оптимальными для 

получения наименьших значений шероховатости обрабатываемой поверхности при 

обработке сталей, имеющих различные значения твердости поверхностного слоя во всем 

исследуемом диапазоне. При этом минимальное время обработки τmin, требуемое для 

получения наименьших значений параметров шероховатости обрабатываемой поверхности, 

при увеличении твердости поверхностного слоя растет и составляет: 1,9 мин при твердости 

поверхностного слоя НВ230; 2,7 мин при НВ430; 3,8 мин при НВ630. 

Максимальная интенсивность съема металла имеет место при следующих значениях 

параметров процесса: V = 10,5 м/с; α = 45˚; d = 1250 мкм. Данные значения оказались 

оптимальными при обработке сталей, имеющих различные значения твердости 

поверхностного слоя в исследуемом диапазоне.  
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МОДЕРНИЗАЦИЯ РОЛИКОВОГО ГРОХОТА ДЛЯ СЫРЫХ ОКАТЫШЕЙ 

 

Анисимов Д.Н., студент 4 курса 

Руководитель Бойко П.Ф., к.т.н., доцент 
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исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Роликовый грохот является технологической установкой для процесса производства 

высококачественного металлургического сырья и предназначен для классификации сырых 

железорудных окатышей после технологического процесса окомкования. 
Роликовый грохот представляет собой наклонный роликовый конвейер, выполненный из 

гладких цилиндрических роликов, вращающихся в сторону уклона (разгрузки) грохота. Рама 

грохота является несущей конструкцией машины и состоит из четырех балок, соединенных 

между собой.  Рама грохота крепится четырьмя шарнирно соединенными стойками. Рабочая 

поверхность ролика изготовлена из нержавеющей износостойкой стали с высокой чистотой 

обработки. Роликоопоры установлены в пазах, позволяющих производить регулировку щели 

(рис. 3) или оставлять щель постоянной. Привод роликов от мотор-редуктора через цепную 

передачу. На рис. 1 изображен общий вид роликового грохота для классификации сырых 

окатышей после тарельчатого окомкователя.  

 
Рис. 1. Общий вид грохота Metal 7 

 

Техническая характеристика роликового грохота приведена в таблице 1. 

 

Таблица 1 – Техническая характеристика одноярусного роликового грохота Metal 7. 
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Ролики грохота изготовлены из нержавеющей стали марки 08Х18Н10. Срок службы роликов 

составляет 12 месяцев, предельный износ – 2 мм на радиус, время замены комплекта роликов 

– 24 часа. К роликам предъявляются большие требования по шероховатости рабочей 

поверхности.  

В данной статье исследованы проблемы износа поверхности роликов роликовых грохотов 

Metal7, эксплуатируемых на фабрике окомкования ОАО «Лебединский ГОК», и предложены 

эффективные методы повышения их стойкости. 

Износ роликов является результатом действия сил трения при перекатывании и скольжении 

сырых окатышей по рабочим поверхностям. В результате происходит истирание (срезание) 

поверхностного слоя металла у роликов, которые поэтому теряют свои геометрические 

размеры. Величина и характер износа зависят от физико-механических свойств верхних 

слоёв металла, условий работы деталей, давления слоя окатышей, относительной скорости 

перемещения, степени шероховатости трущихся поверхностей и др. Наиболее 

разрушительное действие на ролик оказывает абразивный износ, который наблюдается в тех 

случаях, когда на трущиеся поверхности попадают абразивные и металлические частицы. В 

исследуемом случае – окатыши железорудные.  

Учитывая условия использования грохотов по назначению и параметры качества 

поверхностного слоя роликов, включая геометрические, механические, физические и 

химические структурные свойства, для увеличения сроков службы изнашиваемых деталей 

можно рассмотреть следующие методы: 

- добиваться требуемой шероховатости рабочей поверхности при изготовлении или перед 

установкой новых деталей и восстановленных после износа; 

- повышать твердость рабочих поверхностей деталей, упрочняя их различными способами; 

- наносить износостойкие покрытия на рабочие поверхности деталей, как восстановленных, 

так и новых. 

При производстве деталей машин широко применяются различные методы поверхностного 

упрочнения. Технологии поверхностного упрочнения деталей машин позволяют достигать 

требуемого качества изделия и формировать системный  подход к решению актуальных 

задач повышения долговечности деталей и узлов машин. 

Требования по созданию долговечных машин можно удовлетворить не только разработкой 

современных конструкционных решений и применением новых высокопрочных материалов, 

но и путем изменений поверхностного слоя деталей машин. Процессом, обеспечивающим 
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получение стабильных показателей по качеству поверхности, является поверхностное 

пластическое деформирование, которое подразделяется на сглаживающее и упрочняющее. 

Поверхностный слой детали – это слой, у которого структура, фазовый и химический состав 

отличаются от основного материала, из которого сделана деталь. В поверхностном слое 

можно выделить следующие основные зоны (рис. 2): 1. Адсорбированных из окружающей 

среды молекул и атомов органических и неорганических веществ. Толщина слоя 1 – 0,001 

мкм; 2. Продуктов химического взаимодействия металла с окружающей средой (обычно 

оксидов). Толщина слоя 101 мкм; 3. Граничная толщина несколько межатомных расстояний, 

имеющая иную, чем в объеме, кристаллическую и электронную структуру; 4. С 

измененными параметрами по сравнению с основным металлом; 5. Со структурой, фазовым 

и химическим составом, который возникает при изготовлении детали и изменяется в 

процессе эксплуатации [3]. 

 
 

Рис. 2. Схема поверхностного слоя детали после поверхностного упрочнения 

 

Из множества существующих можно рассмотреть наиболее эффективные методы 

поверхностного упрочнения. 

Алмазное выглаживание. 

При алмазном выглаживании обработка поверхностным пластическим деформированием 

проводится в условиях трения скольжения (с малым коэффициентом трения). Рабочим 

инструментом служат простые по конструкции державки с наконечниками из естественных и 

искусственных алмазов в виде полусферы, цилиндра или конуса. Выглаживают детали 

жестким или нежестким (подпружиненным) инструментом. 

Выглаживание является одним из методов отделочно-упрочняющей обработки поверхности 

пластическим деформированием и заключается в пластическом деформировании 

обрабатываемой поверхности скользящим по ней инструментом – выглаживателем, 

закрепленным в оправке алмазным кристаллом, который обладает следующими свойствами:  

• высокой твердостью;  

• низким коэффициентом трения;  

• высокой степенью чистоты;  

• высокой теплопроводностью.  

Формирование поверхностного слоя при алмазном выглаживании происходит вследствие 

пластического деформирования обрабатываемой поверхности. Под действием радиальной 

силы, действующей на поверхность контакта алмаза с деталью, возникают контактные 

давления. Если их величина превышает предел текучести, возникает пластическая 

деформация тонких поверхностных слоев. При пластической деформации поверхностный 

слой имеет специфическое волокнистое строение, исходная кристаллическая решетка 
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искажается. Эффективность алмазного выглаживания различных материалов в значительной 

мере определяется их исходной структурой. 

Высокая эффективность упрочнения объясняется более высокой плотностью дефектов, 

образующихся в поверхностном слое, за счет концентрации дислокаций. При этом создается 

тонкое структурное состояние металла, которое обеспечивало бы максимальную задержку 

дислокаций и минимальный их выход на поверхность. При алмазном выглаживании 

плотность дислокаций в поверхностном слое близка к предельному значению. С 

увеличением расстояния от поверхности плотность дислокаций уменьшается. Особенность 

процесса алмазного выглаживания: если при других видах упрочнения полностью или 

частично удаляется слой металла, деформированный на предыдущей операции, то при 

алмазном выглаживании тот слой не удаляется, а претерпевает дополнительную 

упругопластическую деформацию. 

Для обработки поверхности ролика целесообразно применять выглаживатели 

цилиндрической формы (рис. 3). 

 
 

Рис. 3 Схема установок выглаживателей цилиндрической формы при обработке 

цилиндрической поверхности 

 

 
 

Рис. 4. Установка плазменной закалки на базе УПН 303 

 

Поверхностное пластическое деформирование методом алмазного выглаживания:  
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• повышает плотность дислокаций в упрочненном слое;  

• измельчает исходную структуру;  

• повышает величину твердости поверхности;  

• уменьшает величину шероховатости;  

• повышает износостойкость деталей в 1,5 раза;  

• увеличивает сопротивление схватыванию поверхностей;  

• увеличивает предел выносливости. 

Лазерное упрочнение. 

Основой процесса лазерного упрочнения является быстрый нагрев до высокой температуры 

(температуры плавления) поверхностного слоя металла с последующим быстрым 

охлаждением путем отвода тепла в основной объем металла, который остается практически 

холодным. В принципе необходимое повышение температуры металла можно получить и 

стандартными методами – нагревом в термической или индукционной печи. Однако эти 

методы часто являются непригодными из-за неоднородности нагрева. Кроме того, в 

крупногабаритных деталях очень часто необходимо закалить только часть поверхности, а не 

весь объем детали. Поверхностную обработку детали можно сделать только лазерной 

термообработкой, которая может проводиться с оплавлением и без оплавления 

поверхностного слоя. Чаще всего используют обработку без оплавления с сохранением 

исходной шероховатости Ra=0,16-1,25мкм. Глубина упрочняемого слоя металла 

определяется величиной допустимого линейного износа. 

Возможна обработка перекрывающимися и неперекрывающимися дорожками. При 

наложении дорожки упрочнения происходит частичный нагрев предыдущей упрочненной 

зоны, что может привести к отпуску и снижению твердости. При обработке 

неперекрывающимися дорожками зазор между ними составляет 10-30% от площади 

обрабатываемой поверхности, происходит уменьшение износа в 2-3 раза. 

Плазменное упрочнение. 

Одной из наиболее перспективных обработок является плазменная технология, интенсивно 

разрабатываемая как в нашей стране, так и за рубежом. Использование низкотемпературной 

плазмы эффективно не только для переплава металлов и сплавов; напыления износостойких, 

жаропрочных и коррозионностойких покрытий  резки и сварки различных материалов, но и 

для поверхностного упрочнения различных изделий. Плазменное поверхностное упрочнение 

находит широкое применение как в условиях мелкосерийного и единичного (в том числе 

ремонтного), так и крупносерийного и массового производства. Сущность его заключается в 

термических фазовых и структурных превращениях, происходящих при быстром 

концентрированном нагреве рабочей поверхности детали плазменной струей (дугой) и 

теплоотводе в материал детали. 

Плазменное упрочнение без оплавления поверхности является наиболее распространенным 

для стальных деталей, так как обеспечивает сохранение качества (величины шероховатости), 

достигнутого предшествующей механической обработкой [1]. 

Возможность реализации химико-термической обработки при плазменной обработке 

определяется родом газа, используемого в качестве плазмообразующего, например 

азотирование. Здесь в качестве плазмообразующего газа применяется смесь аргона с азотом 

[2]. 

Приоритеты при выборе плазменного поверхностного упрочнения: 

• Сокращение расходов на ремонт. Закалку деталей можно производить без демонтажа и 

транспортировки, на месте их выпуска или работы узлов-механизмов. Это позволяет 

повторять закалку после износа закаленного слоя, что увеличивает наработку деталей. 

• Закалка высоколегированных нержавеющих сталей. 

• Дополнительное упрочнение поверхности деталей (от 10 до 20 HRC). 

• Отсутствие остаточных напряжений в деталях (достигается оптимизацией процесса нагрев-

охлаждение). 

Характеристики плазменного упрочения: 
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- Минимальная толщина изделия 5 мм; 

- Твёрдость 40-65 HRC; 

- Глубина упрочнённого слоя – 0,4 – 1,4 мм (до 2 мм с оплавлением поверхности); 

- При наличии на деталях шероховатости в диапазоне Rz = 4…40 мкм изменение данных 

показателей не происходит, поскольку при этом не возникает значительных деформаций, 

детали могут не подвергаться финишной обработке. 

Состав оборудования: 

 Установка для закалки в автоматическом режиме (УПЗА-1). 

В качестве источника питания плазмотрона применяется сварочный выпрямитель 

типа ВДУ 504 (506). Источник комплектуется защитными блокировками, 

электропневмоклапаном, расходомером газа, пультом для управления возбуждением и 

сканированием дуги и др. На Качканарском, Михайловском и Лебединском горно-

обогатительных комбинатах и в ОАО «Карельский окатыш» эта установка работает в 

комплекте со станком КЖ 20 (разновидность колесофрезерного станка). 

По результатам анализа опытно-промышленного применения ресурс закаленных деталей 

возрастает в 2…4 раза и, что немаловажно, плазменная закалка решает проблему в 

упрочнении сталей, на которых было сложно получить упрочнённый слой металла с 

оптимальными затратами [4]. 

Заключение: Все перечисленные выше виды поверхностного упрочнения позволяют 

увеличить в 1,5…2…4 раза износостойкость роликов. А это значит, что можно уменьшить 

количество необходимых обработок деталей, количества ремонтов, т.е., сократить время на 

ремонты роликовых грохотов, а это квалифицируется как модернизация [5]. Ну а конкретно 

для стали 08Х18Н10 эффективнее всего применять плазменное упрочнение, так как является 

самым оптимальным методом упрочнения для данной марки стали. Именно этот вид не 

только повышает износостойкость поверхности ролика, но и предохраняет её от 

межкристаллитной коррозии. 
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Применение вибрационного резания для обработки труднообрабатываемых материалов 

обеспечивает повышение периода стойкости инструмента и надежное 

стружкодробление.Поэтому исследование состояния поверхностного слоя и параметров 

шероховатости становится актуальной задачей. При сравнении шероховатостей, полученных 

при традиционном и вибрационном резании, обеспечивающем одновременное вибрационное 

воздействие на тангенциальную и нормальную составляющую сил резания [1] установлено, 

что при режимах, обеспечивающих существенное повышение периода стойкости 

инструмента, высота микронеровностей находится в интервале Ra = 12,5 – 6,3 мкм. Кроме 

того, при вибрационном резании на обработанной поверхности с ростом амплитуды 

колебаний возникает волнистость в продольном сечении. Особенно четко она начинает 

проявляться при амплитудах колебаний, при которых наблюдался максимальный период 

стойкости резца, при этом виброточение любой интенсивности колебаний обеспечивает 

дробление стружки на отрезки длиной не более 10 мм. 

В работе [2] авторами было установлено, что наибольший период стойкости Т = 68 мин, 

наблюдается при скорости резания V = 80 м/мин, амплитуде колебаний А = 70 мкм и частоте 

колебаний вершины режущего инструмента f = 100 Гц. Режущим инструментом являлся 

резец, оснащенный пластиной из твердого сплава Т5К10. 

На основании полученных данных авторами были установлены доминирующие факторы и 

интервалы варьирования, оказывающие влияние на период стойкости инструмента. На 

основании полного факторного эксперимента было получено уравнение регрессии и 

проведена оптимизация модели движением по градиенту по методу Бокса-Уилсона. 

Основываясь на результатах оптимизации модели была проведена серия экспериментов для 

исследования параметров шероховатости при максимальном периоде стойкости инструмента 

на скорости резания V = 85 м/мин в зоне низких частот колебаний, до 25 Гц. 

Целью эксперимента было установление изменения величины амплитуды колебаний при 

разных частотах на характер изменения шероховатости. Эксперименты проводились на 

образцах из стали 12Х18Н10Т при скорости резания 85 м/мин, подаче 0,26 мм/об материал 

режущей пластины твердый сплав марки IC907 Израильской фирмы ISCAR. 

Зависимость параметра шероховатости обработанной поверхности, от амплитуды колебаний 

для трех значений частот представлены на графике (рис. 1). 
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Рис. 1. Зависимость шероховатости (Ra, мкм) обработанной поверхности от 

амплитуды (А, мкм) и частоты (f, Гц) колебаний при чистовом вибрационном точении 

Анализ кривых, изображенных на графике (рис. 1), показал, что при частотах колебаний 9,6 

Гц и 16,7 Гц, с постепенным увеличением амплитуды колебаний до 50 мкм наблюдается 

монотонное увеличение параметра шероховатости обработанной поверхности. С 

увеличением частоты до 23,9 Гц и амплитуды колебаний до 50 мкм наблюдается 

существенное увеличение параметра шероховатости в 3 – 3,5 раза. Логично предположить, 

что при частотах колебаний 9,6 и 16,7 Гц и дальнейшем увеличении амплитуды колебаний, 

до некоторого значения, не превышающего значение для максимального периода стойкости 

инструмента, шероховатость должна оставаться постоянной, т.е. стабилизироваться. 

В результате проведенной работы была установлена зона низкочастотных колебаний для 

скорости резания 85 м/мин, что соответствует максимальному периоду стойкости 

инструмента. Было определено направление для проведения контрольных экспериментов, с 

целью выявить оптимальную зону амплитуд и частот колебаний, с максимальным периодом 

стойкости инструмента и низким параметром шероховатости обработанной поверхности. 

Обращая внимание на характер кривых, изображенных на рис. 1, правомерно предположить, 

что зависимость шероховатости поверхности от виброскорости описывается полиномом 

второй степени. Исходные данные и расчетные значения по уравнению кривой представлены 

в таблице 1. 

 

Таблица 1 

Исходные данные 

№ 

п/п 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Vвибр 0,000 0,036 0,063 0,090 0,108 0,180 0,189 0,270 0,315 0,451 

Ra 

(Yэксп) 
3,393 3,652 5,126 7,532 5,318 6,308 6,856 13,185 8,551 14,735 

Ra 

(Yрасч) 
3,393 4,386 5,115 5,829 6,298 8,109 8,328 10,231 11,234 14,025 

ΔRa 0,000 0,734 0,011 1,703 0,980 1,801 1,472 2,954 2,683 0,710 

SΔRa
2 

0,000 0,539 0,000 2,900 0,960 3,242 2,166 8,726 7,196 0,504 

 

Используя полученные экспериментальные значения шероховатости и виброскорости 

методом полинома нашли аппроксимирующую функцию: 

 

  (1) 

 

Расчетные значения функции и доверительный интервал представлены на рис. 2. 

Оценка адекватности аппроксимирующей функции по критерию Стьюдента показала, что 

все экспериментальные значения входят в зону доверительного интервала. 
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Рис. 2. Зависимость шероховатости (Ra, мкм) обработанной поверхности от 

виброскорости (Vвибр, м/мин) при чистовом вибрационном точении: 

Δ –экспериментальные значения; ○ – расчетные значения 

 

Таким образом, полученная модель процесса формирования шероховатости поверхности при 

виброрезании, позволит провести дальнейшие исследования по оптимизации функции 

отклика. 
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 Нефтяные центробежные насосы применяют в технологических установках для 

перекачивания нефти, нефтепродуктов, масел, сжиженных углеводородных газов, 

органических растворителей и других жидкостей, сходных с указанными по вязкости и 

коррозионному воздействию на материалы деталей. 

 Работоспособность нефтяных насосов во многом зависит от износостойкости деталей 

торцевого уплотнения и качества ремонта и технического обслуживания, уровень которых, в 

свою очередь, обусловлен надёжностью и ресурсом запасных частей, в том числе 

восстановленных. В большинстве случаев отказ насоса происходит из-за выхода из строя 

торцевого уплотнения. 

В процессе эксплуатации уплотнения из-за гидроабразивного изнашивания происходит 

механическое разрушение поверхностей трущихся деталей. Это приводит к изменению 

геометрических размеров и снижению работоспособности узла в целом. 

  Поэтому износостойкость пары трения является одним из важнейших эксплуатационных 

характеристик и является одним из требований к материалам, используемых для 

изготовления и восстановления деталей. Выбранный материал должен обладать достаточной 

механической прочностью, технологичностью, а пара трения должна обеспечивать 

минимальный коэффициент трения, исключать возможность схватывания и заедания. 

Термическая обработка является одним из способов повышения износостойкости деталей.   

 Одним из важнейших этапов термообработки является отпуск. Так как химический состав и 

структура всех металлов сильно отличаются друг от друга 

 Поскольку на механические свойства и износостойкость материалов влияет термообработка, 

то необходимо исследовать эту взаимосвязь для высокопрочных материалов. 

Материалы для поверхностей уплотнения должны обладать низким коэффициентом трения, 

высокой твёрдостью, хорошей устойчивостью к коррозии и высокой теплопроводностью. В 

исследовании используются два материала уплотнений: карбид кремния и карбид 

вольфрама. 

 Карбид вольфрама (WC) - тип твёрдых металлов на основе твёрдой фазы карбида вольфрама 

и обычно более мягкой фазы металлического связующего вещества 

 Благодаря его чрезвычайно высокой износостойкости, WC является предпочтительным 

материалом поверхности уплотнения для вариантов применения, связанных с присутствием 

абразивных частиц.  

 Карбид кремния (SiC) - может изготавливаться различными способами, что придаёт ему 

различные свойства. В соответствии со стандартом EN 12756 материалам этой группы 

присвоен код Q. 

Произвели испытание на твёрдость для сравнения, чтобы выбрать наиболее оптимальную 

температуру. Испытания на твёрдость проводились статическими методами на твердомерах 

по методу Роквелла. 

Твёрдость по Роквеллу (HR) определялась согласно ГОСТ 9013-59 на приборе для измерения 

твёрдости металлов ТН 320. При этом методе индентором являлся алмазный конус.  

В результате измерения твёрдости образцов из карбида кремния и карбида вольфрама 

установлено, что повышение температуры с 850С° до 1150С° привело к увеличению 

твёрдости (табл. 1). 
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Таблица 1 - Результаты измерения твёрдости материалов 

 

Температура 

отпуска, °С 

№ образца и значение твёрдости, HRA 

Карбид кремния Карбид вольфрама 

1 2 3 1 2 3 

850 58,5 57,7 57,0 79,6 81,2 80,0 

1000 65,4 69,1 62,2 85,7 85,8 86,1 

1150 69,7 72,0 65,0 89,6 89,1 89,8 

 

Карбид кремния 

 
Рис. 1. График изменения твёрдости образцов из карбида кремния в зависимости от 

температуры отпуска 

 

Карбид вольфрама 

 
Рис. 2. График изменения твёрдости образцов из карбида вольфрама в зависимости от 

температуры отпуска 

 

Поскольку максимальная твёрдость получается при температуре 1150°С, то опыты по 

определению оптимального времени выдержки при отпуске проводились при этой 

температуре. Полученные данные представлены в таблицах. 

 

Таблица 2 - Результаты измерения твердости колец из карбида кремния 

 

Карбид кремния 

Интервал 

времени, мин 

№ образца Среднее 

арифметическое 

значение 

1 2 3 

Твёрдость образца, HRA 
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15-20 63,4 62,1 66,7 64,0 

25-30 69,7 72,0 65,0 68,9 

35-40 72,8 69,4 68,7 70,3 

45-50 73,4 72,1 71,8 72,4 

 

Карбид кремния 

 
Рис. 3. График изменения твердости образцов из карбида кремния в зависимости от времени 

выдержки при отпуске 

 

Таблица 3 - Результаты измерения твердости колец из карбида вольфрама 

 

Карбид вольфрама 

Интервал 

времени, мин 

№ образца Среднее 

арифметическое 

значение 

1 2 3 

Твёрдость образца, HRA 

15-20 88,3 88,6 88,5 88,4 

25-30 89,6 89,1 89,9 89,5 

35-40 89,4 89,3 89,5 89,4 

45-50 89,1 89,2 89,7 89,3 

 

Карбид вольфрама 

 
Рис. 4. График изменения твёрдости образцов из карбида вольфрама в зависимости от 

времени выдержки при отпуске 

 

Интервал времени 25-30 минут является наиболее оптимальным, так как еще и 

удовлетворяет условию времени выполнения изделий определенного количества за заданное 

время. 
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ВЫВОДЫ 

Исследуемые материалы – карбид кремния и карбид вольфрама – для изготовления колец 

торцевых уплотнителей подходят по параметрам твёрдости и износостойкости при 

температуре отпуска 1150°С и при времени выдержки 25-30 мин. При этой температуре 

твёрдость колец составляет соответственно 89,5 HRA (карбид вольфрама) и 68,9 HRA 

(карбид кремния). 

Увеличение температуры отпуска с 850°С до 1150°С повысило твёрдость колец из карбида 

кремния с 57,7 HRA до 68,9 HRA, из карбида вольфрама с 80,2 HRA до 89,5 HRA. 

Следовательно, более подходящим вариантом для изготовления колец торцевого уплотнения 

является карбид вольфрама, так как обладает более высокой прочностью и лучшими 

механическими свойствами. 
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Важнейшим технологическим параметром обработки ППД является сила деформирования. 

Известные конструкции тензометрических приспособлений для измерения силы 

деформирования при ППД представляют собой упругую державку с установленным на ней 

роликом. Подобная конструкция не позволяет моделировать обработку деталей со 

значительными силами, так как односторонняя нагрузка вызывает деформацию заготовки. 

Более рациональным представляется использование многороликовых приспособлений с 

замкнутой системой сил. 

Для измерения сил при упрочнении ППД наружных цилиндрических поверхностей 

разработан автоматизированный тензометрический комплекс. Основным элементом 

комплекса является тензометрическая накатная головка. Общий вид головки представлен на 

рисунке 1. Головка имеет три ролика 2. Ролики установлены на игольчатых подшипниках на 

оси 3. Оси 3 вставлены в крышки 1, которые стянуты шпильками 5 и гайками 6. В одну из 

таких стяжек ставится хвостовик 4, при помощи которого головка устанавливается в 

резцедержатель универсального токарного станка. Для простоты конструкции радиальное 

обжатие самой головкой не регулируется, оно варьируется размерами роликов. В крышках 

имеются специальные пазы, которые служат концентратором напряжений и, следовательно, 

местом расположения тензорезисторов.  

.   

Рис. 1. Общий вид экспериментальной тензометрической накатной головки. 

Головка может устанавливаться на оборудование токарного или сверлильного типа. 

Поскольку головка охватывает упрочняемую поверхность со всех сторон, создается 

замкнутая система сил деформирования. Их величина при этом будет ограничена только 

прочностью самой головки и максимально допустимой величиной крутящего момента, 

обеспечиваемого приводом станка. 

При проведении эксперимента на тензометрическую головку будут действовать две 

составляющие силы деформирования: радиальная сила Pr и тангенциальная сила Pt. При 

проектировании головки необходимо проанализировать возникающие эквивалентные 

деформации «ушка» крышки при нагружении её каждой составляющей силы 

деформирования. Для анализа деформаций крышки использовался программный продукт T-

Flex. Результаты моделирования методом конечных элементов нагружения крышки 

суммарной силой 5000 Н. 
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Деформации, возникающие в крышке при приложении суммарной тангенциальной нагрузки 

5000Н, значительно меньше деформаций, вызванных аналогичной по величине радиальной 

силой, и составляют менее 3%. В связи с этим тангенциальной составляющей можно 

пренебречь. 

Тензорезисторы попарно соединены в мостовые схемы Уитстона, в которые так же входят 

компенсационные переменные резисторы. Общая принципиальная схема одного канала 

измерительного комплекса показана на рис. 2.  

 

 
 

Рис. 2. Принципиальная схема канала измерительного комплекса. 

В одну из диагоналей моста (ab) подается опорное напряжение с нормализатора сигнала 

тензорезистора. С другой диагонали моста (cd) полученный аналоговый сигнал подается на 

нормализатор, который усиливает его в 1000 раз. Затем аналоговый сигнал подается на 

универсальную плату ввода-вывода PCI-1202H/L фирмы ICP DAS. Плата оснащена 

встроенной оперативной памятью, что позволяет фиксировать результаты в реальном 

времени не смотря на возможные простои и зависания операционной системы ЭВМ. Для 

усиления сигнала тензорезисторов использовался нормализатор сигнала тензодатчиков SG-

3016 фирмы ICP DAS. Условие равновесия моста Уитстона выглядит следующим образом: 

2

4

3

1

T

R

R

T
                        (1) 

Данное соотношение достигается за счет подстройки переменных тензорезисторов R3 и R4. 

Нарушение соотношения за счет небольшого изменения одного из сопротивлений моста 

приведет к появлению тока в диагонали cd, пропорционального относительному изменению 

сопротивления. Таким образом, ток, возникающий в мостовой схеме, будет пропорционален 

деформации «ушка». 

Для регистрации результатов на ЭВМ использовалась программная среда LabView. 

Созданный в ней виртуальный прибор позволяет в режиме реального времени принимать 

аналоговый сигнал одновременно с трех каналов и по завершении измерений сохранять его в 

табличный файл. 

Для установления соответствия величине получаемого на ЭВМ сигнала силы, возникающей 

при накатывании необходимо провести тарировку каждой из осей экспериментальной 

головки. Для этого головка устанавливается в резцедержку универсального токарного 

станка. Между ней и патроном устанавливается динамометр с индикатором часового типа 

(рис. 3).  
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Рис. 3. Тарировка головки 

Максимальная нагрузка на динамометр – 10000 Н, цена деления – 20 Н. После каждого этапа 

нагружения и разгрузки тарировочной системы (каждые 1000 Н) результат, полученный на 

ЭВМ фиксируется. Тарировка проводится отдельно для каждой оси ролика 

экспериментальной головки.  

Образцы для моделирования упрочнения ППД наружных поверхностей представляют собой 

конические стержни с тремя равномерно расположенными лысками (рис. 4). 

  
Рис. 4. Комплекты роликов, образцы и головка 

Регулировка радиального обжатия достигается установкой головки с роликами на заранее 

рассчитанное расстояние от торца образца. Остальные факторы эксперимента определяются 

конструктивными особенностями роликов. 

Разработанный тензометрический комплекс позволяет моделировать упрочняющую обработку ППД, 

а также накатывание резьб и других профилей на заготовках диаметром от 10 до 100 мм с силами 

деформирования до 20000 Н. Погрешность измерения силы деформирования не превышает 50 Н. 

Исследования проводятся в рамках государственного задания 2014/420-723.  
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Оптимизация технологии отделочно-зачистной обработки в абразивных средах сводится к 

построению адекватной математической модели взаимодействия технологической загрузки в 

виде сыпучей среды с рабочей камерой вибромашины. 

Следует отметить, что обычно при создании математической модели сыпучей среды не 

учитывается обратное воздействие на закон движения вибромашины, хотя последнее 

обстоятельство весьма существенно при значительных массах сыпучей среды и 

характеристик ее вязкости. 

Идентификация моделей сопряжена с трудоемкими математическими вычислениями и 

требует получения достаточного большого количества экспериментальных данных. Кроме 

того, даже с помощью весьма сложных моделей не удается исследовать все многообразие 

физических явлений, проявляющихся при взаимодействии различных компонентов 

технологической загрузки с вибрирующей рабочей камерой. 

При моделировании поведения упрого-вязких сред при объемной вибрационной обработке 

модель не может быть универсальной, так как обработка происходит в прямоугольных, 

торообразных или спиральных рабочих камерах с круглым, U-образным или прямоугольным 

поперечным сечением.  

Расчеты показывают, что в вибромашинах с горизонтальной осью вибратора при 

определенном сочетании упруго-вязких параметров среды, система может перейти в режим 

нестационарных колебаний (раскачку), т.е. возникновение бигармонических колебаний с 

несущей частотойблизкой к собственной частоте колебаний. Вследствие этого, при 

исследовании динамики машины не следует исключать вязко-реологические свойства среды 

как фактор, влияющий на колебательные процессы вибрационной машины. 

В процессе отделочно-зачистной обработки в вибромашинах происходит достаточно 

интенсивное движение деталей относительно абразивной массы, поэтому модели должны 

быть способны учитывать не только циркуляционную скорость перемешивания всей смеси 

абразива с деталями, но и изменение плотности всей массы по сечению контейнера при 

распространении ударных волн сжатия-разряжения. Важным показателем при этом является 

сила взаимодействия отдельных частиц загрузки со стенками рабочей камеры и между 

собой. 

Изучение перемешивания частиц массы загрузки по сечению рабочей камерывибромашины 

на кадрах скоростной видеосъемки позволило установить поэтапное формирование волн 

сжатия-растяжения и характер распространения фронта волны на разных фазах действия 

возмущающей силы [1]. 

Скорость вращения загрузки значительно меньше частоты колебания камеры и зависит от 

уровня вибровозбуждения. В открытых камерах с виброускорением превышающим 

ускорение свободного падения ( прохождение ударного импульса сопровождается 

увеличением объема загрузки, то есть разрыхлением среды и скачкообразным ростом 

сдвигового течения материала, объясняемого дилатансией, впервые наблюдавшейся 

О. Рейнольдсом.  

Реологическое состояние сыпучей среды может существенно меняться в зависимости от 

величины и соотношения целого ряда факторов, важнейшими из которых являются частота и 

амплитуда колебаний при постоянстве компонентов гранулированной среды. 

Важнейшим следствием разрыхления среды является возможность возникновения и 

распространения упругих волн сжатия-растяжения. При передаче энергии от стенок рабочей 
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камеры к частицам среды происходит колебание этих частиц около своих положений 

равновесия, вследствие чего колебательное движение начинает распространяться в среде от 

частицы к частице с некоторой скоростью, образуя продольную волну. 

Упруго деформированная среда, возвращаясь в недеформированное состояние после 

контакта со стенкой рабочей камеры, находясь в фазе разрыхления, способна совершать 

работу, то есть она обладает запасом энергии.Плотность энергии в каждый момент времени в 

разных точках пространства различна и изменяется по закону квадрата синуса. Тогда среднее 

значение плотности энергии в каждой точке среды будет равно: 

                                                            (1) 

где ρ – плотность среды, A – амплитуда колебаний, ω – частота колебаний. 

Логично предположить, что по мере возрастания подводимой энергии колебаний, зона 

сжатия (уплотнения) будет увеличиваться, а зона разрыхления уменьшаться и интенсивность 

процесса будет снижаться. При дальнейшем увеличении частоты колебаний в системе 

появится возможность появления кратной частоты продольной волны, где будут возникать 

две зоны сжатия и две зоны разрежения. 

При определенном сочетании геометрических параметров рабочей камеры и упруго-вязких 

характеристик среды может установиться стоячая волна. Наблюдаемое явление особенно 

ярко наблюдается в тороидальных контейнерах, где волны не отражаются от 

противоположных стенок, а циркулируют по окружности. 

Резюмируя теоретические и экспериментальные исследования можно считать 

установленным, что съем металла может осуществляться только в зоне разрыхления, где 

существуют условия для перемещения абразивных гранул относительно обрабатываемых 

поверхностей. 

Аналитические и экспериментальные исследования показали, что математическая модель, 

обеспечивающая максимальную интенсивность съема металла при 

виброабразивнойобработке, будет определяться зависимостью: 

 
Таким образом, интенсивность процесса обработки зависит от количества энергии, 

передаваемой от стенок контейнера частицам среды посредством образующейся продольной 

волны, которую можно оптимизировать за счет подбора частоты колебаний при 

фиксированных значениях амплитуд. Форма и объем контейнера, а также соотношение 

жидкой и гранулированной фаз играют достаточно высокую роль и влияют на значение 

постоянного коэффициента, определяющего тангенс угла наклона кривой. 

Перспективным направлением оптимизации процесса и стабилизации параметров бегущей 

волны или резонансной волны является создание искусственных зон торможения по 

периметру движения технологической загрузки в рабочих камерах, совершающих 

пространственные маятниковые колебания. 
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Мельница ММС 90х30 (см. рис. 1) это устройство, используемое для разрушения материала 

в результате удара кусков руды друг о друга при падении. Самоизмельчение нашло широкое 

распространение на обогатительных фабриках, перерабатывающих железные, медные, 

медно-молибденовые, золотосодержащие, алмазосодержащие и другие типы руд. Этот 

процесс имеет целый ряд преимуществ перед измельчением со стальной средой. Во-первых, 

отпадает необходимость среднего и мелкого дробление, а иногда и крупного, т.к. в мельницы 

самоизмельчения подается руда крупностью 450 мм сразу после крупного дробления. Во-

вторых, снижается расход стали, т.к. не применяются шары. В-третьих, уменьшается 

количество шламов, т.к. измельчение осуществляется прежде всего по контактам между 

зернами, в-четвертых, уменьшается количество «натертого» железа, которое оказывает 

отрицательное влияние, например, на процесс флотации или цианирования [1]. 

 
 

Рис. 1. Общий вид мельницы ММС 90х30 

 

Основные технические характеристики мельницы ММС 90х30[3]: 

Внутренний диаметр (без футеровки), мм                                      9100 

Рабочая часть барабана, мм                                                             2960 

Рабочий объем, м
3                                                                                                                      

160 

Число оборотов барабана, мин
-1

                                                       11,1 

Электродвигатель: 

тип – синхронный                                   СДМ3 – 2 – 24 – 59 –80–УХЛ4 
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мощность, к Вт                                                                                   4000 

частота вращения, мин
-1                               

                                                   75 

Габаритные размеры: 

длина (не более), м                                                                          23553 

ширина (не более), м                                                                       14651 

высота (не более), м                                                                          7925 

Производительность, т/ч                                                                    300  

Диаметр загружаемого материала, мм                                         до 600 

Масса мельницы без электрооборудования, т                               722,5 

Расчетный крутящий момент на выходном валу, Н·м                     240 

Барабан изготовлен из двух половин, соединенных горизонтальными фланцами. Внутренняя 

поверхность барабана футерована бронеплитами, предохраняющими корпус барабана от 

абразивного износа.Для лучшего перемешивания, подъема и дробления материала, а также 

для уменьшения залипания к обечайке (через бронеплиты) барабана крепятся лифтёры. На 

обечайке также расположены люки для производства ремонтных работ и осмотра 

внутренний поверхности барабана [2]. 

К торцевым крышкам конической формы прикреплены пустотелые разгрузочные и 

загрузочные цапфы, опирающиеся на коренные подшипники. Внутри загрузочная и 

разгрузочная цапфы защищается цельнометаллическими втулками и дополнительными 

металлическими футеровками.Материал для измельчения, подается ленточным конвейеромв 

загрузочнуютележку, установленной на рельсах для откатов во время осмотра или ремонта, 

откуда он ссыпается в полую загрузочную цапфу, оснащенную шнеком, при помощи 

которого материал транспортируется внутри цапфы в барабан мельницы.  Исходный 

материал, поступающий в барабан мельницы, претерпевает разрушение при ударе падающих 

кусков руды о находящийся в нижней части мельницы материал.  

В мельницу ММС 90х30 загружается исходная руда крупностью от 0 до 400 мм. Мелющей 

средой являются куски руды размером до 100 мм. Барабан заполняется рудой примерно на 

50% объема. В качестве транспортирующей среды в мельницу подается вода. При вращении 

барабана, с помощью лифтеров и профильной футеровки крышек, происходит поднятие 

материала вверх. Одновременно с этим происходит частичная сегрегация материала по 

крупности - мелкие куски сосредотачиваются на периферии, крупные - ближе к оси 

вращения, что обуславливается их движение по разным траекториям. 

Разгрузка осуществляется через решетку, установленную внутри мельницы, в разгрузочном 

торце барабана. Измельченный продукт, прошедший отверстия решетки, непрерывно 

разгружается через разгрузочную цапфу. К разгрузочной цапфе крепится бутара, 

представляющая собой конусно - цилиндрическую конструкцию с отверстиями и внутренней 

спиралью для продвижения материала. 

В мельнице при измельчении образуется промежуточный класс крупности от 40 - 60 мм. 

Материал такой крупности, называемой рудной «галей», является критическим для 

измельчения, так как уже не измельчается и сам не способен измельчать более мелкие. 

Отделение рудной «гали» из материала разгрузки мельницы происходит на бутаре, т.е. это 

куски измельченной руды не прошедшие через отверстие бутары. Рудная «галя» 

направляется в рудно- галечные мельницы в качестве измельчающего материала. 

Мельницы ММС 90х30 работают в замкнутом цикле со спиральным классификатором. 

Измельченный в мельнице материал направляется в классификатор, где разделяется пески и 

слив. Пески, представляющие собой циркулирующую нагрузку, поступает в мельницу для 

доизмельчения, слив - готовый продукт- на обогащение. 

Привод мельницы ММС 90х30 (см. рис. 2) – периферийный с зубчатым венцом, 

закрепленным на разгрузочной цапфе; в зацепление с ним входит подвенечная шестерня, 

которая получает вращение от электродвигателя, мощностью 4000 кВт, через промежуточное 

соединение вал.  
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Рис. 2. Общий вид привода мельницы ММС 90х30 

 

Промежуточное соединение (см. рис. 3) представляет собой промежуточный вал, 

соединенный с упругой и зубчатой муфтой. Упругая муфта состоит из двух полумуфт, 

соединяющие промежуточный вал с полумуфтой и передающей вращение на вал приводной 

шестерни. Зубчатая муфта состоит из полумуфты, с помощью которой происходит 

соединение с валом электродвигателя в натяг с горячей посадкой, без шпонки; втулки с 

зубьями, соединяющая муфту с промежуточным валом; обоймы и специальной опоры, 

скрепляющей втулку с полумуфтой.  

 
Рис. 3. Общий вид промежуточноговала с упругой и зубчатой муфтами мельницы  

ММС 90х30 
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Из-за сложной конструкции зубчатой муфты, она требует длительного по 

продолжительности ремонта, что увеличивает затраты на ее обслуживание.В результате 

непрерывной работы мельницы и постоянных переменных нагрузках, муфта имеет низкий 

срок службы и замена ее происходит при каждом капитальном ремонте мельницы, т.е. 

каждые 4 года. Характерной неисправностью зубчатой муфты является стук, причиной 

которого является образование зазора между полумуфтами из-за износа зубьев.  

Неисправности, низкий срок службы, а также сложность конструкции, дают повод 

задуматься о необходимости модернизации этого узла мельницы.В результате анализа 

устройства существующихмуфт промежуточного вала, изучения и рассмотренияконструкций 

разных типов муфт, использующиеся на машинах большой мощности и аналогичных 

мельницах других предприятий. Были проанализированы преимущества и недостатки 

различных видов муфт, таких как: упруго- крутильная кулачковая муфта с промежуточным 

валом, зубчатая муфта с круговыми зубьями,упругая втулочно- пальцевая муфта, стальная 

дисковая муфта, шарнирная муфта.Подбор муфт произведен на основе информации 

значениймаксимальных крутящих моментовустановленных зубчатой муфты Ткр= 100 кг·см и 

эластичной муфты Ткр = 130 кг·см [5, 6, 7]. 

В результате анализа возможно применить предлагаемую конструкцию промежуточного 

вала (рис. 4), состоящую из двух эластичных муфт.Преимущества данной конструкции, по 

сравнению с заводской, состоят в отсутствии дорогой в изготовлении и сложной в сборке и 

обслуживании зубчатой муфты, что значительно упрощает конструкцию. В отличие от 

зубчатой муфты, полость которой для нормальной работы зубьев заполняется 

трансмиссионным маслом и для удержания которого в муфте необходимо следить за 

состоянием уплотнительных манжет, поверхности составных частей перед сборкой 

протереть тальком или графитовым порошком. В свою очередь, простоеустройство позволит, 

уменьшить время, необходимое на ремонт и обслуживание муфты и, следовательно, 

уменьшить простои самой мельницы. 

 
Рис. 4. Общий вид промежуточного вала с упругими муфтами 

 

Перед установкой промежуточного вала в привод мельницы необходимо выполнить 

центровку валов электродвигателя и приводной вал-шестерни. 

Торцевое биение и несоосность полумуфт на валу электродвигателя и вал-шестерни 

необходимо проверить при помощи специального Г-образного приспособления. 
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Центровочные поверхности полумуфт очистить от технологической грязи. Механическим 

способом (напильником, шлифовальной машиной) удалить заусенцы, забоины, риски. 

На полумуфту вал-шестерни установить приспособление для центровки с упорами или 

индикатором часового типа. Допускается приварка ребер приспособления для центровки к 

торцу полумуфты вал-шестерни электродуговой сваркой, с последующей зачисткой мест 

сварки шлифовальной машиной после окончания центровки 

Измеряя расстояние между упорами и поверностью полумуфты электродвигателя с помощью 

набора щупов или по показаниям индикаторов, произвести замеры радиального и торцевого 

зазоров в четырех точках по окружности: 0° (360°), 90°, 180°, 270°. При этом приводную вал-

шестерню вращать вспомогательным приводом, а вал электродвигателя – вручную при 

помощи рычага. 

Центровка считается удовлетворительной, если разность противоположных зазоров по 

окружности (тоцевое биение) не превышает 0,35 мм (для существующей конструкции – не 

более 0,2 мм) и по торцу (несоосность) не превышает 0,4 мм (для существующей 

конструкции – не более 0,2 мм). 

Расчетный срок службы такой муфты будет равен сроку службы работы мельницы до 

списания, это более 20 - 25 лет, что в 5-6 раз больше чем у существующей зубчатой муфты. В 

связи с этим, уменьшаются затратына приобретение новых муфт для замены изношенных и 

на проведение ремонтов и обслуживаниемуфты (пополнение и замена масла, замена 

зубчатых деталей и др). 
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Одной из актуальных проблем ремонта и восстановления узлов и деталей 

горнодобывающего и транспортного оборудования горно-обогатительных комбинатов 

является увеличение надежности и долговечности оборудования, что позволит увеличить 

межремонтный период и, соответственно, существенно сократить его простои.   

Одной из основных причин выхода из строя машин и механизмов технологического 

оборудования ГОКов, работающих в тяжелых эксплуатационных условиях, является 

усталостное изнашивание.  

Эксплуатационные характеристики деталей машин в значительной степени определяются 

показателями качества поверхностного слоя их рабочих поверхностей. Сегодня известно 

несколько способов повышения прочности деталей: термическое упрочнение, объемный 

наклеп, поверхностный наклеп, термообработка и т.д.  

Одним из наиболее эффективных видов упрочнения является поверхностное пластическое 

деформирование (ППД). ППД обеспечивает значительное повышение усталостной 

прочности при разнообразных условиях нагружения.  

Данный метод заключается в следующем – под давлением инструмента микронеровности 

поверхности детали пластически деформируются, заполняя микровпадины обрабатываемой 

поверхности, что способствует повышению твердости поверхностного слоя. При этом в 

поверхностном слое возникают напряжения, способствующие повышению износостойкости 

от 50 до 100 % и повышение усталостной прочности на 35 – 70 %. 

Установлено, что значительное повышение эксплуатационных свойств деталей машин может 

быть достигнуто путем формирования на их рабочих поверхностях чередующихся участков 

высокой и низкой твердости – гетерогенной структуры. Чередование в гетерогенном слое 

упрочненных твердых участков с менее упрочненными вязкими способствует торможению 

развития микротрещин и повышению усталостной прочности материала [1]. 

Одной из актуальных задач  на сегодня является повышение прочности и износостойкости 

резьбовых соединений. Так, например, возможно упрочнение резьбы конусной дробилки 

SANDVIK ОАО «СГОК».  Основная причина выхода ее из строя – смятие резьбы внутренней 

головной гайки, которое происходит по причине неравномерного износа поверхности резьбы 

и больших ударных нагрузок.  

Традиционные методы упрочнения ППД не способны обеспечить крупные 

тяжелонагруженные резьбы должной степенью и глубиной упрочнения. Исправить 

возникшие проблемы возможно с применением ударных методов поверхностного 

пластического деформирования, в частности статико-импульсной обработкой (СИО). СИО 

осуществляется в условиях сочетания периодического динамического и постоянного 

статического воздействия деформирующего инструмента на обрабатываемую поверхность. 

Данное воздействие позволяет создавать большие напряжения в пятне контакта инструмента 

и заготовки. Глубина упрочнения при СИО может достигать 10 мм и более при степени 

упрочнения до 100%. Проводимые экспериментальные исследования на плоских 

поверхностях показали, что в ряде случаев рационально выбранное гетерогенное упрочнение 

может повысить усталостную прочность в 2 и более раза. 

Для реализации СИО крупногабаритных резьб может быть использовано различное 

оборудование: гидравлическое, пневматическое, электрическое и т.д. Для упрочнения резьб 

на деталях горно-металлургического оборудования представляется целесообразным 

использование электрических ударников. Электрические ударники имеют достаточно 
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высокую энергию удара (более 40 Дж), обеспечивая при этом высокую стабильность 

параметров ударного импульса на всем протяжении обработки, простоту обслуживания, 

имея при этом самую низкую стоимость из всего возможного оборудования. 

К сожалению, широкое применение статико-импульсной обработки для упрочнения 

крупногабаритных резьбовых деталей сдерживается отсутствием научно-обоснованных 

требований к параметрам упрочненного слоя, обеспечивающим требуемые 

эксплуатационные характеристики детали. В частности, отсутствуют рекомендации по 

режимам обработки, оптимальному распределению упрочненных участков по объему 

рабочей поверхности для различных условий эксплуатации и материалов детали. Выявление 

характера влияния параметров гетерогенно упрочненного слоя и режимов СИО на 

эксплуатационные характеристики деталей машин является сложной научной задачей, 

решение которой позволит существенно повысить качество изделий машиностроительного 

производства.  

Для исследования процесса СИО крупногабаритных резьб была спроектирована 

экспериментальная установка (рис. 1), позволяющая варьировать в широком диапазоне 

технологические параметры процесса.    

   
Рис. 1. Экспериментальная установка: 

1 – ударник электрический; 2 – стол; 3 – электродвигатель; 4 – патрон самоцентрирующийся 

трехкулачковый; 5 – вал карданный; 6 - заготовка 

 

Анализ научно-технической литературы показывает, что применение СИО представляется 

целесообразным. После проведения операций по упрочнению периодичность ремонтов 

данного оборудования должна сократиться примерно в 2 раза, что даст значительный 

экономический эффект на горно-обогатительных и машиностроительных предприятих. 
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Уникальные свойства твердосмазочных материалов на основе дисульфид молибдена (MoS2), 

обусловили их широкое применение  для 

повышения износостойкости ответственных деталей, входящих в пары трения различных 

изделий. В современной практике покрытие  деталей входящих в пары трения 

твёрдосмазочными  материалами, как правило, осуществляют или кистью в ручную или  

путём их напыления. Однако, как свидетельствуют результаты экспериментальных и 

промышленных испытаний твердосмазочные покрытия МоS2 получаемые этими методами не 

обеспечивают требуемый по условиям эксплуатации ресурс работоспособности пар трения 

из-за слабой сцепляемости  покрытия с основным металлом. Особенностью 

рассматриваемого в статье метода нанесения твёрдосмазачного покрытия заключается в том, 

что оно формируется на поверхности металла в результате  ударно-импульсного 

взаимодействия свободнодвижущихся инденторов, покрытых МоS2 и деталей, находящихся 

в замкнутом объёме под воздействием низкочастотных колебаний [1].  

Как свидетельствуют проведённые исследования в первоначальный момент обработки 

пластически деформируются вершины микронеровностей поверхности металла, 

сопровождающиеся появлением в местах контакта  участков, покрытых  МоS2. При 

дальнейшей обработке порошок заполняет впадины микронеровностей, образуя сначала 

рыхлый слой, который впоследствии уплотняется, и на  поверхности получается 

равномерное покрытие, морфология которого представлена на (рис.1.а).  

                                

а                                                                     б 

Рис.1. Морфология твёрдосмазочного покрытия МоS2 нанесённого:  

а) в условиях воздействии свободнодвижущихся стальных шаров (масштаб 20 мкм; б)- нанесенного кистью 

(масштаб 10 мкм) 

 

       Подтверждением внедрения частиц дисудьфида молибдена в поверхность металла 

под воздействием конвективных потоков свободнодвижущихся инденторов являются 

изменения профиля поверхности происходящие на  микро и нано уровнях. Для исследований 

микро/нанопрофиля поверхности был использован сканирующий зондовый микроскоп 

Nanoeducator (NT-MDT) и туннельный микроскоп «PHYWE».позволяющий реализовать 

различные методы измерений туннельной и «полуконтактной» атомно-силовой микроскопий 

и получить 3D визуализацию изображения поверхностного слоя покрытия. 

Исследования на микроуровне показали, что на участках поверхности образцов из стали 45 

после 30 мин обработки появляются горизонтальные полосы вертикально стоящих пластин 

дисульфида молибдена с максимальной высотой пика 250 нм. и толщиной 0.2 мкм. При 

увеличении времени нанесения покрытия до 60 мин. профиль поверхности кардинально 

изменился, исчезли резкие границы. Размеры кристаллита покрытия увеличились до 9 мкм, 



135 

 

максимальная высота до 1,4 мкм. сформировались многочисленные острые пики на 

поверхности кристаллита размером до 0,1 мкм [2].  

       Исследования нанопрофиля твердосмазочного покрытия подтвердило выше 

установленную тенденцию. При  30 минутной обработке (Рис.2.б) на поверхности 

образуются кристаллиты покрытия, которые отчетливо видны на 3D-визуализации в виде 

одного острого пика размером 4,65 нм. Дальнейшее нанесение покрытия существенно 

изменило нанопрофиль за  60 мин. обработки сформировались более крупные структуры 

высотой Rр=14,7 нм длиной L до 200 нм. При этом видно, что изменилась плотность 

покрытия, на поверхности образца сформировались регулярные периодические 

повторяющиеся структуры. (рис.2.в)   

 

а)                                    

 

б)                                                     

 

в) 

Рис.2. 3 D визуализация и нанопрофиль: а)- исходной поверхности  металла из стали 45, б) -  30 мин обработки; 

в) - 60 мин обработки. 

Кроме того  исследования подтвердили экспериментально установленный факт, что 

адсорбированные частицы дисульфида молибдена не имеют определенной ориентации, но в 

зоне контакта, частицы МоS2ориентируются базовыми плоскостями параллельно 

обрабатываемой поверхности (стрелка) [3]. Такая ориентация частиц характерна для данной 

группы покрытий и предопределяет  их повышенные антифрикционные свойства. 

Выводы: для оценки адгезионной прочности покрытия был использован ультразвуковой 

метод, основанный на получении ускорения, необходимого для отрыва частиц под действием 

инерционных сил, который показал, что  прочность сцепления с основным  металлом 

твердосмазочного покрытия МоS2 полученного под воздействием конвективных потоков 

свободнодвижущихся инденторов превышает три раза превышает прочность сцепления с 

основным  металлом покрытия нанесенного кистью 
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Основы трехмерного моделирования все шире используются в условиях действующего 

производства. Для повышения качества проектно-конструкторских разработок и сокращения 

сроков проектирования некоторые предприятия приобрели и стали интенсивно использовать 

3D-принтеры. Однако применение 3D-сканера на производстве несправедливо обделено 

вниманием. 

А ведь оцифровка объектов реального мира имеет огромное значение в различных областях 

промышленности. Весьма активно 3D-сканирование применяется в производстве для 

обеспечения качества продукции, к примеру, для измерения геометрической точности. Это 

позволит автоматизировать сборку сложных объектов, например, современных автомобилей, 

состоящих из множества частей, которые должны точно совпадать друг с другом. 

Промышленный опыт показал, что максимальный уровень производительности 

гарантируется только автоматизированными системами обеспечения качества.  

В высокоавтоматизированных процессах результаты геометрических измерений передаются 

на машины, которые производят соответствующие объекты. Из-за трения и других 

механических процессов, цифровая модель может немного отличаться от реального объекта. 

Для того, чтобы автоматически фиксировать и оценивать эти отклонения, произведённые 

детали нужно заново сканировать. Для этого и применяются 3D-сканеры, которые создают 

модель-образец, с которой сравниваются полученные данные. 

Процесс сравнения 3D-данных и CAD-модели называют CAD-сравнением, и может быть 

полезным методом для определения уровня износа пресс-форм и станков, точности 

окончательной сборки, анализа разрывов, а также объемной поверхности разобранной 

детали.  

Стоит отметить, что ограничения для применения технологии 3D-сканирования не 

существуют. Например, в июле 2012 сотрудниками компании «Триметари» [1] завершены 

инженерно-геодезические изыскания методом наземного лазерного сканирования 

территории Череповецкого металлургического комбината ОАО «Северсталь», г. Череповец. 

Работы посканированию существующих конструкций проводились сцелью отображения их в 

трехмерной модели, являющейся в качестве основы для реконструкции производственных 

мощностей. Таким образом, реконструкция действующего производства велась сучетом 

http://trimetari.com/
http://www.severstal.ru/
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смонтированного оборудования, которое зачастую отличается от проектного положения, что 

позволяет значительно сократить подгонку и доработку наэтапе монтажа. 

Существует несколько вариантов создания трехмерной модели: начиная от«облака точек» 

изаканчивая полностью интеллектуальной моделью. В этом проекте использованы 

комбинации различных методов. Например, на некоторых участках было достаточно «облака 

точек» для того, чтобы трассировать новый трубопровод, вто время как в соседнем цехе, 

насыщенном оборудованием, необходимо создание геометрической модели.  

Полевой этап работ занял три дня. За это время была отсканирована территория площадью 

2,5 гектара, включая внутрицеховые помещения, эстакады, этажерки итехнологические 

установки. Полевые работы выполнялись лазерными сканерами Leica ScanStation 2, Surphaser 

25HSX. Всего в процессе работ было выполнено более сотни точек стояния лазерного 

сканера. Значительная часть работы по сканированию была выполнена с использованием 

автолаборатории Мобискан. 

Использование автолаборатории лазерного сканирования дает следующие преимущества: 

- сокращение времени наперевозку сканирующей системы отстанции кстанции, 

наразвёртывание исвёртывание сканирующей системы, 

- увеличение площади покрытия при сканировании смачты, уменьшение негативного 

влияния теней, 

- повышение безопасности сотрудников при работе надействующих опасных производствах, 

- возможность комфортного, многодневного пребывания наудаленных отнаселенных 

пунктов объектах, минимизация воздействия негативных внешних факторов нарабочий 

процесс, 

- сохранность оборудования вовремя работы итранспортировки. 

Для объединения данных в единую модель использовался метод обратной засечки. Для его 

реализации наобъекте крепились специальные марки, координаты которых измерялись 

скаждой станции. В дальнейшем на камеральном этапе эти координаты использовались для 

расчета коэффициентов аффинного преобразования для трансформации системы координат 

каждой станции. 

Результатом полевого этапа лазерного сканирования является массив данных в виде 

координат XYZ – «облако точек». 

Камеральная обработка результатов проводилась вчетыре этапа: 

- регистрация данных лазерного сканирования, объединение «облака точек» в единую 

модель; 

- фильтрация исегментирование «облака точек»; 

http://trimetari.com/ru/products/1
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- построение трехмерноймодели металлоконструкций, трубопроводов, оборудования, 

несущих конструкций и вписывание в«облако точек»; 

- редактирование, объединение, оптимизация иэкспорт модели. 

 

 

Рисунок - 3D-модель Череповецкого металлургического комбината 

 

В результате объединения данных трехмерного сканирования в единое «облако точек» 

достигнута среднеквадратическая погрешность 9 мм. При построении трехмерной векторной 

модели использовались геометрические примитивы (цилиндры, сферы, плоскости, 

выдавленные плоскости). Для металлоконструкций (уголки, каналы, швеллеры, Т-образная 

балка) использовался соответствующий сортамент ГОСТ. Смоделированные элементы 

позиционировались при помощи автоматической и полуавтоматической функции 

вписывания геометрии в «облако точек». 

 

В результате инженерно-геодезических изысканий методом наземного лазерного 

сканирования территории ЧМК ОАО «Северсталь», г. Череповец, компанией «Триметари» 

создана трехмерная векторная модель промышленных сооружений, включая строительные 

конструкции, технологическое оборудование, внутрицеховые помещения. Модель 

представлена в форматах AVEVA PDMS, Autodesk DWG, Microstation DGN. Созданная 

трехмерная модель послужила основой для проектирования реконструкции 

металлургического производства. 
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Многие из нас уже давно знают, что есть такая технология как 3D печать и многие уже 

видели, как это происходит. Но мало кто знает какие виды аддитивных технологий 

существуют. В основном пользуются популярностью 2-3 вида трехмерной печати. Задача 

данной статьи рассказать, какие аддитивные технологии существуют в настоящее время. 

В основе любой аддитивной технологии (в отличие от традиционных технологий обработки 

резанием) лежит принцип послойного создания (выращивания) твёрдого объекта, однако 

способы этого «выращивания» могут быть различными. 

Моделирование методом наплавления (англ. Fused deposition modeling, FDM): При данной 

технологии создание трехмерных объектов осуществляется за счет нанесения 

последовательных слоев расплавленного материала, повторяющих контуры цифровой 

модели (см. рис.1). Как правило, в качестве материалов для печати выступают 

термопластики, поставляемые в виде катушек нитей или прутков. Печатающая головка 1 

выдавливает на платформу-основу 3 капли разогретого термопластика. Капли быстро 

застывают и слипаются друг с другом, формируя слои будущего объекта 2. По данной 

технологии возможна печать несколькими материалами одновременно, а также цветная 

печать.  

 

 
Рис.1. 3D-печать по методу FDM 

 

Также существует схожая технология FFF (англ. Fused Filament Fabrication) или 

производство плавлением волокон. Альтернативное название пришлось придумать при 

создании свободно распространяемых принтеров RepRap, так как термин FDM является 

торговой маркой компании Stratasys. 

Робокастинг (англ. Robocasting или Direct Ink Writing, DIW): «Чернила» (обычно 

керамический шлам) выходят из сопла в жидком состоянии, но сразу же принимают нужную 

форму благодаря псевдопластичности. Некоторые лаборатории используют этот метод для 

печати графеном в связке с полимерами. Печать несколькими материалами одновременна 

возможна и цветная печать тоже возможна. 

Лазерная стереолитография (англ. laser stereolithography, SLA) – один из распространённых и 

довольно недешевых методов 3D-печати прототипов и готовых изделий из жидких 

полимерных смол (см. рис.2). Отвердевание полимера происходит за счет засвечивания его 

ультрафиолетовым лазером или другим схожим источником энергии. Печать осуществляется 

только одним цветом и из одного фотополимера. 
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Рис.2. 3D-печать по методу SLA 

 

Альтернативный метод использует цифровые светодиодные проекторы (DLP), позволяя 

снижать себестоимость устройств. В отличие от лазерных установок, сканирующих 

поверхность материала одним или несколькими лазерными головками, DLP принтеры 

проецируют изображение целого слоя до затвердевания полимерной смолы, после чего 

наносится новый слой материала и проецируется изображение нового слоя цифровой 

модели.   

Масочная стереолитография (SGC) Данная технология, разработанная фирмой Stratasys, 

основана на нанесении тонких слоев фотополимерной смолы с последующим облучением 

материала ультрафиолетовым светом. Облучение происходит по физическому фотошаблону 

или «маске» соответствующего контура. Облучение приводит к полимеризации 

(затвердеванию) материала, после чего лишний материал удаляется из рабочей зоны, а полости 

заполняются легкоплавким воском. При необходимости производится механическая обработка 

поверхности, после чего производственный цикл повторяется. По завершении построения 

модели воск выплавляется, оставляя готовую модель, не требующую дополнительного 

облучения в ультрафиолетовой печи для полной полимеризации. Отличие от SLA и DLP – 

данный метод не требует печати поддержки. Практически такая же технология от фирмы 3D 

Systems называется Film Transfer Imaging (FTI). 

Изготовление объектов с методом ламинирования (англ. Laminated object manufacturing, LOM) 

– технология быстрого прототипирования, разработанная компанией Helisys Inc. (см рис.3.). 

Деталь создаётся из большого количества слоёв листового материала (бумаги, пластика, 

металлической фольги), которые постепенно накладываются друг на друга и склеиваются, при 

этом лазер (или режущий инструмент) вырезает в каждом контуре сечения будущей детали. 

Объекты, производимые этим методом, обычно подлежат дополнительной механической 

обработке после печати.  

Технология ламинирования методом селективного осаждения (SDL). Этот метод 

предусматривает нанесения клея только в местах, входящих в состав расчетной модели, что 

облегчает процесс удаления лишнего материала. В отличие от стандартной технологии на 

основе лазерной резки, SDL использует механическую резку с помощью лезвия из карбида 

вольфрама. Это позволяет несколько снизить стоимость устройств. Возможна печать 

несколькими материалами одновременно и цветная печать. 
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Рис.3. 3D-печать по методу LOM 

 

Селективное лазерное спекание (англ. Selective laser sintering, SLS). Данная технология 

основана на последовательном спекании cлоев порошкового материала с помощью лазеров 

высокой мощности. 

Выборочная лазерная плавка (SLM) - практически то же, что SLS, но с полным расплавлением 

порошков.  

Прямое лазерное спекание металлов (англ. Direct metal laser sintering, DMLS) также 

использует плавление порошка под действием лазерного излучения. Однако данный метод 

позволяет использовать в качестве материала металлические порошки. 

Выборочное тепловое спекание (англ. Selective heat sintering, SHS). Данный метод очень 

похож на SLS-технологию, но при SHS используется тепловая печатающая головка вместо 

лазерной.  

Электронно-лучевая плавка (англ. Electron-beam melting, EBM) схожа с выборочной лазерной 

плавкой (SLM) – главное отличие заключается в использовании электронных излучателей 

(т.н. электронных пушек) вместо лазеров в качестве источников энергии для плавки.  

Разработанный в NASA, метод производства электронно-лучевой плавкой (англ. Electron 

beam freeform fabrication, EBF) использует электронные пучки высокой мощности для 

последовательного наплавления материалов в форме металлической проволоки. 

Технологические особенности электронно-лучевой плавки, наряду с экологичностью и 

эффективностью, делают процесс привлекательным для использования в космосе.  

Точечная подача порошка (Directed Energy Deposition, DED). При данном методе 

подаваемый порошок плавится под действием лазерного или электронного луча (аналог 

EBF).  

Струйная трехмерная печать на выровненном слое порошка (англ. 3D Printing, 3DP).  

В качестве расходных материалов используются всевозможные порошки, наносимые 

последовательными тонкими слоями (см. рис.4). Контуры модели вычерчиваются печатной 

головкой, наносящей связующий материал. Таким образом, частицы каждого нового слоя 

склеиваются между собой и с предыдущими слоями до образования готовой трехмерной 

модели.  

Цветная струйная печать (CJP) использует разноцветные связующие элементы, что 

позволяет создавать комплексные цветные 3D-модели. 
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Рис.4. 3D-печать по методу 3DP 

 

Метод многоструйного моделирования (Multi Jet modeling, MJM) (Рис.5.): построение слоев 

производится с помощью специальной печатной головки, оснащенной массивом сопел. 

Количество сопел в существующих моделях принтеров варьируется от 96 до 448. Печать 

производится термопластиками, восками и фотополимерными смолами. В первых двух 

случаях материалы затвердевают за счет постепенного охлаждения. В случае печати 

фотополимерами, каждый нанесенный слой обрабатывается ультрафиолетовым излучателем 

для полимеризации (затвердевания).  

 

 
Рис.5. 3D-печать по методу MJM 

 

Трехмерная печать PolyJet Stratasys Objet похожа на струйную печать, но вместо струйной 

подачи чернил на бумагу 3D-принтеры PolyJet выпускают струи жидкого фотополимера, 

который образует слои на модельном лотке.  

Капельная печать (DOD): этот метод применяется для послойного нанесения живых клеток с 

целью построения органических тканей. Печать 3D-структуры будущего биологического 

объекта (органа для пересадки) производится каплями, содержащими живые клетки. Далее 

деление, рост и модификации клеток обеспечивает окончательное формирование объекта. 
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Кондитерская печать (ChefJet) строит трехмерные съедобные модели из сахаросодержащих 

продуктов, склеивая частицы материала водой, наподобие оригинальных 3DP «гипсовых» 

принтеров.  

Также применяются различные технологии позиционирования печатающей головки: 

- декартова, когда в конструкции используются три взаимно-перпендикулярные 

направляющие, вдоль каждой из которых двигается либо печатающая головка, либо 

основание модели. 

- при помощи дельта-робота, с использованием трёх параллелограммов в конструкции 

манипулятора, когда три радиально-симметрично расположенных двигателя согласованно 

смещают основания трёх параллелограммов, прикреплённых к печатающей головке (см. 

рис.6). 

 
Рис.6. Перемещение печатающей головки с помощью дельта-робота 

 

- автономная, когда печатающая головка размещена на собственном шасси, и эта 

конструкция передвигается целиком за счёт какого-либо движителя, приводящего шасси в 

движение. 

- 3D принтер с вращающимся столиком - использование на одной (или нескольких) осях 

вращение вместо линейного передвижения. 

- ручная, когда печатающая головка выполнена в виде ручки/карандаша, и пользователь сам 

подносит её в то место пространства, куда считает нужным добавить выделяемый из 

наконечника быстро затвердевающий материал. Назван такой прибор «3D-ручка», и к 3D-

принтерам может быть отнесён с известной натяжкой. Существуют варианты 3D-ручек с 

использованием термополимера, застывающего при охлаждении, и с использованием 

фотополимера, отверждаемого ультрафиолетом. 
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Ленточные конвейеры (рис. 1) широко используются в металлургической, горнодобывающей 

и других видах промышленности. Их применяют для транспортировки насыпных и штучных 

грузов как на набольшие расстояния, так и на большие расстояния. Простота и надежность 

их конструкции обеспечивает их работу в течение длительного времени. Ленточные 

конвейеры можно использовать как в закрытых, так и на открытых участках, что объясняет 

их широкое использование в промышленности. Конвейеры относятся к машинам 

непрерывного типа действия и характеризуются непрерывным перемещением грузов по 

заданной трассе без остановок для загрузки или разгрузки. Перемещаемый насыпной груз 

располагается сплошным слоем на несущем элементе машины – ленте или отдельными 

порциями. Штучные грузы также перемещаются непрерывным потоком в заданной 

последовательности один за другим. Благодаря непрерывности перемещения груза, 

отсутствию остановок для загрузки и разгрузки и совмещению рабочего и обратного 

движений грузонесущего элемента машины непрерывного действия имеют высокую 

производительность, что очень важно для современных предприятий с большими 

грузопотоками.[1] 

Основные технические характеристики конвейера[2](Рис.1) 

1. Тип конвейера                                                                     16080-120 

2. Производительность, т/ч                                                               400 

3. Транспортируемый материал                      Железная руда и скрап 

4. Крупность материала                                                                 400-0 

5. Длина конвейера, м.                                                                        28 

6. Высота подъема, м                                                                          7,4 

7. Угол наклона конвейера                                                            15°20ꞌ 

8. Скорость движения ленты, м/сек                                                0,82 

9. Ширина ленты, мм                                                                      1600 

10. Насыпная плотность материала, т/                                         2.4 

11. Редуктор                                                                      Ц2У-400Н-50 

12. Электродвигатель                                           АО2-82-8; N=50кВт 

 

Несущим и тяговым органом ленточного конвейера является бесконечная гибкая резино-

тканевая лента, опирающаяся своими рабочей и холостой ветвями на роликовые опоры и 

огибающая на концах конвейера приводной и натяжной барабаны. Передача движения ленте 

осуществляется фрикционным способом от приводного барабана. Ленты загружают сыпучим 

материалом через загрузочную воронку, устанавливаемую в начале конвейера у концевого 

барабана.  Для сбрасывания случайно попавших на внутреннюю поверхность холостой ветви 

ленты частиц перед натяжным барабаном установлен дополнительный сбрасывающий 

скребок. Для центрирования обеих ветвей ленты и исключения ее чрезмерного поперечного 

смещения применяют различные центрирующие роликовые опоры. Привод барабана 

ленточного конвейера состоит из электродвигателя, редуктора и соединительных муфт. Все 

элементы конвейера монтируют на металлоконструкции, прикрепляемой к фундаменту или к 

несущим частям здания. Металлоконструкции с приводным барабаном, приводом и 

разгрузочной коробкой называют приводной станцией. Элементы конструкции с натяжным 

устройством составляют натяжную станцию. Все остальное относится к средней части 

конвейера, которая выполнена из одинаковых линейных секций. Все линейные секции, 

переходные участки, приводная и натяжная станции соединены болтами. Для сыпучих 
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грузов применяют многороликовые опоры, образующие желобчатую ленту.  Так же 

конвейероборудован стопорными устройствами и ловителями ленты на случай ее обрыва, 

приспособлениями безопасности и автоматическими устройствами управления. Зона 

загрузки конвейера является местом повышенной нагрузки на ролики и ленту.Так как 

падение куска руды размером до 450мм осуществляется с высоты до пяти метров.В 

конвейере предусмотрены демпфирующие устройства, которые уменьшают ударные 

нагрузки на ролики, предотвращают разрывы и пробои конвейерной ленты. В настоящее 

время установлены так называемые подвесные роликоопоры. (рис. 2). 

Подвесная роликоопора состоит из роликов, элементов их соединения и элементов их 

крепления. Важными эксплуатационными характеристиками соединений являются: Степень 

надежности их работы, простота сборки и разборки, податливость, возможность 

внезаводского ремонта.[3] 

Оси вращения роликов соединяются с помощью пальцев. В связи с быстрым износом 

пальцев и просадкой пружин подвеса, требуется постоянная регулировка. Так же подвесная 

роликоопора отклоняется в сторону движения ленты конвейера, что вызывает возникновение 

децентрирующих сил, сход ленты и снижает эффективность амортизирующих свойств 

роликоопор при ударных нагрузках. 

Часто возникающие неисправности, постоянные регулировки подвеса, низкий срок службы, 

а также сложность конструкции, дают повод задуматься о необходимости модернизации 

этого узла конвейера. В результате анализа существующих демпфирующих устройств и 

рассмотрения конструкций разных типов демпферов, использующиеся на машинах большой 

мощности и аналогичных конвейерах других предприятий. Были проанализированы 

преимущества и недостатки различных видов демпферных устройств, таких как: 

Амортизирующее устройство на базе вращающихся эластичных валиков (рис.3),конвейер с 

лентой на воздушной опоре (рис.4), установка подкладной ленты (рис.5) 

Устройство на базе эластичных роликов действует следующим образом. Подлежащий 

транспортированию груз по желобу 4 поступает на грузонесущую ветвь ленты 3. При 

падении крупных кусков лента 3 прогибается вниз и взаимодействует с эластичными 

надувными камерами 15 валиков 6, упруго деформируя их. Валики 6, составленные из 

надувных камер 15 и вращаясь от взаимодействия с лентой, передают воспринимаемую от 

ленты 3 нагрузку на ролики 1, а они - на раму 9 конвейера. При этом валики 6 вращаются по 

ходу движения ленты 3, а ролики 1 - в противоположном направлении. От поперечного 

смещения валики 6 удерживаются буртиками 11 роликов 1, а также за счет взаимодействия 

всех приливов 12 с надувными камерами 15 торообразной формы. Принятое соотношение 

диаметров валиков 6 и роликов 1 исключает возможность перекатывания валиков 6 через 

ролики 1. Конструкция валиков 6 может быть осуществлена из относительно несложных в 

изготовлении надувных камер 15 торообразной формы, поэтому позволяет по мере износа 

заменять не весь валик 6, а отдельный его элемент, одну из надувных камер 15. Свободное 

опирание эластичных валиков 6 на ролики 1 и их обкатывание по роликам позволяет до 

минимума снизить массу валиков 6 и их жесткость, а значит уменьшить нагрузку на 

ленту.[4] 

Минусами данной конструкции является сложность конструкции и экономическая 

невыгодность. 

Преимущества воздушной опоры ленты: применение стандартной ленты; возможность 

перемещения грузов широкого ассортимента (кроме пылящих). 

Недостатки воздушной опоры ленты: необходимость установки дополнительного 

оборудования; падение давления воздуха вдоль трассы (особенно при большой длине 

конвейера); дополнительный расход энергии на подачу воздуха; возможность нарушения 

функции поддержания ленты при местной перегрузке [5]. 

Конструкция с подкладной лентой. Устройство для поддержания конвейерной ленты в зоне 

ее загрузки, состоящее из размещенной под грузонесущей ветвью конвейерной ленты 

вспомогательной ленты, бесконечно замкнутой, на двух дополнительных барабанах, 
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установленных на амортизаторах, закрепленных к раме конвейера с возможностью смещения 

относительно нее. Движение подкладной ленты осуществляется в результате силы трения, 

возникающей между ее верхней поверхностью и нерабочей частью основной ленты. Роль 

амортизатора в данной конструкции выполняет подкладная конвейерная лента[6]. 

В ходе анализа данных конструкций было замечено, что установка подкладной ленты 

наилучшим образом подходит для данного конвейера. Эта конструкция работоспособна. 

Недостатком такой конструкции является наличие двух дополнительных барабанов, 

установленных на подшипниках качения, необходимость систематического обслуживания и 

ремонта дополнительного конвейера, а также наличие возможности схода ленты в сторону и 

отрицательного влияния на ход основной ленты.  

Используя положительные качества устройства с подкладной лентой и исключая из 

конструкции детали, придающие ему отрицательные факторы, можно использовать 

подкладную ленту определенной длины, превышающий длину выпускного отверстия 

загрузочной воронки, установленную поверх основания роликоопор и прикрепленную к раме 

конвейера (рис. 7). Под опорные планки роликоопор устанавливаются амортизирующие 

подкладки из резиновой пластины толщиной 20мм.На ленте закрепляются кронштейны 

коробчатой формы для установки средних роликов. Для подкладной ленты можно 

использовать бывшую в употреблении ленту с пригодным тканевым каркасом. Натяжение 

ленты регулируется один раз - при ее установке. 

Предлагаемая конструкция, безотказна в работе, в ней отсутствуют быстроизнашиваемые 

детали (кроме штатных роликов), обладает ремонтопригодностью. Во время работы 

конвейера не допускается наличие рудной просыпи между подкладной лентой и рамой 

конвейера. 
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Рисунок 1. Ленточный конвейер 

1.Натяжной барабан; 2.Загрузочное устройство; 3. Конвейерная лента; 4.Роликоопора; 5. 

Приводной барабан; 6.Барабан; 7.Поддерживающие ролики; 8.Редуктор; 9.Электродвигатель. 

 

 

 

Рисунок 2 –Существующая конструкция рабочей роликовой опоры. 
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Рисунок 3. Амортизирующее устройство с вращающимися эластичными валиками. 

 

 

 
 

Рисунок 4. Конвейер с лентой на воздушной опоре 

 

 

 

 



150 

 

 
Рисунок 5. Схема с подкладной бесконечной лентой: 

1.Подкладная лента; 2.Натяжной барабан конвейера; 3.Основная конвейерная лента; 

4.Дополнительные барабаны для подкладной ленты 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

 
Рисунок 6. Устройствоамортизирующее с подкладной лентой: 

1 –подкладная лента, 2 – кронштейн коробчатой формы, 3 –накладка, 4 – труба, 5 – подкладка, 6 – 

скоба, 7 – болт, 8 –гайка, 9 – шайба, 10 – шайба, 11 - ребро, 12 ребро, 13 – натяжная пластина, 14 – 

гайка, 15 – шайба, 16 - лист, 17 – лист опорный, 18 – роликоопора, 19 – ролик Ø159. 
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Окомкование шихты на фабрике окомкования. Лебединский ГОКа осуществляется с 

помощью чашевыхокомкователях. 

Техническая характеристика чашевыхокомкователя 

Тип окомкователя 7,5 м 

Производительность, т/ч………………………………………… 90 – 120  

Диаметр чаши, мм……………………………………………… 7500 

Высота борта чаши, мм………………………………………… 470;650 

Частота вращения чаши, мин 
-1

………………………………… 4 – 7 

Угол наклонна чаши, град……………………………………… 45 – 55 

Габаритные размеры, мм 

Длина……………………………………………………………… 

Ширина…………………………………………………………… 

Высота…………………………………………………………… 

Масса окомкователя с электрооборудованием, т …………… 

 

5080 

8980 

6900 

56 

 Чашевыхокомкователь состоит из чаши сварной конструкции. Для лучшего 

образования гарнисажа внутренняя поверхность чаши покрыта просечно-вытяжным листом 

или слоем бетона. Чаша крепится болтами к опоре зубчатого венца, которая совместно с 

чашей устанавливается на вал рамы чаши и закрепляется с помощью болтов и торцевой 

крышки. Рама чаши соединяется со станиной двумя шарнирами, позволяющими изменять 

при помощи механизма наклона положения чаши. Станина представляет собой сварную 

металлоконструкцию, состоящую из двух стоек и балки. Для фиксации станины под углом к 

горизонту стойки снабжены опорными устройствами. Механизм наклона состоит из гайки и 

винта, на валу которого находится червячное колесо. Для вращения привода механизма 

наклона мотор-редуктор. Поворот окомкователя на опорной раме осуществляется 

гидродомкратом. На окомкователе крепится разгрузочный лоток для перегрузки окатышей 

из чаши на конвейер. Для поддержания гарнисажа заданной толщины применяется очистное 

устройство, состоящее из двух стоек, установленных на опоре чаши, и балки коробчатого 

сечения. Очистные ножи установлены на двух державках, крепящих к балке. Крепление 

державок выполнено таким образом, что позволяет их поворачивать относительно 

горизонтальной оси чаши на угол, обеспечивающий установку стоек державок параллельно 

движению потока материала чаши. Конструкция очистных ножей позволяет заменять быстро 

и удобно любой нож без разброса и съема державок с балки очистных устройств. С целью 

повышения долговечности кромки очистных ножей снабжены пластинами из твердых 

сплавов ВК5 и ВК8. В качестве защиты ножей от абразивного износа применяются также 

карбид кремния. Для обеспечения окомкования на шихту подается распыленная вода из 

форсунок с индивидуальными вентилями, что позволяет регулировать количество 

подаваемой воды каждой из форсунок [1]. 

 Привод чаши, устанавливается на раму, состоит из электродвигателя, редуктора, 

открытой зубчатой передачи, тахогенератора и тормоза. В средней части рамы находится 

вал, на котором крепится чаши. Вал вращается в двух сферических двухрядных 

роликоподшипниках, осевое усилие воспринимается одним упорным роликоподшипником. 

Все типы размеров отличаются только конструкцией станины [1]. 

 Для смазывания механизмов окомкователя предусматриваются системы смазки. 

Подшипники вала опоры смазываются от специальной станции жидкой смазки. Верхние 

подшипники тихоходного вала редуктора и венцовая зубчатая пара привода смазываются от 



152 

 

общецеховой автоматической централизованной системы густой смазки. Смазка зацепления 

редуктора жидкая, заливная, картерная. В масляной ванне корпуса редуктора установлен 

трубчатый змеевик с циркулирующей по нему водой для охлаждения масла. Для распыления 

густой смазки в зацеплении подвенцовой шестерни с венцом установлена специальная 

форсунка. Количество и периодичность смазки регламентируются инструкцией завода-

изготовителя [2]. 

Окомкователь работает в непрерывной линии агрегатов фабрики окомкования. Во 

вращающуюся чашу окомкователя равномерно и непрерывно подается шихта. Образуются 

первичные центры окомкования, которые по мере перемещения в чаше увеличиваются в 

диаметре до размера готовых окатышей. Оптимальный размер окатышей зависит от физико-

химических свойств шихтовых материалов, угла наклона чаши и скорости ее вращения. На 

каждом горно-обогатительном комбинате эти параметры устанавливаются опытным путём. 

[2] 

 Анализ конструкции, ненадежная работа механизмов вынуждают заменить чашевый 

окомкователь на более надежный и современный с модернизированными опорным узлом и 

приводом. Его производительность выше на 25%, электродвигатель имеет большую 

мощность (150 кВт), более надежный и долговечный коническо-цилиндрический редуктор, 

соединенный с чашей при помощи муфты. 

 Чашевыйокомкователь состоит из опорной рамы к которой крепится опорный 

подшипник с обоймой ведущей шестерни.  

На опорной раме установлен приводное устройство, состоящее из электродвигателя, 

соединенного при помощи муфты с редуктором. Редуктор при помощи муфты соединен с 

ведущей шестерней. Чаша окомкователя закреплена на центральном элементе, 

установленном вверху обоймы ведущей шестерни и вращается на двух опорных 

подшипниках. Для регулирования наклона предусмотрен гидравлический цилиндр. 

При сборке чашевого окомкователя необходимо отрегулировать боковой зазор ведущей 

шестерни/зубчатого колеса. Он должен находится в пределах 0,88 – 1,32 мм при полном 

обороте. Вращение осуществлять вручную с помощью муфты при помощи муфты на валу 

ведущей шестерни. 

Окомкователь оборудован подъемным механизмом, наклонным устройством, скребком, 

системами распыления воды и централизованной смазки. 
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Таблица 1. Техническая характеристика окомкователя чашевого повышенной 

производительности и надежности. 

 
 

 

 

 

 

 

 
Рисунок 1. Установка чашевых окомкователей в корпусе окомкования. 
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Рисунок 2. Схема работы чашевого окомкователя. 
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Рисунок 3. Общий вид чашевого окомкователя: 

1 – чаша; 2 – венец зубчатый; 3 – вал; 4 – крышка торцевая; 5 – станина; 6 – шарнир;  

7 – гидродомкрат; 8 – форсунки; 9 – передача зубчатая 

 

 

 

 

 

 
Рисунок 4. Кинематическая схема чашевогоокомкователя с приводом через коническо-

цилиндрический редуктор. 
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Рисунок 5. Общий вид чашевого окомкователя повышенной производительности и 

надежности. 
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Условия рыночной экономики и ограниченное финансирование промышленных 

предприятий существенно ужесточают требования к эксплуатационной надежности 

оборудования. Если в технически развитых странах затраты на ремонт и межремонтное 

обслуживание машин не превышают в среднем 10...15% от капитальных затрат, то в 

нашей стране в таких отраслях промышленности, как горной, угольной, производство 

строительных материалов, и других, затраты только на капитальный ремонт машин и 

оборудования достигают 50% от их стоимости.  До 85% их деталей выходят из строя в 

результате абразивного изнашивания. Наибольшие затраты в выше перечисленных 

отраслях промышленности связаны с дроблением горных пород и транспортировкой. 

Одним из путей повышения эффективности использования оборудования является 

снижение затрат на эксплуатацию за счет повышения ресурса деталей, лимитирующих 

надежность машин. 

Широкое распространение в технологических схемах переработки природных материалов 

получили высокопроизводительные конусные дробилкикрупного дробления ККД 

1500/180 (рис. 1). Они устанавливаются в начале больших и сложных технологических 

линий, где недопустимы остановки дробильного оборудования, так как это вызывает 

остановку всего производства, а это влечет за собой большие материальные потери. 

Технические характеристики дробилки ККД-1500-180: 

Ширина приёмного отверстия 1500 мм. 

Ширина разгрузочной щели 180 мм. 

Размер загружаемого материала не более 1200 мм. 

Производительность 2240 м
3
/ч. 

Мощность главного привода 400 кВт. 

Масса 406 т. 

Вопросы эксплуатационной надежности оборудования при изнашивании трущихся 

деталей весьма важны. Работа дробилок крупного дробления характеризуется снижением 

производительности по мере изнашивания броней [10]. 

Основными деталями, определяющими периодичность текущих ремонтов конусных 

дробилок, являются быстро изнашиваемые(сменные) части - брони дробящего конуса и 

дробильной чаши и другие футеровки, изготавливаемые из марганцовистой стали 

110Г13Л. с содержанием химических элементов (табл. 1). Эту сталь рекомендуют 

применять для деталей, работающих на износ в условиях абразивного трения, высоких 

давлений и ударов. Структура этой стали (рис. 2,а) после литья состоит из аустенита и 

избыточных карбидов (Fe, Mn)3C, выделяющихся по границам зерен, что снижает 

прочность и вязкость стали. В связи с этим литые изделия закаливают с нагревом до 1100 

°С и охлаждением. При таком нагреве растворяются карбиды и сталь после закалки 

приобретает более устойчивую аустенитную структуру (рис. 2,б). Она обладает 

следующими механическими свойствами (табл. 2). 

Однако широкие пределы концентраций углерода, марганца и фосфора (ГОСТ 7370—86) 

при прочих равных условиях не гарантируют постоянства свойств даже для деталей 

одного и того же назначения. 

Проведенные исследования показывают, что до величиныпредельного износа работают 

только 30 % установленных в дробилкахброней, остальные 70% разрушаются из-за 
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образования трещин. В свою очередь, величина максимального износа броней 

непревышает 69 % от их первоначального веса [6].  

Известны результаты исследований, свидетельствующие о резком ухудшении 

всегокомплекса свойств стали 110Г13Л при повышенном содержании фосфора, 

предельная концентрация которого в стали, согласно ГОСТ 977-88 составляет 0,12%. 

Присутствие фосфора в металле увеличивает хрупкость отливок при остывании и 

способствует образованию холодных трещин. Установлено, что повышение содержания 

фосфора от 0,012 до 0,2% сопровождаетсярезким снижением механических характеристик 

(предела прочности, относительного удлиненияи сужения, ударной вязкости) (рис.3). 

Вредное действие фосфора возрастает с увеличением содержания углерода (рис. 4). 

Содержание фосфора более 0,05% понижает прочностные и пластические свойства стали 

(рис. 3) и, способствует возникновению трещин. Содержание фосфора рекомендуется 

иметь не более 0,06—0,07%.Установлено,повышение содержания марганца увеличивает 

ударную вязкость, что для любого содержания марганца ударная вязкость (KCU) 

изменяетсяпри увеличении содержания углерода по кривой с максимумом (рис. 4), то есть 

существует концентрация углерода, зависящая от содержания марганца, при которой 

ударная вязкостьмаксимальна. В частности, для концентрации марганца 13% оптимальное 

содержание углерода составляет 0,85…1,00%. Увеличение содержания марганца 

повышает ударную вязкость привсех исследованных концентрациях углерода за 

исключением самых высоких — 1,5…1,7%. Наибольшее значение KCU наблюдается для 

стали с 18%Mn, содержащей 0,6…0,7%C.  

Броня дробящего конуса дробилки крупного дробления состоит из трех поясов и 

выполнены они из высокомарганцовистой стали Гадфильда (110Г13Л). Брони конуса 

дробилок в процессе эксплуатации испытывают большие ударные нагрузки и 

подвергаются сильному абразивному износу, но в разной степени (рис.5) [3]. 

Различный характер наклепа стали, брони верхнего, среднего и нижнего поясов 

дробящего конуса и чаши и различная степень их износа за один и тот же отрезок времени 

объясняются неодинаковым характером и величиной нагрузки на каждую броню в 

процессе ее эксплуатации. 

Крупные куски руды, падая в дробилку, в основном ударяются о поверхность брони 

первого и второго пояса конуса я чаши (на броню нижнего пояса они почти не попадают). 

В верхнем поясе дроблению подвергаются куски размерами 1000— 1500 мм, а в нижнем 

— 90—100 мм. Усилие, необходимое для разрушения куска, увеличивается с увеличением 

размера последнего. Поэтому броня верхнего пояса испытывает самые большие удельные 

сжимающие и ударные нагрузки, а броня нижнего пояса — самые маленькие. 

Броня верхнего пояса конусной дробилки ККД испытывает очень большую ударную 

нагрузку и большие сжимающие напряжения, в результате чего получается наклеп на 

глубину до 15 мм и твердость НВ на ее рабочей поверхности повышается до 500 единиц. 

Из-за высокой твердости на рабочей поверхности и особенностей процесса дробления 

износ от абразивного трения этой детали небольшой.  

Броня нижнего пояса конусной дробилки ККД подвергается ударной и сжимающей 

нагрузке значительно в меньшей степени, чем верхняя броня. Глубина наклепа этой брони 

не превышает 12 мм, а твердость НВ на ее рабочей поверхности в нижней части 

составляет не более 350 единиц. 

 Броня среднего пояса этой дробилки по характеру нагрузки, по наклепу и износу от 

абразивного трения занимает среднее положение между верхней и нижней бронями. [10] 

Исследования показывают, легирование стали 110Г13Л хромом повышает ее твердость, и, 

следовательно, в условиях незначительного наклепа повышает и стойкость против 

абразивного износа. При хорошей термической обработке такой стали ее ударная вязкость 

получается достаточно высокой для того, чтобы детали не ломались при эксплуатации. 

Для повышения стойкости стали 110Г13Л против абразивного износа в условиях 

незначительных ударных нагрузок и удельных давлений ее целесообразно легировать 
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хромом в количестве 1,0—1,5% с последующей термической обработкой, 

обеспечивающей получение аустенитнойструктуры стали с тонкими границами зерен[4]. 

Исследования показали, что нижнюю броню можно изготовить из 

стали110Г13Л,легированной хромом. Испытание нижней брони дробилки, отлитой из 

стали 110Г13Л с дополнительным легированием хромом (до 1,5%), повысило стойкость 

детали на 20% по сравнению с лучшими, эксплуатировавшимися на этой дробилке 

аналогичными деталями, изготовленными из нелегированной стали 110Г13Л. Эта броня 

обеспечивает большую продолжительность работы дробилки между ремонтами. 

Повышение стойкости только одной нижней брони за счет легирования стали 110Г13Л 

хромом позволит сократить количество простоев на ремонты по замене брони всех 

поясов. 

Результаты исследований влияния содержания марганца, фосфора, углерода и хрома 

послужили основанием для разработки новой высокомарганцовистой стали [11]таким 

образом, что содержание углерода и марганца обеспечивают высокий уровень 

пластичности и ударной вязкости металла, а содержание хрома достаточно для выделения 

в процессе термической обработки специальных карбидов на основе хрома типа 

повышающих износостойкость.Для предложенной марки стали был разработан режим 

термической обработки, обеспечивающий растворение карбвдовцементитного типа и 

выделение специальных карбидов на снове хрома М,Сз. В табл. 3 приведены химический 

состав и механические свойства стали 125Г18X2Л. После термической обработки 

микроструктура металла стали 125Г18Х2Л состояла из аустенита и равномерно 

расположенных в объеме зерна мелкодисперсных карбидов. Высокая склонность к 

упрочнению и сопротивляемость изнашиванию стали 125Г18Х2Л по сравнению с 

110Г13Л объясняются наличием в структуре мелкодисперсных специальных карбидов, 

равномерно расположенных по зерну. Многочисленные твердые дисперсные включения 

карбидов в матрице являются центрами блокирования дислокаций в процессе 

деформирования металла абразивными частицами, что повышает сопротивляемость 

износу и способствует увеличению склонности к упрочнению высокомарганцовистой 

стали. Конусные брони для дробилок ККД 1500/180 при проведенных промышленных 

испытаниях показали увеличение стойкости экспериментальных броней была на 30 - 40% 

выше, чем броней, изготовленных из стали 110Г13Л. 

Таким образом, для увеличения износостойкости броней дробилок ККД 1500/180, нужно:  

1. Обеспечить уменьшение вредных примесей, а именно фосфора, до минимума 

путем правильной выплавке, заливки и термической обработке. 

2. Легирование стали верхней брони не приведет к повышению твердости сверх 

достигаемой путем наклепа и соответственно не уменьшает износа. Эту деталь наиболее 

рационально изготовлять из обычной стали 110Г13Л с пониженным до 0,035% фосфора.  

3. Из-за относительно низкой твердости на рабочей поверхности и особенностей 

дробления, износ от абразивного трения нижней брони достигает очень больших 

значений. Повышение сопротивляемости абразивному износу этой детали можно 

достигнуть стали 110Г13Л карбидообразующими элементами. Наиболее рационально 

изготовлять ее из стали 125Г18Х2Л.  

4. Бронь среднего пояса можно изготовлять из обычной стали 110Г13Л, легированной 

хромом.  

Модернизация частей дробилки приведет к увеличению стойкости броней на 30-40% и как 

результат – сокращение частоты замены рабочих частей дробилки в 1,3 – 1,4 раза. 
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Таблица 1. Химический состав в % стали 110Г13Л. 

 
Таблица 2.Механические свойства при стали 110Г13Л. 

 
Таблица3. Химический состав и механические свойства стали 125Г18Х2Л. 
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Рис. 1. Общий вид конусной дробилки крупного дробления ККД 1500/180. 

 

 
                         а                                                      б 

Рис. 2. Микроструктура стали 110Г13Л: 

а — полученная после литья; б — полученная после литья и последующей закалки. 
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Рис. 3. Влияние содержания фосфора на механические свойства стали 110Г13Л (на 

прочность – а; на ударную вязкость – б):  

1 — σв; 2 — σ0,2; 3 — δ; 4 — ψ; 5 — KCU+22; 6 — KCU–40. 

 

 
Рис. 4. Влияние содержания углерода и марганца на ударную вязкость аустенитных 

марганцовистых сталей:  

Содержание марганца, % по массе:1 — 6,1…6,5%; 2 — 8,6…9,2%;3 — 10,3…11,0%; 4 — 

13,0…13,4%;5 — 14,8…15,5%; 6 — 17,4…18,2% 
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Рисунок 5. Общая схема износа броней конуса дробилки ККД 1500/180: 

Верхняя броня износилась на 3-4 мм; средняя на 4-18 мм; а нижняя на 18 мм; 

 

 

 

 
 

Рисунок 6. Микроструктура стали 125Г18Х2Л после термообработки. 
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ДИФФЕРЕНЦИАЛЬНЫМ ПЕРЕДАТОЧНЫМ МЕХАНИЗМОМ 
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Черная металлургия является важной отраслью тяжелой промышленности, одной из 

основных частей фундамента всего народного хозяйства страны. Горнодобывающие 

предприятия в цикле получения высококачественной стали играют важную роль. Особенно 

важен при добыче руды этап дробления, как один из самых тяжелых и энергозатратных. 

В процессе дробления используются различные типы дробилок, но преимущество отдается 

конусным дробилкам (рис.1) [1].  

 
Рис. 1. Конусная дробилка 

Их основные преимущества - высокая производительность и непрерывный цикл воздействия 

на дробимый материал. Но есть и ощутимые недостатки. 

Одна из основных проблем  - это попадания между рабочими органами недробимого 

материала на стадии крупного дробления, что приводит к заклиниванию, и, как следствие, 

разрушению брони дробилок, а также к преждевременному выходу из строя 

предохранительных муфт и электродвигателей.  

Также само дробление подразумевает под собой режим работы с большими переменными 

нагрузками, часто ударными (работа под завалом), что приводит к повышенному износу 

привода конусной дробилки и простоям в работе при аварийном срабатывании 

предохранительной муфты. Для решения этих проблем необходима такая защита привода, 

которая будет сглаживать многочисленные ударные нагрузки, а при заклинивании горной 

породой не позволит электродвигателю выйти из строя. В данной ситуации можно 

применить гидромеханическую предохранительную муфту с дифференциальным 

передаточным механизмом. 

Одним из перспективных направлений защиты приводов является использование 

предохранительной гидромеханической муфты c зубчатым дифференциальным 

передаточным механизмом [2], так как такой тип муфт обладает наибольшими 

функциональными возможностями защиты привода от динамических нагрузок и перегрузок 

за счёт того, что имеет наибольший угол относительного закручивания полумуфт и 

кинематически не размыкается при срабатывании [3].  
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Муфта (рис.2) связывает  ведущий вал 1 и вал 2, зубчатым передаточным 

дифференциальным механизмом с двумя степенями свободы. Коническая шестерня 4, 

закреплённая на валу 1, связана с коническим колесом 5, на котором расположено водило с 

сателлитами 6, связанными с коническими колёсами 7и 8, закреплёнными на валу 2 и валу 3 

гидромашины 9 соответственно.  

 
Рис. 2. Гидромеханическая муфта с дифференциальным зубчатым 

передаточным механизмом 

На установившемся режиме работы технологической машины момент от ведущего вала 1 

передаётся на вал 2. При этом вал 3 удерживается от поворота гидромашиной 9, так как 

момент со стороны гидромашины 9, пропорциональный давлению в гидропневмодемпфере 

10, равен передаваемому моменту. В этом состоянии вентиль 15 закрыт. 

При возрастании момента на исполнительном вале 2 коническое колесо 8 проворачивается, и 

гидромашина 9  работает в режиме насоса, закачивая жидкость в гидропневмодемпфер 10 и 

увеличивая давление в гидросистеме до тех пор, пока момент со стороны гидромашины 9 не 

уравновесит момент сопротивления. При этом частично энергия рассеивается на тепловые 

процессы, обусловленные внутренним трением слоев гидравлической жидкости при ее 

движении по магистрали, а часть энергии накапливается в гидропневмодемпфере 10. При 

снижении момента на исполнительном вале 2, гидромашина 9 начинает работать  в режиме 

мотора, проворачивая колесо 8 в обратную сторону и возвращая энергию, накопленную в 

гидропневмодемпфере 10 в привод.  

Если момент на вале 2 превышает предельно допустимый момент продолжительное время, 

давление в гидропневмодемпфере достигает критического значения, система управления 12 

открывает управляемый вентиль 13. При этом рабочая жидкость  из гидромашины 9 и 

гидропневмодемпфера 10 поступает на слив 11, падает давление в гидросистеме и 

гидромашина 9 не удерживает коническое колесо 8 зубчатого передаточного механизма, что 

обеспечивает остановку конического колеса 7, связанного с исполнительным валом 2. Это 

практически означает размыкание (срабатывание) предохранительной муфты. После 

снижения нагрузки до допустимой величины или после устранения причины перегрузки 

привода, система управления 12 закрывает управляемый вентиль 13, и муфта приходит в 

исходное состояние, то есть самовосстанавливается.  



166 

 

Особенностью муфты является возможность изменять количество газа в газовой камере 

гидропневмодемпфера 10 (увеличивая давление при открытии вентиля 14, закачивая газ из 

ёмкости высокого давления газа 15,  и снижая – при открытии вентиля 16), что позволяет в 

случае необходимости менять параметры муфты даже в процессе работы.  

Информация о давлении в гидросистеме и газовой камере гидропневмодемпфера поступает с 

датчиков давления 17 и 18. 

Используя описанную муфту в дробилке крупного дробления, можно предотвратить поломку 

и простои оборудования при заклинивании горной породы, т.к. при заклинивании крутящий 

момент на двигателе возрастает плавно, за счёт постепенного увеличения давления в 

гидросистеме, а, следовательно, двигатель не перегружается при срабатывании. Кроме того,  

в системе управления 12 гидросистемы муфты можно установить сигнальную систему, 

которая оповестит о срабатывании. После удаления горной породы агрегат можно мгновенно 

запустить, т.к. не происходит разрушений защитных элементов муфты. Настройка 

гидросистемы муфты на рациональные параметры [3] может снизить коэффициент 

динамичности муфты примерно в  2 раза, что будет снижать динамичность системы в целом, 

защищая привод от динамических нагрузок высокой интенсивности. 

 

Список литературы 
1. Принцип работы и устройство конусных дробилок [Электронный ресурс]: описание 

дробилки крупного дробления и особенностей эксплуатации. URL: 

http://granit2006.ru/drobilki/drob_konus/index.shtm (дата обращения: 22.04.2016 г.). 

2. Патент РФ 2536035 на изобретение. МПК F16D 25/06, F16D 3/34, F16D 31/00. 

Гидромеханическая муфта / М.Б. Бородина, Л.А. Савин, А.Г. Шевченко, 

Б.А. Шевченко. Опубл. 20.12.2014. Бюл. № 35. 

3. Мироненко С.В., Бородина М.Б., Савин Л.А. Демпфирование импульсных нагрузок 

гидромеханической муфтой с зубчатым дифференциальным исполнительным 

механизмом / Фундаментальные и прикладные проблемы техники и технологии. 

№ 3 (311), 2015. С. 53-58. 

http://granit2006.ru/drobilki/drob_konus/index.shtm


167 

 

4. МОДЕРНИЗАЦИЯ УЗЛА КРЕПЛЕНИЯ БРОНЕЙ ДРОБЯЩЕГО КОНУСА 

ДРОБИЛОК SANDVIK СН 880 

 

Холтобин В.А., студент 4 курса 

Руководитель Бойко П.Ф., к.т.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Источником получения металлов являются полезные ископаемые, называемые 

металлическими рудами, а железа – железные руды [3]. 

С целью использования в металлургическом производстве, кварциты подвергаются 

обогащению, состоящему из ряда последовательных технологических операций, 

направленных на измельчение монолитных кусков, полного раскрытия рудных зерен до 

крупности 44-74 мкм и получению железорудных концентратов. Измельчение руды, 

поступающей с карьера, начинается с конусных дробилок. Они устанавливаются в начале 

больших и сложных технологических линий, где недопустимы остановки дробильного 

оборудования, так как это вызывает остановку всего производства, а это влечет за собой 

большие материальные потери. Для перерабатывающих предприятий белгородского региона 

условия работы оборудования являются тяжелыми, так как исходным продуктом являются 

прочные высоко абразивные горные породы, температура окружающей среды колеблется от 

-40 до +40°С, что приводит к переувлажнению или смерзанию руды. Такие условия 

эксплуатации оказывают существенное влияние на эксплуатацию дробильного оборудования 

и сроки службы деталей и узлов, межремонтный период, частоту ремонтов и коэффициент 

использования, который исходя из данных практических исследований [3] на фабриках 

составляет от 0,45 до 0,92, а нарушение работоспособности может происходить из-за выхода 

из строя составных частей по причинам отклонения режимов эксплуатации от 

рекомендуемых инструкциями, непредвиденным износом из-за низкого качества 

изготовления деталей, а также из-за нарушения технологических режимов, вызванных 

подачей в дробилки негабаритных кусков руды и содержанием в руде глинистых включений, 

мелочи, влаги и металла. Эти причины приводят к заклиниванию и подпрессовке дробилок, 

потере производительности, а иногда и к остановкам [4,5]. 

На Стойленском горно-обогатительном предприятии представлена трех стадийная схема 

переработки дробильной породы, как одна из наиболее современных и производительных. 

Она включает в себя 3 стадии переработки: 

Стадия крупного дробления; 

Стадия среднего дробления; 

Стадия мелкого дробления. 
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В качестве представителей стадий среднего и мелкого дробления используются 

высокопроизводительные дробилки SandvikСН880. Они являются основным оборудованиям 

на данных стадиях и от их надежности зависит производительность всего предприятия в 

целом. 

Дробление материала в конусной дробилкеSandvikСН880 (рисунок 1) осуществляется путем 

сжатия и раздавливания в камере дробления, состоящей из дробящего конуса 4 и 

футеровочного кольца 3. Дробящий конус закреплен на главном валу 6, а неподвижное 

футероврчное кольцо крепится к верхней чаше 2 конусной дробилки. Верхняя часть главного 

вала фиксируется в подшипнике траверсы 1; нижний конец главного вала вставлен в узел 

эксцентрика 5[7]. 

Основными деталями, определяющими периодичность текущих ремонтов конусных 

дробилок, являются быстро изнашиваемые (сменные) части - брони дробящего конуса и 

дробильной чаши и другие футеровки, изготавливаемые из марганцовистой стали (110Г13Л 

и других марок). 

В результате исследования установлено: замену броней дробящего конуса производят раз в 

30 дней. Для того чтобы произвести снятие брони, следует совершить трудоемкую 

операцию, снятие двух гаек:наружную головную гайку и внутреннюю головную. 

Верхний узел крепления брони(рисунок 2) включает в себянаружную головную гайку 

(массой 273кг) с внутренней треугольной резьбой(Ø580мм) и внутреннюю головную гайку 

(массой 70кг) с внешней треугольной резьбой(Ø580мм) и внутренней треугольной резьбой, 

которой она накручивается на главный вал дробилки. Затем на нее накручивается наружная 

головная гайка с внутренней треугольной резьбой [7]. 

Исследования показали, что поверхности резьбы Ø580мм очень часто (через 3 месяца) 

выходят из строя из-за деформации профиля резьбы и образования задиров на резьбовых 

поверхностях, что затрудняет разборку резьбового соединения,вынуждает разрезать 

наружную гайку. С целью увеличения срока службы для улучшения ремонтопригодности 

резьбу (Ø580мм) треугольного профиля головных гаек можно заменить на определенную 

расчетом упорную Уп580x12x45 ГОСТ 13535-68,так как она лучше воспринимает усилия, 

действующие на гайку в процессе дробления.В качестве материала для гаек исходя из их 

служебного назначения определена сталь 45Г ГОСТ 4543-71 (для наружной гайки) и сталь 

40ХН ГОСТ 4543-71 (для внутренней гайки). Для уменьшения деформации и задироврезьбы 

гаекследует произвести упрочнение их резьбовых поверхностей [6]. 

Существует следующие виды упрочнения: 

Объёмная закалка.Она осуществляется путем нагрева деталей выше критической точки Ас3 

(доэвтектоидной стали) или Ас1 (заэвтектоидной стали) на 30—50° С, выдержки при этой 
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температуре и быстрого охлаждения. Основная цель закалки стали — получение высокой 

твердости, износостойкости и физико-механических свойств. 

Недостаток данного вида упрочнения в том, что деталь становится хрупкой и легко 

разрушается при ударных нагрузках [8]. 

Азотирование. Это технологический процесс химико-термической обработки, при которой 

поверхность различных металлов или сплавов насыщают азотом в специальной азотирующей 

среде [8]. 

Для осуществления такого вида упрочнения требуются печи больших размеров. 

Пластическое деформирование. Деформацией называют процесс изменения формы и размеров 

тела под действием приложенных к нему нагрузок. После поверхностного пластического 

деформирования в результате наклёпа упрочняется поверхностный слой, повышается 

износостойкость, усталостная прочность, стойкость к коррозионным воздействиям и т. д. 

К недостаткам метода следует отнести необходимость проектирования специального 

инструмента [8]. 

Ультразвуковой метод (БУФО). В процессе ультразвукового упрочнения поверхностный 

слой подвергается пластической деформации-наклепу. При этом повышается сопротивление 

деформации и твердость поверхности, изменяется микрогеометрия поверхности, 

уменьшается количество микроконцентраторов напряжений. Меняется величина и знак 

остаточных напряжений.  

К достоинствам ультразвукового упрочнения следует также отнести возможность 

применения данной технологии для упрочнения поверхностного слоя деталей, имеющие 

сложнопрофильную геометрию. При этом достигается выгодное распределение внутренних 

напряжений в металле и такое структурное состояние, при котором удается повысить в два-

три раза запас прочности деталей, работающих при переменных нагрузках, и увеличить срок 

их службы в десятки раз [9]. 

Из вышеописанных методов упрочнения наиболее целесообразным дляголовных гаек 

дробилок Sandvik СН880 является ультразвуковой, так как профиль резьбы имеет сложную 

геометрическую форму. После данного метода не требуется производить механическую 

обработку. При воздействии ультразвука излучателя (рисунок 3) происходит пластическая 

деформация микронеровностей поверхности в пределах изменения Ra от 6,3до 0,025 

мкм.Возрастает твёрдость поверхностного слоя (рисунок 4). В зависимости от исходной, на 

5...10...50...150%.Повышается усталостная прочность на 10…20  –  50  –  200% [9]. 

Для дополнительной защиты от износа и улучшения скручивания резьбы головных гаек 

следует смазать дисульфид-молибденовой смазкой. 

  

https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%A5%D0%B8%D0%BC%D0%B8%D0%BA%D0%BE-%D1%82%D0%B5%D1%80%D0%BC%D0%B8%D1%87%D0%B5%D1%81%D0%BA%D0%B0%D1%8F_%D0%BE%D0%B1%D1%80%D0%B0%D0%B1%D0%BE%D1%82%D0%BA%D0%B0_%D0%BC%D0%B5%D1%82%D0%B0%D0%BB%D0%BB%D0%BE%D0%B2
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%90%D0%B7%D0%BE%D1%82
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9D%D0%B0%D0%BA%D0%BB%D1%91%D0%BF
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Рисунок 1. Схема конусной дробилки Sandvik СН 880:1 – подшипник траверсы; 2 – 

траверса; 3 – футеровочное кольцо; 4 – дробящий конус; 5 – эксцентриковый узел; 6 – 

главный вал. 

 

 
Рисунок 2. Схема верхнего узла крепления брони дробящего конуса дробилки Sandvik 

СН 880: 

4025-0 – втулка главного вала; 4175-0 – защитная бронь дробящего конуса; 4260-0 - корпус 

дробящего конуса; 4205-0 – наружная головная гайка; 4205-1 – внутренняя головная гайка; 

4205-2 – выжигаемое кольцо. 
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Рисунок 3. Излучатель для ультразвуковой финишной обработки (БУФО) внутренней 

поверхности деталей. 

 

 
 

 
Рисунок 4. Микроструктура образцов из стали 45 после ультразвуковой обработки. 
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СЕКЦИЯ 3. АВТОМАТИЗАЦИЯ И УПРАВЛЕНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИМИ 

ПРОЦЕССАМИ И ПРОИЗВОДСТВАМИ, МАТЕМАТИЧЕСКОЕ МОДЕЛИРОВАНИЕ, 

ИНФОРМАТИКА 

 

ПОВЫШЕНИЕ ТОЧНОСТИ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ДЛИНЫ ЗАГОТОВКИ НА УЧАСТКЕ 

ОТДЕЛКИ МЕТАЛЛА АО ОЭМК 
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исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

evgen4ik031@rambler.ru 

 

     Современные  металлургические предприятия зачастую оказывают услугу по резке 

металлов на мерные длины - отделению составных частей от сортового и листового металла. 

Это предложение актуально для тех, кому резанный металл понадобится в ходе 

строительства, для военных, промышленных и научных целей. Одним словом, резка 

металла является частой необходимостью в самых разных областях металлургии. 

     В настоящее время при раскрое металла на участке пил холодной резки оператор не имеет 

информации о исходной длине заготовки. Для оценки визуальной длинны заготовки 

необходимо прибегать к помощи “маячков”, выставленных по ходу движения заготовки, что 

значительно увеличивает время на принятие решения оператором. Имеющаяся система 

имеет следующие недостатки: 

Низкая производительность, вследствие постоянного вмешательства оператора в процесс 

пореза . 

Вероятность получения немерной длины при раскрое по вине оператора. 

      Для контроля длины исходной заготовки предлагается установить световые датчики. 

Открытым остается вопрос о количестве и связи с точностью измерения. Основной причиной 

недостаточной  точности при измерении является непостоянная скорость рольганга, 

вызванная неравномерным износом рольганга и проскальзыванием электродвигателей. Для 

минимизации влияния скорости, предлагается использовать пару световых датчиков. 

Использование двух датчиков, с четко определенным расстоянием между ними, позволит 

увеличить количество уравнений для расчета исходной длинны заготовки с двух до шести. 

Использование данной системы позволит повысить производительности за счет уменьшения 

времени на принятие решения оператором, уменьшить количество брака длины. 

Формула для 2 датчиков  без использования  расстояния между датчиками 

= /
        (1) 

= /  

Опишем принцип функционирования системы с 2 датчиком и учетом расстояния между 

ними: 

 
Рис.1 Расположение датчиков на участке пил холодной резки 

mailto:evgen4ik031@rambler.ru
http://www.mphold.ru/rezka_metalla.html
http://www.mphold.ru/rezka_metalla.html
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Рис.1 Длины и скорости на части заготовки 

Имеем : 

t- время срабатывания датчика. 

-расстояния между датчиками А и В. 

-средняя скорость движения заготовки 

-скорость на участке  

-скорость на участке  

- скорость на участке  ( -2 )                                         

-время, за которое пройдет вся заготовка через первый датчик. 

Условие запуска :1 датчик увидел заготовку, условие выключения 1 датчик увидел конец 

заготовки. 

-время, за которое пройдет только начало заготовки. 

Условие запуска :1 датчик увидел заготовку, условие выключения 2 датчик увидел конец 

заготовки. 

-время ,за которое пройдет вся заготовка через второй датчик. 

-время, за которое пройдет только начало заготовки через  второй датчик. 

Условие запуска :2 датчик увидел заготовку, условие выключения 1 датчик увидел начало 

заготовки. 

 
Рис 3. Моменты срабатывания датчиков 

В результате получим следующую систему: 

1 = + /  

= /  
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= /
        (2) 

= /      (время прохода головы)        

  = /   (время прохода хвоста) 

=  

Выразим L из полученной системы. В результате получим: 

  (3) 

Как видно из полученной формулы удалось избавиться от влияния скорости рольганга, так 

как моменты времени срабатывания позволяют ей учесть. В результате, повышается 

точность определения длинны заготовки.  

Произведем условный сравнительный расчет с помощью системы из двух датчиков 

учитывающей расстояние между датчиками  и системой без учета. Для этого, смоделируем 

ситуацию прохода заготовки длинной 12 метров, скорость рольганга  равна 2м/с. Но, для 

учета неравномерной скорости рольганга , скорости примем  2,05м/с на 1 половине 

заготовки(относительно первого датчика), 1,92 на 2 половине заготовки.  При этом, 

уравнение (1) в расчет берет заданную скорость 2м/с. Расстояние между датчиками примем 

равным 4 м. Получим следующие моменты срабатывания 

T1=6,04c, T2=5,91с., T3=2.08,T4=1.95,.T5=3.96,T6=8.003c. 

Произведем расчет двумя методами.  

Получим для первого метода- 

  

 

 
Для второго  метода получим L равное 11.99м  

Использование данной системы позволит : 

Повышение производительности за счет уменьшения времени на принятия решения 

оператором. 

Уменьшение количества брака длинны. 

Дешевизна обслуживания и установки. 
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ИССЛЕДОВАНИЕ СПОСОБОВ УПРАВЛЕНИЯ ДИСКОВЫМ ВАКУУМ-ФИЛЬТРОМ 

С ЦЕЛЬЮ ПОВЫШЕНИЯ ЕГО ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ 

 

Анпилов А. О., магистрант 

Халапян С. Ю., доцент, к.т.н. 
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В настоящее время на предприятиях горно-металлургического комплекса для обезвоживания 

концентратов широко используются дисковые вакуум-фильтры. Обезвоживание концентрата 

является очень энергозатратным процессом, поскольку работу вакуум-фильтров 

обеспечивают вакуум-насосы, весьма энергоёмкие агрегаты. Также энергозатратность 

процесса обезвоживания увеличивается при использовании пара для подсушки осадка на 

дисках вакуум-фильтра. В связи с этим стоимость конечного продукта сильно зависит от 

энергоэффективности обезвоживания концентрата. Кроме того, качество продукта данной 

стадии зачастую определяет эффективность последующих переделов, таких как окомкование 

и металлизация.  

Контролируемыми параметрами для вакуум-фильтра являются: влажность и крупность 

осадка, плотность пульпы питания, удельная производительность вакуум-фильтра, частота 

вращения дисков, величина вакуума в зоне набора и в зоне сушки осадка, давление воздуха 

на отдувку, в некоторых случаях давление пара на подсушку осадка. При этом влажность 

осадка в большинстве случаев контролируется лабораторным способом, а регулирование 

влажности осуществляется вручную изменением частоты вращения дисков [1]. В результате 

качество управления вакуум-фильтрами снижено, данные агрегаты работают с заниженным 

уровнем производительности при  высоких затратах на  их работу.  

Для повышения качества управления целесообразно разработать систему управления 

дисковым вакуум-фильтром. В результате анализа проблем, связанных с управлением 

вакуум-фильтром и существующих методов управления процессом обезвоживания 

выявлено, что каждый из рассмотренных методов [2-10] имеет существенные недостатки и 

поэтому его применение в отдельности не даёт максимального эффекта. Поэтому в рамках 

настоящего исследования предпринимается попытка исследовать возможность и 

целесообразность сочетания этих методов с целью повышения эффективности 

функционирования вакуум-фильтра. Основной целью построения данной системы 

управления является повышение его производительности. При этом влажность выходного 

продукта вакуум-фильтра (кека) не должна превышать максимально допустимое значение, 

устанавливаемое технологией.  

Данная система должна содержать следующие контуры регулирования: 

1) контур регулирования влажности осадка изменением скорости вращения дисков;  

2) контур регулирования толщины осадка изменением величины вакуума в зоне набора 

осадка;  

3) контур регулирования расхода пара;  

4) контур регулирования скорости вращения мешалки;  

5) контур регулирования уровня пульпы в ванне вакуум-фильтра;  

6) контур регулирования плотности пульпы питания вакуум-фильтра; 

7) контур коррекции задания толщины осадка по его влажности;  

8) контур коррекции задания скорости вращения мешалки. 

Для оптимальной настройки регуляторов в вышеперечисленных контурах регулирования 

необходима математическая модель объекта управления. Процесс её построения сложен, так 

как анализ зависимостей, связывающих основные технологические параметры вакуум-

фильтра, показывает его многосвязность и нелинейность как объекта управления. Кроме 

того, возможный дрейф этих зависимостей с течением времени, связанный, например, с 

загрязнением и износом фильтроткани на секторах вакуум-фильтра или с износом узлов 
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вакуум-фильтра, демонстрирует его нестационарность. Поэтому необходимо проводить 

динамическую идентификацию объекта управления.  

Важнейшими технологическими параметрами процесса обезвоживания являются влажность 

конечного продукта и толщина осадка на дисках вакуум-фильтра. В настоящее время эти 

параметры в большинстве случаев измеряются вручную, поскольку установка 

соответствующих датчиков является экономически и технологически нецелесообразной. В 

результате снижается качество управления вакуум-фильтром. 

Для преодоления данных факторов предполагается провести исследование взаимной 

корреляции параметров вакуум-фильтра с целью организации косвенного измерения 

влажности и толщины осадка на основе выявления скрытых зависимостей технологических 

параметров.   

При неизменных плотности пульпы, скорости вращения дисков вакуум-фильтра и величине 

вакуума в зоне набора и сушки осадка колебания влажности и толщины осадка на дисках 

определяются в первую очередь колебаниями гранулометрического состава кека. Крупность 

концентрата в значительной степени определяет фильтруемость концентрата [11]. Чем 

тоньше измельчён концентрат, тем больше его удельная поверхность и выше удельное 

сопротивление осадка, в результате чего увеличивается влажность осадка, а его толщина на 

дисках и удельная производительность вакуум-фильтра  снижаются.  

Таким образом, величина удельного сопротивления осадка, которая может быть определена 

по изменению разрежения и вибрации в вакуумной системе фильтра, зависит от 

гранулометрического состава концентрата и может являться косвенным показателем 

толщины осадка на дисках и его влажности. 

Для выявления корреляционной связи влажности и толщины осадка с барометрическими 

характеристиками вакуум-фильтра была разработана функциональная схема системы сбора 

данных технологических характеристик (рис. 1). 

Схема предусматривает установку быстродействующего датчика разрежения на 

распределительной головке фильтра. Сигнал с датчика преобразуется в цифровую форму и 

вводится в компьютер, на котором установлены программы LabVIEW и MatLAB, 

позволяющие выполнять ввод, архивирование и анализ поступающей информации.  

 

Датчик 

разрежения

Датчик 

вибрации

АЦП АЦП

ЭВМ

Дисковый 

вакуум-фильтр

Ресивер

Распределительная 

головка

  
Рис. 1. Функциональная схема системы сбора данных 

 технологических характеристик вакуум-фильтра 

 

Дополнительную информацию о работе зоны набора осадка могут дать датчики вибрации, 

которые подключается к компьютеру через собственный АЦП. Датчики устанавливаются на 

ресивере вверху и внизу его цилиндрической части.  
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Для создания модели объекта управления (вакуум-фильтра), отражающей зависимость его 

удельной производительности (толщины осадка) и влажности кека от колебаний давления и 

вибрации, а также модулей, которые по изменению давления и вибрации будут вычислять 

толщину осадка и его влажность, предполагается использовать аппарат нейронных сетей, 

обладающих свойством выявления скрытых зависимостей. 
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Актуальность задачи 

Торгово-промышленное объединение «Елена» - это динамично развивающееся предприятие. 

Основными видами его деятельности являются производство мебели; оптовая торговля 

мебелью и мебельной фурнитурой; полиграфическая деятельность. 

ТПО «Елена» стремится к развитию своего инновационного потенциала, обеспечивая 

производственные процессы новой технологией, техникой и возможностью выпускать новые 

товары.  

При принятии решения о разработке инновационного проекта предприятию следует 

учитывать риски, которые сопровождают любые инновации на всех стадиях их разработки и 

внедрения. Влияние рисков сказывается на всех сторонах работы предприятия, ухудшая его 

финансовое положение, производственные, сбытовые возможности, способность отвечать по 

своим обязательствам и другие аспекты. 

 

Существующие методы решения проблемы 

Среди методов анализа рисков выделяют методы аналогии, балльной оценки, метод дерева 

решений, метод Монте-Карло, экспертные методы и другие. Для оценки вероятности рисков 

инноваций ТПО «ЕЛЕНА» мною предлагается метод экспертной оценки. 

Это метод прогнозирования и анализа рисков, который основан на заключениях экспертов. К 

числу наиболее распространенных методов экспертных оценок риска относят метод Дельфи, 

ранжирование, попарное сравнение, метод балльных оценок и другие [1]. Каждому эксперту, 

работающему независимо, предоставлялся перечень первичных рисков, и предлагалось 

оценить вероятность их наступления, руководствуясь следующей системой оценок: 

0 - риск рассматривается как несущественный; 

25 - риск, скорее всего, не реализуется; 

50 - о наступлении события ничего определенного сказать нельзя; 

75 - риск, скорее всего, проявится; 

100 - риск наверняка реализуется. 

Оценки экспертов подвергались анализу на их непротиворечивость. Затем осуществлялось 

ранжирование приоритетов, которое отражает важность каждого отдельного события для 

всего проекта, и выполнялось обоснование приоритетов. После определения вероятностей по 

простым рискам проводилась интегральная оценка риска с использованием процедуры 

взвешивания. 

При анализе рисков предлагалось использовать три приоритета. Они определяют значения 

весов следующим образом: первый и последний приоритеты определяют соответственно 

максимальное и минимальное значение весов; веса, второй приоритет является средним 

арифметическим между ними, т.е. веса, соответствующие соседним приоритетам, являются 

эквидистантными. 

Для получения значений веса каждого простого риска принимается отношение весов, 

соответствующих первому и третьему приоритетам, равное 10, и вес простого риска в 

третьем приоритете был принят равным 0,01 [2]. 

При анализе рисков ТПО «Елена» рассматривались 3 возможные ситуации: 

1) внедрение более дешевой технологии производства товара; 

2) создание нового товара или оказание услуги на старом оборудовании; 

3) производство нового товара или оказание услуги с помощью новой техники и технологии. 

В качестве примера приведена таблица анализа рисков ситуации №2. 
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Наименование рисков Эксперты Средняя 

Vi 

Приоритет, 

Pi 

Wi Pi 

1 2 3         

Финансово – экономические: 6,925 

Неустойчивость спроса 20 20 50 30 2 0,055 1,65 

Появление 

профессиональной 

конкуренции 

40 40 40 40 3 0,01 0,4 

Снижение цен 

конкурентам 

50 50 50 50 3 0,01 0,5 

Увеличение производства 

у конкурентов 

40 25 40 35 3 0,01 0,35 

Рост (снижение) налогов 50 35 50 45 3 0,01 0,45 

Неплатежеспособность 

потребителей 

15 40 40 31 2 0,055 1,705 

Рост цен на сырье, 

материалы, перевозки 

40 40 20 33 3 0,01 0,33 

Зависимость от 

поставщиков 

40 40 5 28 2 0,055 1,54 

Социальные: 2,165 

Отношение местных 

властей 

30 30 5 21 2 0,055 1,155 

Уровень заработной платы 45 50 45 46 3 0,01 0,46 

Квалификация кадров 10 10 10 10 2 0,055 0,55 

Технические:  1,24 

Нестабильность качества 

сырья и материалов 

30 30 30 30 3 0,01 0,3 

Недостаточная надежность 

технологии 

10 10 5 8 2 0,055 0,44 

Отсутствие резерва 

мощности 

5 5 5 5 1 0,1 0,5 

Экологические: 0,4 

Вредность производства 40 40 40 40 3 0,01 0,4 

Суммарный риск проекта: 10,73 

 

Полученные результаты 

Проведя анализ риска инноваций ТПО «Елена», мы выявили, что предпочтение в реализации 

имеет третья инновационная ситуация, которая представляет собой производство нового 

товара или оказании услуги с помощью новой техники и технологии, так как суммарный 

риск проекта, с учетом финансово-экономических, социальных, технических и 

экологических факторов, минимальный из трех предлагаемых ситуаций. 
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Современные модели по расчету возникновения чрезвычайных ситуаций получают активное 

развитие. Рассматриваются сложные математические модели развития пожара и поведение 

людей при эвакуации, представляющие сложность для расчета вручную. Главным 

показателем эффективности является время эвакуации людей из здания. Эвакуация при 

пожаре представляет собой процесс организованного самостоятельного движения людей 

наружу из помещений, в которых имеется возможность воздействия на них опасных 

факторов пожара. Эвакуация осуществляется по путям эвакуации через эвакуационные 

выходы. 

Спасение при пожаре – это вынужденное перемещение людей наружу при воздействии на 

них опасных факторов пожара или при возникновении непосредственной угрозы этого 

воздействия. Спасение осуществляется самостоятельно, с помощью пожарных 

подразделений или специально обученного персонала, в том числе с использованием 

спасательных средств, через эвакуационные и аварийные выходы. 

Особый интерес представляет эвакуация, которая проводится в образовательных 

учреждениях. В данной статье рассматривается Оскольский политехнический колледж. На 

данный момент в колледже обучается более 1000 человек по 6-ти дневной учебной неделе в 

среднем по 4 пары в день. С учетом этого можно отметить, что проведение пожарной 

эвакуации, при довольно нагруженном расписании, довольно проблематично. Однако 

студенты на первом курсе изучают безопасность жизнедеятельности, также для всех 

студентов и сотрудников не менее 2 раз в год успешно проводятся учебные тревоги. При их 

регулярном проведении улучшается время эвакуации, они помогают наглядно оценить 

правильность расположения запасных выходов, загруженности лестничных пролетов и 

дверей.  

Практические наблюдения показывают, что, несмотря на отсутствие паники и соблюдение 

правил, создается небольшая очередь около выходов, а также некоторые лестницы являются 

сильно загруженными при условии, что все выходы доступны для участников эвакуации и 

помещение не задымлено. Кроме того, чрезвычайная ситуация может произойти в любой 

случайный момент, а в образовательном учреждении рассматриваются два частных случая, 

которые не могут отразить сложность эвакуации и не учесть особенности людского потока в 

конкретный период времени.  

Для решения проблемы предлагается промоделировать поведение человека и общего 

людского потока при эвакуации из здания при заданных ограничениях, характеризирующих 

особенности образовательного учреждения. Математическое описание позволяет наиболее 

точно указать свойства реального явления, которые в дальнейшем будут учитываться 

моделью. Это достаточно сложная задача, поскольку рассматриваемое явление необходимо 

представить в виде адекватной теории, которая в свою очередь определит точность 

воспроизведения реального явления при помощи математической модели. При этом 

ключевыми элементами в реализации такой модели будут специально разработанный 
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математический аппарат, а также средства вычислительной техники и программного 

обеспечения, обладающие  достаточной вычислительной мощностью. 

Существует несколько моделей движения людских потоков. В настоящее время МЧС России 

утверждена методика, благодаря которой принимается решение о 

соответствии/несоответствии требованиям норм пожарной безопасности.  

Рассмотрим модель расчета фактического времени эвакуации. Расчетное время эвакуации 

людей  из помещений и зданий определяется через расчет времени движения одного или 

нескольких людских потоков через эвакуационные выходы от наиболее удаленных мест 

размещения людей. Весь путь движения людского потока подразделяется на участки. 

Участками могут быть проходы, дверные проемы, коридоры, лестницы длиной  и шириной 

. Проходы между рабочими местами, оборудованием,  рядами  кресел и т.п. являются 

начальными участками. 

Для расчета времени эвакуации людей из построенных зданий длину и ширину участков 

определяют по их фактическому положению. Длину пути по лестничным пролетам, а также 

по пандусам измеряют по длине пролетов. В дверном проеме длина пути равна нулю. Проем, 

расположенный в стене толщиной более 0,7 м, а также тамбур следует считать 

самостоятельными участками горизонтального пути, имеющими конечную длину . 

Расчетное время эвакуации людей  рассчитывается, как сумма времени движения 

людского потока по отдельным участкам пути  по формуле: 

,                                                  (1) 

где  - время движения людского потока на первом (начальном) участке, мин;  - 

время движения людского потока на каждом из следующих после первого участка пути, мин. 

Время движения людского потока по первому участку пути , мин, рассчитывают по 

формуле: 

,                                                                      (2) 

где - длина первого участка пути, м;  - скорость движения людского потока по 

горизонтальному пути на первом участке, м/мин. 

В математической модели индивидуально-поточного движения людей из здания расчетное 

время эвакуации устанавливается по времени выхода из него последнего человека. Сперва 

указывается схема эвакуационных путей в здании. Все эвакуационные пути состоят из 

эвакуационных участков. Длина таких участков равна , ширина равна . Длина и ширина 

каждого участка пути эвакуации для проектируемых зданий принимаются по проекту, а для 

построенных – по фактическому положению. Длина пути по лестничным маршам измеряется 

по длине марша. Длина пути в дверном проеме равна нулю. Эвакуационные участки могут 

быть горизонтальные и наклонные (лестница вниз, лестница вверх и пандус). 

Человек в индивидуально-поточной модели представляет собой  эллипс, при этом толщина 

его тела равна 0,25 м, а ширина в плечах равна 0,5 м. Каждому человеку присваивается 

координата , которая определяет расстояние от центра эллипса до конца эвакуационного 

участка. Двое или более людей будут находиться рядом друг с другом, если разность их 

координат составит меньше 0,25 м. С помощью таких габаритов человека определяются 

максимальное количество человек, находящихся рядом друг с другом, а также максимальное 

количество человек на конкретном участке. Координаты каждого человека  в начальный 

момент времени задаются в соответствии со схемой расстановки людей в помещениях 

(рабочие места, места для зрителей, спальные места и т.п.). Такие данные могут быть 

неизвестны, например, в случае магазинов и выставочных залов. В таком случае допускается 

располагать людей равномерно по всей площади помещения, учитывая при этом 

находящееся в здании оборудование. Поочередно с помощью формул определяются 

координаты каждого человека в момент времени , локальная плотность потока, координата 

человека на следующем эвакуационном участке, количество людей, переходящих с одного 
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участка на другой, интенсивность движения на выходе с участка. Все расчеты повторяются 

для каждого момента времени до тех пор, пока люди не будут эвакуированы из здания. 

В имитационно-стохастической модели движения людских потоков все люди при 

эвакуации одновременно идут в одном направлении по общим участкам пути и образуют 

общий людской поток. Общие людские потоки, как правило, образуются на участках, в 

которых присутствуют проходы (например, проходы между рядами ученических парт и 

стульев). Участками формирования людских потоков в помещениях следует принимать 

проходы между оборудованием. При этом такие участки будут первичными для следующих 

участков путей эвакуации. Все люди располагаются равномерно на эвакуационных участках, 

которые являются формирующими. При дальнейшем движении людских потоков из 

первичных источников по общим участкам пути происходит их слияние. Образуется общий 

поток, части которого имеют различную плотность. Происходит выравнивание плотностей 

различных частей людского потока – его переформирование. Следует учитывать, что его 

головная часть, имеющая перед собой свободный путь, растекается – люди стремятся идти 

свободно. За текущий интервал  времени часть людей переходит с элементарных участков на 

последующие и происходит изменение состояния людского потока, его движение. 

Представленные модели позволяют рассчитать время эвакуации людских потоков, однако 

каждая из них отличается своими достоинствами и недостатками.  

Модель расчета фактического времени эвакуации не позволяет учитывать такие расчетные 

случаи движения людских потоков, как переформирование, растекание, неодновременность 

слияния, образование и ликвидация скоплений, разуплотнение, учет эмоционального 

состояния людей в потоке, неоднородность состава эвакуирующихся. С другой стороны 

аналитическая модель движения людского потока является наиболее простой в реализации 

моделью расчета фактического времени эвакуации.  

Математическая модель индивидуально-поточного движения людей более точна и подробна, 

рассчитывает время эвакуации, рассчитывая координаты каждого человека в определенный 

момент, но при этом характеризуется большим количеством ресурсозатрат и сложностью для 

реализации.  

Имитационно-стохастическая модель движения людских потоков также является точной и 

подробной и при этом излишне сложной для реализации. Кроме того, модель не учитывает 

движение отдельного человека. Обе модели крайне требовательны к большой 

вычислительной мощности, большим объемам исходных данных, что в следствие приводит к 

дороговизне расчета.  

Следовательно, оптимальной моделью для решения частной задачи является упрощенная 

модель расчета фактического времени эвакуации. Однако, при необходимости точных 

расчетов для небольших типовых объектов данная модель не подходит. Для подобных задач 

необходимо объединить достоинства трех разных моделей и получить простую и 

эффективную модель расчета, которая будет достаточно точной и не требовательной к 

объемам исходных данных и вычислительным мощностям. 
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Главными задачами деятельности вуза являются: подготовка специалистов различного 

профиля в различных областях деятельности. 

Студенты, организованные в группы, учатся на одном из факультетов, возглавляемом 

деканатом, в функции которого входит контроль за учебным процессом. В учебном процессе 

участвуют преподаватели кафедр, административно относящиеся к одному из факультетов. 

Ассистенты и преподаватели могут обучаться в аспирантуре, ст. преподаватели, доценты, 

могут возглавлять научные темы, профессора - научные направления. Преподаватели могут 

защитить кандидатскую и докторскую диссертацию, при этом преподаватели могут занимать 

должности доцента и профессора только, если они имеют соответственно звания доцента и 

профессора. [3] 

Учебный процесс регламентируется учебным планом, в котором указывается, какие учебные 

дисциплины на каких курсах и в каких семестрах читаются для студентов каждого года 

набора, с указанием количества часов на каждый вид занятий по дисциплине (виды занятий: 

лекции, семинары, лабораторные работы, консультации, курсовые работы, ИР и т.д.) и 

формы контроля (зачет, экзамен). Преподаватель может вести занятия по одной или 

нескольким дисциплинам для студентов как своего, так и других факультетов. Сведения о 

проведенных экзаменах и зачетах собираются деканатом. В разработанной базе данных 

содержатся вся необходимая информация по учебному процессу (Рис.1). [4] 

 
Рис. 1 Даталогическая база данных 
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В настоящее время проводится оценка эффективности качества работы кафедр учебного 

заведения. Для этого предлагается экспертам – студентам дать оценку работу кафедры по 

трем критериям, причем тот эксперт, чьи оценки окажутся ближе к среднегрупповым будет 

являться самым объективным. [1] 

 Чтобы определить самого компетентного и объективного эксперта проведем ранжирование 

оценок экспертов, которые оценивают свою кафедру по трем критериям и 10-ти бальной 

шкале:  

W1 – коммуникация; 

W2 – учебная деятельность; 

W3 – творческая деятельность. 

Таблица 1. Оцениваемые элементы 

      Кафедра                            Оцениваемые элементы 

W1 W2 W3 W1+W2+W3 

Естественных 

наук и 

технологий 

7 5 8 20 

Энергетики и 

транспорта 

9 3 6 18 

Юридическая 4 6 5 14 

Экономики и 

управления 

5 4 7 12 

 

Составим таблицу нормированных оценок  каждого эксперта и пронумеруем оценки 

экспертов по каждому свойству, путем деления их на суммарную оценку. [2] 

Таблица 2. Нормирование оценок эксперта 

Эксперт                      Нормирование оценок эксперта 

W1 W2 W3 

1 0.35 0.25 0.4 

2 0.5 0.16 0.33 

3 0.28 0.42 0.36 

4 0.42 0.33 0.58 

Средние 

баллы  

  
  

     Находим средневзвешенные оценки экспертов по всем свойствам c помощью следующей 

формулы: 

                                                                                (1)                                   

 

 

 

 
Находим коэффициент компетентности экспертов:   
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Cn

Cn
K                                                                 (2) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                                                                           
(3)                                                                                                                                    

 

 Таким образом, второй эксперт является наиболее квалифицированным и его оценка 

является самой компетентной по отношению к другим экспертам, что позволяет принять его 

оценки как объективно правильные в выборе самой лучше кафедры института. 
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Целью автомобильного транспорта, как части транспортного комплекса страны, является 

удовлетворение потребностей населения страны в перевозках при минимальных затратах 

всех видов ресурсов.  

Знание количественной и качественной характеристик закономерностей изменения 

параметров технического состояния узлов, агрегатов и автомобиля в целом позволяют 

управлять работоспособностью и техническим состоянием автомобиля в процессе 

эксплуатации, т. е. поддерживать и восстанавливать его  работоспособность. 

Необходимость поддержания высокого уровня работоспособности требует, чтобы большая 

часть неисправностей была предупреждена, т. е. работоспособность изделия была 

восстановлена до наступления неисправности[1]. Поэтому задача технического осмотра (ТО) 

состоит, главным образом, в предупреждении возникновения отказов и неисправностей, а 

ремонта – в их устранении. 

Обеспечение требуемого уровня технической готовности подвижного состава для 

выполнения перевозок при наименьших трудовых и материальных затратах является 

основным требованием  производственно-технической базы автомобильного транспорта. 

Общество с ограниченной ответственностью «Тех Кар» занимается проведением процедуры 

проверки технического состояния автотранспорта всех категорий. 

В современном мире все чаще и чаще появляется услуга «электронная запись», давно 

пропали очереди за талончиками в поликлинику, можно отследить очередь в детский сад, 

записаться на стрижку в салон, практически все области социальной сферы окутаны 

«паутиной» онлайн-записи.  

С помощью нее клиенты могут записываться в режиме 24/7, вне зависимости от рабочего 

графика предприятия.  Доказано: 40% тех, кто записывается через сайт, делает это в 

нерабочее время. К тому же это значительно упростит процесс записи для клиентов, а также 

сохранит настоящих и будущих клиентов. Кроме того, в ряде случаев онлайн-запись также 

предпочтительнее звонков по телефону. Нередки ситуации, когда клиент находится на 

рабочем месте, и ему неудобно звонить. Наконец, если клиент знаком с набором услуг и 

знает специалистов, записаться самостоятельно будет для него комфортнее и быстрее.[2] 

Именно поэтому огромное упущение - отсутствие такой услуги в области техосмотра.  

Из-за большого потока машин складывается ситуация ожидания клиентом своей очереди, 

поэтому появилась необходимость электронной предварительной записи клиентом с 

указанием времени. На сайте ООО «Тех Кар» должна содержаться полная информация об 

организации, время ее работы, перечень необходимых документов для прохождения 

техосмотра, закон о техническом осмотре автотранспорта, нарушения и штрафы, контактная 

информация.  

Интернет-ресурс для  системы управления заявками предназначен для выполнения 

следующих функций (рис.1): 

Администратор: 

формирует и редактирует структуры каталога услуг; 

вводит и редактирует информацию об услугах; 

привязка услуг к разделам каталога; 

обрабатывает новые записи посетителей сайта; 
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просматривает и редактирует контактную информацию посетителей сайта; 

получает архивную и статистическую информацию о записи на ТО; 

Клиент: 

может записаться на ТО; 

оставить отзыв; 

редактировать электронную корзину; 

просмотреть каталог услуг; 

может задавать вопросы по работе фирмы; 

Система: 

хранит информацию об услугах; 

предоставляет клиенту полную информацию об услугах; 

вывод услуг по поиску; 

вывод анкеты пользователя. 

 

 
Рис.1 Схема информационных потоков (Декомпозиция основного процесса) 

 

Инфологическая структура базы данных определяется информационными потребностями 

разрабатываемой информационной системы. При ее построении выделяются основные 

информационные сущности предметной области и определяются связи между ними(рис.2).  

Центральной сущностью модели является сущность «Клиент». Сущность «Клиент» 

идентифицируется логином клиента и характеризуется: фамилией, именем, отчеством; датой 

рождения; номером телефона; адресом электронной почты. 

Сущность «Клиент» связана отношением 1: М «Записывается» с сущностью «ТО». Сущность 

«ТО» идентифицируется логином клиента, логин работника и характеризуется датой ТО. 

Сущность «ТО» связана отношением «Проводит» с сущностью «Работник». Сущность 

«Работник» идентифицируется логин работника и характеризуется фамилией, именем, 

отчеством; датой рождения.  Сущности «ТО» и «Работник» связаны отношением М:1, много 

экземпляров сущности «ТО» связано с одним экземпляром сущности «Работник». 

Сущность «ТО» связана отношением М:М «Включает» с сущностью «Услуга». 

Сущность «Услуга» идентифицируется вид транспортного средства и стоимость услуг 

Сущность «Администратор» связана отношением 1:М «Записывает» с сущностью «ТО». 
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Рис 2. Инфологическая модель 

 

Данная система будет представлять собой специализированный Web-сайт с базой данных, 

позволяющий, с одной стороны, автовладельцам ознакомиться с информацией о ТО, порядке 

прохождения, необходимом пакете документов и возможностью записаться на ТО онлайн, а 

с другой стороны - позволяющий оператору в автоматизированном режиме сократить время 

обработки документов для записи автовладельцев. 
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Управленческая деятельность в России, как и во всех развитых странах, осуществляется с 

помощью документов, которые одновременно являются источником, результатом и 

инструментом этой деятельности. Сегодня документ является основным способом 

представления информации на любом современном предприятии.  Актуальность темы. 

Документ является основным способом представления информации на любом современном 

предприятии. Неоспорима важность сохранности и умелого использования информационных 

ресурсов предприятия для успешного ведения бизнеса. Фактически, малоэффективное 

использование накопленной информации (или, еще хуже, ее утрата) может привести к потере 

всего бизнеса. Ведь вовремя не полученная информация или документ это, прежде всего, 

потерянные деньги, время и упущенные возможности. Вследствие этого, на любом 

предприятии, где ведется активная работа с различными документами, рано или поздно 

встает проблема систематизации, обработки и безопасного хранения значительных объемов 

информации. Важную роль в оптимизации деятельности предприятия любого размера и 

профиля деятельности играют современные системы электронного документооборота.[1] 

В настоящее время существует довольно большое количество определений термина 

электронный документ. Представим то, которое содержится в федеральном законе «Об 

электронной цифровой подписи». Так в статье 3 данного федерального закона дано 

следующее определение понятию электронный документ: «электронный документ» - 

документ, в котором информация представлена в электронно-цифровой форме» [2]. 

Понятие электронный документ дано и в ГОСТ: «электронный документ - документ на 

машиночитаемом носителе, для использования которого необходимы средства 

вычислительной техники [3]. 

Информация, зафиксированная на электронном материальном носителе, признается 

электронным документом, если она: 

-создается, обрабатывается, хранится и передается с помощью электронных технических 

средств; 

-«подписана» с соблюдением требований, предусмотренных действующим 

законодательством; 

-может быть представлена в форме, пригодной для восприятия человеком, не обладающим 

специальными техническими навыками [4]. 

Формулировок понятия документооборот существует большое количество, но наиболее 

точно отражает его сущность следующая: «документооборот - это цикличное правило: 

записывать, что делать; делать, что записано; контролировать, что сделано; анализировать 

записи и записывать, что делать». Если для поддержки этого цикличного процесса 

используются компьютерные технологии - это электронный документооборот [4]. 

Термин «документооборот» широко используется в действующем законодательстве. Его 

определение закреплено в ГОСТ Р 51141-98 «Делопроизводство и архивное дело. Термины и 

определения» - в пункте 60: документооборот - движение документов в организации с 

момента их создания или получения до завершения исполнения или отправления [5]. 

Понятие «электронный документооборот» - производное от понятия «документооборот». 

Электронный документооборот - это документооборот, в котором документы существуют в 

электронной форме. Таким образом, технологические особенности создания, обработки, 

передачи, хранения и т.д. электронного документа обусловили возникновение понятия 

«электронный документооборот» и необходимость его правового регулирования [4, 6]. 
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Российское законодательство не дает определения термина «электронный 

документооборот». Но, возможно, законодатель планировал закрепить данное понятие в 

других законах. И в Государственную Думу РФ неоднократно вносились соответствующие 

законопроекты, однако до настоящего времени они так и не стали законами [4]. 

Один из таких законопроектов - это законопроект «Об электронном документе», в статье 2 

которого дано понятие электронный документооборот: «электронный документооборот - это 

система составления, использования, хранения и обмена электронными документами с 

использованием электронных средств массовых коммуникаций» [4, 6]. 

Совершенно очевидно, что в век новейших информационных технологий традиционная 

схема управления документооборотом не способна справиться с теми объемами работы, 

которые существуют в данное время. В документационной деятельности различных 

организаций при ведении классического бумажного делопроизводства, как правило, через 

некоторое время начинают возникать практически одинаковые проблемы, а именно [7]: 

-неизбежная потеря документов, а, следовательно, и информации; 

-попадание документов третьим лицам; 

большие затраты времени на подготовку и согласование документов. 

Для разрешения проблем в области делопроизводства и документооборота многие 

руководители прибегают к использованию компьютерных технологий, но применение 

простых организационных решений лишь минимально соответствуют уровню задач 

компании. Можно практически с уверенностью сказать, что единственным и правильным 

путем решения указанных выше проблем является автоматизация делопроизводства и 

документооборота компании путем внедрения полноценной информационной системы 

документационного обеспечений управления (ИС ДОУ) [6, 7]. 

Но бумажные и электронные документы имеют свои преимущества. Поэтому для 

эффективной организации документационного обеспечения управленческой деятельности 

предпочтительно сочетание документов на бумажном и электронном, а при необходимости - 

и на других носителях информации применительно к конкретным задачам [6, 7]. 

Документы как носители информации в государственных учреждениях и коммерческих 

компаниях играют очень важную роль. Они выступают универсальным инструментом 

управления, обеспечивают взаимодействие между структурными подразделениями и 

отдельными сотрудниками, являются посредником между организацией и ее клиентами, 

партнерами и вышестоящими инстанциями. В процессах создания, движения, обработки, 

распространения и хранения документов, так или иначе, задействованы все участники 

бизнес-процессов - от рядовых сотрудников до руководителей. Поэтому от эффективности 

документооборота зависит и эффективность деятельности всего предприятия. А для того что 

бы документооборот в организации или в государственных учреждениях осуществлялся 

наиболее эффективно, нужно использовать системы электронного документооборота в 

которых наиболее эффективно реализованы технологические схемы обработки 

конфиденциальных электронных документов. И в данной работе были представлены 

возможные технологические схемы осуществления процессов регистрации и согласования 

конфиденциальных электронных документов с использованием реализованных в системах 

электронного документооборота средств защиты (в частности с использованием ЭЦП). В 

настоящее время такие системы все активно внедряются на предприятиях и в 

государственных учреждениях, и происходит постоянное усовершенствование заложенных в 

них технологий обработки документов[8] 

 

 

 

 

 

 

 



193 

 

Список использованных источников 

1. Электронный ресурс:  http://refleader.ru/jgernaujgpolqas.html 

2. Федеральный закон от 10 января 2002 г. N 1-ФЗ «Об электронной цифровой подписи» (с 

изм. и доп. от 8 ноября 2007 г.). - М.: СЗ РФ, 2002. - 127 с. 

3. ГОСТ 7.83-2001. Система стандартов по информации, библиотечному и издательскому 

делу. Электронные издания. Основные виды и выходные сведения. - Введ.07.01.2002. - М.: 

СТАНДАРТИНФОРМ, 2005. 

4. Семилетов С.И., Тиновицкая И.Д., Ткачев А.В. Электронный документ и 

документооборот: правовые аспекты. - М.: ИНИОН РАН, 2009. - 208 с. 

5. ГОСТ Р 51141-98. Делопроизводство и архивное дело. Термины и определения. 

Введ.01.01.1999. - М.: Изд. стандартов, 1998. 

6. Баласанян, В.Э. Электронный документооборот - основа эффективного управления 

современным предприятием. - М.: Секретарское дело, 2008. - С. 46-48. 

7. Чернов В.Н. Системы электронного документооборота. - М.: РАГС, 2009. - 84 с. 

8. Конюшенко Е.К. Выбор системы электронного документооборота: взгляд заказчика. 

Академия информационных систем. Учебный курс: курс 1. Сравнение лучших СЭД 2010.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://refleader.ru/jgernaujgpolqas.html


194 
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Введение 

Склады представляют собой особую систему помещений, используемых для хранения, 

приемки и дальнейшего сбыта товаров. Склады, как одна из неотъемлемых единиц, 

участвующих в процессе торговли, имеет многоуровневый функционал, деятельность 

которого направлена на достижение единого результата предприятия посредством 

выполнения определенного экономического процесса с использованием единой 

информационной системы на предприятии. Современные складские помещения являются 

сложным механизмом как с позиции технической организации, так и с позиции 

формирования системы управления Оптимизация информационной системы управления 

помогает наиболее продуктивно вести учет товаров, хранящихся на складе, отслеживая все 

процессы, начиная от приема продукции и заканчивая сбытом покупателю.  

 

Постановка проблемы 

Компания «СпецПолимерПрофиль» занимается производством пластиковых панелей и 

подоконников ПВХ, а также комплектующих к ним на территории Центрального 

Федерального округа. 

В производственном процессе участвуют несколько технологических линий, 

функционирующих в непрерывном формате.  

Существенной проблемой для предприятия является затраты временных и трудовых 

ресурсов персонала на сверку данных промежуточных складских помещений по причине 

отсутствия единой информационной системы с возможностью обработки информации в 

режиме реального времени. На данный момент при отображении информации по 

количественным и качественным показателям возможны недочеты при распределении 

материальных ресурсов компании. В результате проведения текущих операций могут 

возникать незапланированные изменения материального резерва или персонал может 

допустить упущение при приемке – выдаче продукции, которые тоже нужно учитывать для 

составления полной картины экономического состояния дел компании.  

Для решения проблем таких как : определение более выгодного местоположения 

промежуточного склада, затраты временных и трудовых ресурсов персонала на сверку 

данных промежуточных складских помещений требуется оптимизация информационной 

системы предприятия с учетом деятельности промежуточных складов.  

 

Существующие методы решения задач 

Перед началом оптимизации информационной системы предприятия следует провести 

тщательную ревизию данных промежуточных складов, проанализировать эффективность 

всех технических операций, влияющих на заказ товара клиентами компании, выявить 

проблемы, с которыми можно столкнуться в процессе оптимизации. Например, большой 

перечень продукции, налаживание комплексного планирования на промежуточных складах, 

автоматизации систем управления складским хозяйством, формирование нового 

функционала, внедрение IТ-решений для складского дела, организация адресной системы 

склада, оптимизация работы складских работников. 
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В работе решается задача рационального размещения промежуточного склада предприятия 

ООО «СпецПолимерПрофиль» между двумя пунктами сбыта  (1 и 2) и размер поставок в 

каждый из пунктов так, чтобы выручка была максимальна (с учетом затрат на 

транспортировку продукции). Считаются известными следующие данные: расстояние между 

городами, месячный выпуск продукции, цена единицы продукции и затраты на перевозку. 

Вследствие некоторых факторов, таких как спрос, качество товара, курс ден.ед. и т.д., 

зависимость цены единицы продукции от размера поставки продукции хj (j=1,2) в каждый 

пункт сбыта и зависимость затрат на перевозки единиц продукции от расстояния yi (i=1,2) 

между заводом и пунктом сбыта заданы следующим образом: 

 

Пункт сбыта Цена Затраты на перевозку 

1 200-0,1*x1 1,5+0,1*y1 

2 150-0,008*x2 1,5+0,05*y2 

При этом заводу невыгодно продавать продукцию х1 по цене менее 100 ден.ед./ед., а 

продукцию х2 –по цене менее 40 ден.ед./ед. требуется определить место строительства 

промежуточного склада  ООО «СпецПолимерПрофил». 

 

 
 

 
  Оптимальное решение задачи найдено с помощью MS Excel. F(X)=143756,53ден. ед. 

Следовательно, максимальная прибыль, которую может получить предприниматель, равна 

143756,53 ден.ед., при строительстве промежуточного склада на окраине города 1 и поставки 

в этот город 1270 единиц продукции, остальную продукцию соответственно в город 2. 

 

Предлагаемая технология модели решения проблемы 

Оптимизации информационной системы размещения промежуточных складов в рамках 

информационной системы должна проходить поэтапно, и включает в себя следующие шаги: 

Составление технического задания. Это этап является фундаментальным для воплощения 

всего проекта, так как формируется система проектируемых модулей, в том числе формы и 

типы справочников, отчетные формы; 

Разработка модулей информационной системы для управления промежуточными складами и 

тестирование системы. Во время данного этапа воплощаются все технические процедуры, 

расписанные в техническом задании. Проверяются отдельные компоненты информационной 

системы, рабочая среда; 

Перенос разработок непосредственно на компьютеры промежуточных складов, обучение 

сотрудников работе с интерфейсом программы, налаживание общей базы информации и 

связи между складами. 
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Полученные результаты 

В результате разработки модуля оптимизации размещения промежуточных складов в рамках 

информационной системы «СпецПолимерПрофиль» могут быть достигнуты следующие 

результаты: 

Увеличение эффективности и оперативности при работе с клиентами. Своевременное 

пополнение запасов склада предотвращает накладки в обслуживании заказчиков. То есть на 

складе постоянно есть в наличие продукция, которую запрашивают покупатели и партнеры 

компании; 

У руководства компании есть возможность в любой момент ознакомиться с текущей 

картиной товарооборота. В базе данных хранится точная информация о наличии и 

количестве каждой единицы продукции на складе.  

Увеличение доходов предприятия. Усовершенствование информационной системы ведет к 

оптимизации мониторинга товарооборота. Так как на склад поставляются нужные единицы 

продукции, в количестве соответствующем запросам клиентам и нужный срок. Таким 

образом, на складе всегда имеется та продукция, которая вытребована у покупателей и 

партнёров компании; 

Уменьшается загруженность склада за счет того, что продукция, которая пользуется 

меньшим спросом, поставляется на склад в меньшем количестве, в соответствии со спросом 

покупателей на нее исходя из данных информационной системы; 

Оперативность поставок продукции, так как нужные единицы товара всегда есть в наличии. 

 

Функциональная модель 

S1-связь между складом и базой данных. При поступлении товара на склад вся информация 

об этом товаре (наименование, количество, характеристики) заносятся в базу данных 

информационной системы. 

S2 - К базе данных имеют доступ менеджеры других промежуточных складов. Таким 

образом, менеджер любого склада имеет возможность оперативно получить информацию не 

только о товаре, находящемся именно на его складе, но и на других промежуточных складах. 

S3- Связь между поставщиком и складом, которая выражается в обмене товара на денежные 

средства. 

S4- Связь между покупателями и складом, которая выражается в обмене денежных средств 

на товары. Использование централизованной информационной системы позволяет 

оперативно найти всю информацию о запрошенном товаре, следовательно, значительно 

улучшается качество обслуживания и, соответственно, растет лояльность заказчиков.  

В то же время руководитель в любое время может ознакомиться текущим состоянием дел, 

уровнем товарооборота, эффективностью работы сотрудников, в случае необходимости 

внести коррективы в работу предприятия. 
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Заключение 

Разработка модуля оптимизации размещения промежуточных складов в рамках 

информационной системы предприятия значительно ускоряет работу складского персонала и 

делает более эффективной систему управления. В отличие от той модели работы, когда на 

склад поступал бланк заказа, после чего складские работники и грузчики проводили на 

складе определенные процедуры  и, наконец, на рампе отгрузки показывался 

укомплектованный заказ. Для оперативности работы им нужно было досконально знать 

перечень и расположение продукции. Если при формировании заказа была допущена какая – 

либо ошибка, об этом можно было узнать только после получения претензии от клиента. То 

есть не было возможности своевременно исправить ошибку и найти работника, который 

несет за нее ответственность. Оперативность и качество выполнения задач обуславливалось 

опытом и квалификацией складского работника. 

При оптимизации в рамках информационной системы функции управления складом 

оказываются в руках нескольких менеджеров системы, которые находятся за экранами 

мониторов. Они формируют заказ для операторов и контролируют процесс их 

осуществления. 
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Введение 

Производственная программа любого предприятия включает в себя ряд плановых заданий, 

связанных с изготовлением продукции по установленному перечню. Для разработки 

производственной программы необходимо определиться с наименованием товара и его 

количеством. В плане товарооборота должна быть прописана структура поставок продукции 

и количественный показатель товара, а также размер дохода и выручки от продаж. 

При составлении плана реализации продукции главным критерием является уровень спроса 

на каждую единицу товара с учетом производственных возможностей компании. Исходя из 

этих же факторов, принимаются и решения о необходимости расширения компании. 

При составлении плана сбыта продукции предприятия определяют, какие именно факторы 

влияют на рост спроса, составляют прогноз уровня востребованности товара у целевой 

аудитории, выявляют динамику продаж. 

 

Постановка проблемы 

Компания «СпецПолимерПрофиль» занимается производством пластиковых панелей и 

подоконников ПВХ, а также комплектующих к ним на территории Центрального 

Федерального округа. В производственном процессе участвуют несколько технологических 

линий. 

В зимнее время года спрос на продукцию «СпецПолимерПрофиль» заметно снижается, что 

ведет к увеличению затрат на хранение продукции. Этот фактор стимулирует активизацию 

логистического подхода к производственной функции компании. Программа выпуска 

продукции в это время не обеспечивает предприятию получение максимальной прибыли. 

Внедрение новейших технологий обработки информации в режиме реального времени 

поможет спрогнозировать сезонные скачки спроса на продукцию компании и выработать 

стратегию деятельности, при которой производство продукции будет наиболее эффективным 

с минимальными издержками. 

 

Существующие методы решения задачи 

Для оптимизации производственной программы в рамках информационной системы 

предприятия следует определиться наименованием и объемами производства каждой 

единицы продукции. Для оптимизации плана производства необходимо проанализировать 

издержки на производство продукции и сопоставить их с данными о спросе на данный товар. 

Трудоемкость работ следует сопоставить с производственной мощью и объемами трудового 

ресурса.  

Предприятие выпускает 3 вида продукции: 1- стартовая панель, 2- подоконник ПВХ, 3- 

панель ПВХ. Ресурсы предприятия составляют: 80 ед. однотипного оборудования, 140 тыс. 

тонн сырья (поливинилхлорида), операторов 200 человек.   
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Предлагаемая технология решения проблемы 

Разработка модуля оптимизации производственной программы в рамках информационной 

системы подразумевает: 

Разработку стратегии принятия решений и системы взаимодействия работников предприятия 

для наиболее продуктивной деятельности; 

Построение производственной программы исходя из специфики деятельности предприятия; 

Выделение финансирования на реализацию программы оптимизации; 

Оптимизацию производственной программы; 

Модернизацию баз данных, содержащих информацию о хозяйственно – производственной 

деятельности предприятия; 

Внедрение системы подготовки информации для дальнейшего перенаправления этих данных 

в информационную систему компании; 

Тестирование оптимизированной производственной программы; 

Анализ результатов проведения оптимизации. 

 

       Общая постановка задачи оптимизации многопродуктового производства имеет 

следующий вид. Предприятие выпускает n видов продукции, на которые расходуется m 

видов ресурсов. Запас i-го ресурса составляет bi. Известны нормы расхода ресурса aij, 

которые показывают сколько единиц i-го вида ресурса требуется для производства единицы 

продукции j-го вида. Нормы расхода всех видов ресурсов в совокупности образуют 

технологическую матрицу производства. Прибыль от реализации j-го вида продукции равна 

cj. Требуется составить производственную программу на квартал, обеспечивающую 

предприятию максимальную прибыль. Примем искомый объем выпуска продукции j-го вида 

xj. Экономико-математическая модель задачи примет вид: 

; 

 
 

 Норма расхода Запасы 

ресурсов 

Ресурсы П1 П2 П3  

Оборудование(шт) 1 1 2 80 

Материалы(тыс.т) 1 1 2 140 

Операторы(чел.) 1 4 3 200 

Цена(ден.ед) 60 70 120  

Оптимальное решение задачи имеет вид (40; 40; 0). Максимальное значение целевой 

функции 4000 ден.ед. Решение было получено и оформлено с помощью сервиса: «Решение 

симплекс-методом». 

Таким образом, согласно оптимальному плану следует выпускать продукцию П1- стартовая 

панель и П2- подоконник ПВХ, в количествах 40 ед. и 40 ед. соответственно. Продукцию П3- 

панель ПВХ выпускать не следует. 

 

Полученные результаты 

В результате разработки модуля оптимизации производственной программы в рамках 

информационной системы «СпецПолимерПрофиль» могут быть достигнуты следующие 

результаты: 

Увеличение продуктивности использования производственных возможностей с учетом 

потребностей клиентов; 
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Предупреждение ситуаций затоваривания, следовательно, снижение расходов на хранении 

продукции. То есть на складе постоянно есть в наличие только та продукция, которую 

запрашивают покупатели и партнеры компании; 

У руководства компании есть возможность в любой момент ознакомиться с данными о 

рентабельности использования производственных возможностей. 

Увеличение ликвидности активов.  

Рост доходов предприятия. Оптимизация производственной программы ведет к сокращению 

расходов. Так как предприятие производит продукцию в том количестве, в котором эта 

продукция востребована у заказчиков. Таким образом, увеличивается эффективность работы 

предприятия в целом; 

Увеличение продуктивности труда сотрудников предприятия; 

Увеличение контроля над качеством производимой продукции; 

Детализации планов продаж с учетом систематизированных данных. 

 

Функциональная модель 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

При поступлении продукции, информация о них заносится в базу данных. Это позволяет 

отслеживать товарооборот и прогнозировать спрос клиентов на тот или иной товар, а также 

значительно уменьшить издержки на хранение товара, так как, ориентируясь на 

прогнозируемый спрос. Сырье и продукция у поставщиков заказывается в тех, количествах, 

которые реально реализовать за конкретный отрезок времени. В том случае, если спрос 

больше, чем производственные возможности компании, то в производственном плане 

отражается необходимость увеличения технологических мощностей компании. 

Руководство компании и управляющие звенья имеют доступ к информации о товарообороте 

в реальном месте. Следовательно, растет контроль над эффективностью работы компании.  

Исходя из анализа спроса, товарооборота и прогнозов на следующий отчетный период 

руководство компании принимает план поставок сырья и расходов на модернизацию 

производства с целью увеличения прибыли. Таким образом, благодаря возможности 

провести анализ данных о соответствии спроса – предложения в режиме реального времени 

увеличивается не только эффективность инвестирования бюджета компании в производства, 

но и на качество производимой продукции и снижение издержек как на уровне отдельных 

звеньев производства, так и на уровне предприятия в целом. 

Заключение 
Разработка модуля оптимизации производственной программы в рамках информационной 

системы предприятия значительно увеличивает эффективность и продуктивность работы 

каждого звена производства и сбыта товара. 
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При оптимизации в рамках информационной системы функции производственную 

деятельность предприятия можно регулировать в соответствии с ситуацией на рынке сбыте. 

Это имеет особое значение во время экономической нестабильности.  

Оптимизация производственной программы помогает улучшить многие показатели 

деятельности компании: от производства продукции и формирования документационной 

базы до систематизации контроля над процессами управления и мониторингом 

эффективности работы каждого звена компании. 
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ИНФОРМАЦИОННЫХ ПОТОКОВ ПРОИЗВОДСТВЕННОГО ПРЕДПРИЯТИЯ 
 

Беликов А. С., студент 6 курса специальности «Информационные системы и технологии». 

Руководитель Козырь О. Ф., ст. преподаватель. 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Введение 

Проблемы своевременного обеспечения руководителей предприятия оперативной 

информацией в значительной степени определяются несовершенством организации 

информационных потоков предприятия. 

Моделирование и анализ информационных потоков без применения специализированных 

информационных систем достаточно затруднено. Это обусловлено математической 

сложностью, многокритериальностью разрабатываемых оптимальных моделей и большими 

затратами времени. Проверка на практике различных схем оптимизации информационных 

потоков, в условиях реального производства невозможна. 

Аналитические приложения дают ряд дополнительных возможностей для моделирования и 

анализа информационных потоков, значительно экономят время аналитиков и управляющих. 

 

Постановка задачи анализа и моделирования 

Рассмотрим работу информационной системы как аналитического приложения, способного 

моделировать информационные потоки, основой которых будет организационная структура 

и матрица взаимодействия отделов. 

Для возможности моделирования информационных потоков был выбран алгоритм, на основе 

теории систем массового обслуживания с учётом вероятностных характеристик. [1-3] 

 

Алгоритм работы аналитической информационной системы 

Информационная система моделирования и анализа информационных потоков использует в 

качестве начальных данных готовую матрицу взаимодействий между отделами предприятия 

ЗАО «Комбинат хлебопродуктов Старооскольский». 

На основании матрицы взаимодействий между отделами в web-интерфейсе заполняются 

поля таблицы (реализованной на jsp странице), данные из которой заносятся в базу данных 

для возможности быстрого доступа к ним и пересчёта потока при изменении матрицы 

взаимодействия между отделами (рисунок 1). 

Результатом заполнения этой таблицы является формирование массива, в котором 

происходит реализация матричного метода, а именно поиск дублирований информационного 

потока. Если таковые находятся – создаётся временный массив, на основе которого строится 

вторая таблица, где отображаются все дублирования потока. 

Впоследствии, к этим данным применяется математическое обоснование для аналитического 

моделирования информационного потока на основании теории систем массового 

обслуживания для вычисления статистических характеристик (рисунок 2). 

 
Рисунок 1. Заполнение полей на основании матрицы. 

 
Рисунок 2. Итоговая таблица расчёта. 
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Для наглядности построим граф, иллюстрирующий документооборот между 

подразделениями (рисунок 3). Завершающим этапом будет создание интерфейса для 

формирования ответов по проведённым исследованиям. Все результаты моделирования и 

анализа записываются в файл базы данных. 

 
Рисунок 3. Граф документооборота. 

 

Пример использования информационной системы для задач анализа, моделирования 

и оптимизации информационного потока 

В качестве примера проведём исследование одного из подразделений предприятия ЗАО 

«КХПС». Матрица взаимодействия уже существует, следовательно, достаточно выбрать 

конкретный отдел и провести по нему исследование для определения статистических 

данных. Для сбора обобщённой статистики на предмет дублирования документов в 

исследовании будут учувствовать 22 подразделения. 

В ходе эксперимента был выделен монтажно-экслуатационный цех, имеющий среднее число 

дублированных информационных потоков (рисунок 4) (в нашем случае дублирование 

документов). На основе этого цеха, было произведено моделирование потока, по результатам 

которого была вычислена зависимость занятости канала от интенсивности потока. 
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Рисунок 4. График распределения количества 

дублированных документов по подразделениям. 

 
Рисунок 5. Зависимость занятости 

канала от интенсивности потока. 
 

На данном графике (рисунок 5), можно увидеть, что при таком количестве дублированных 

документов, мы получаем колоссальную загрузку конкретных исполнителей, которые 

обслуживают этот информационный поток. Изменение длинны очереди пакетов не даст 

никакого эффекта, так как при незначительном увеличении длинны очереди нагрузка на 

канал возрастёт до максимума. При увеличении времени пребывания заявки в очереди 

последует только задержка обработки информационного потока. Соответственно при 

уменьшении времени обработки заявки возрастёт количество ошибок, что так же 

неприемлемо. 

Наиболее очевидным вариантом снижения загруженности канала обработки 

информационного потока (в нашем случае конкретных лиц, обслуживающих этот поток), 

является избавление от дублирующих документов. 

После избавления от 4 дублирующих информационных потоков, результаты стали гораздо 

приемлемее, и вполне соответствуют желаемым (рисунок 6). 
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Варьирование временного интервала между появлением информационных потоков (рисунок 

7) позволяет увидеть, что с увеличением этого интервала нагрузка на каналы уменьшается, 

но уменьшается и скорость принятия решения. 

 
Рисунок 6. Пересчитанная зависимость. 
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Рисунок 7. Зависимость загруженности потока, 

от времени появления потоков. 
 

Заключение 

Рассмотрены этапы разработки информационной системы для анализа и моделирования 

информационных потоков предприятия, позволяющей адекватно и вовремя оценивать 

информационную загруженность производства. Подсистема моделирования построена на 

основе многоканальной системы массового обслуживания. 

Для реализации поставленной задачи использовались MySQL Sever 5.0 и среда разработки 

Eclipse. 

Информационная система реализует все необходимые действия для выполнения 

поставленной задачи: система является web-приложением, что позволяет получать доступ к 

ней из любой точки предприятия, реализует индивидуальный расчёт информационных 

потоков для каждого предприятия, позволяет сохранять на длительный срок результаты 

исследований. 

Разработанная система может быть использована для задач анализа, моделирования и 

оптимизации информационных потоков на предприятии. 
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Явление резонанса в LRC цепях 

Резонанс – явление резкого возрастания амплитуды вынужденных колебаний при 

приближении циклической частоты вынуждающей силы к собственной частоте системы. 

Зависимость амплитуды колебаний от циклической частоты внешней силы приближённо 

представлена на графике, где резонансу соответствует значение ω=ω0.  

В данной работе рассмотрим явление резонанса в колебательном контуре, аналогом которого 

будет служить цепь, состоящая из сопротивления, ёмкости и индуктивности. В зависимости 

от того как они соединены различают резонанс напряжений и резонанс токов. 

Резонанс напряжений возникает в последовательной RLC-цепи, а резонанс токов – в 

параллельной. Остановимся на первом случае: 

 

рис.1. 

Условием возникновения резонанса является равенство частоты источника питания 

резонансной частоте w=w0, а следовательно и индуктивного и емкостного сопротивлений 

xL=xC. Так как они противоположны по знаку, то в результате реактивное сопротивление 

будет равно нулю. Напряжения на катушке UL и на конденсаторе UC будет противоположны 

по фазе и компенсировать друг друга. Полное сопротивление цепи при этом будет равно 

активному сопротивлению R, что в свою очередь вызывает увеличение тока в цепи, а 

следовательно и напряжение на элементах. 

Зависимость амплитуды колебаний силы тока от частоты напряжения источника и активного 

сопротивления приближённо представлена на графике, где резонансу соответствует значение 

ω=ω0: 

 

 
рис.2. 

ОПИСАНИЕ УСТАНОВКИ 

Пpибоpы и оборудование: универсальный лабораторный стенд, набор неизвестных ёмкостей, 

набор неизвестных индуктивностей. 
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В работе определяются неизвестные ёмкости и индуктивности, а также иллюстрируется 

зависимость амплитуды напряжения на конденсаторе и катушке от частоты приложенного 

напряжения. 

Используется установка, которая показана на фотографии: 

 
рис. 3. 

Изложим суть метода на следующем примере. Допустим, что нам необходимо определить 

ёмкость неизвестного конденсатора. Для этого берём неизвестную ёмкость, известную 

индуктивность и на наборном поле собираем цепь представленную на рис.1. Прикладываем к 

ней небольшое переменное напряжение U≈1.95-2 В. Затем через генератор начинаем 

постепенно увеличивать/уменьшать частоту колебаний источника и, глядя на показания 

вольтметра, подбираем резонансную частоту. Если показания вольтметра увеличиваются, то, 

в соответствии с рис.2., искомая частота ещё не достигнута. Если же показания 

уменьшаются, то необходимое значение ω0 мы уже проскочили. Найденное значение 

резонансной частоты удовлетворяют соотношению: 

 
где L – индуктивность катушки, C – искомая ёмкость, ѵ – обычная частота генератора 

. 

                           

                       ОБРАБОТКА РЕЗУЛЬТАТОВ ИЗМЕРЕНИЙ 

Результаты измерений заносим в таблицу. 

Рассчитываем по указанной выше формуле значения  C и L для каждого измерения и 

заносим их в таблицу: 

 

№ 

измерения 

Известное 

значение L или C, 

[Гн];[Ф] 

Измеренное значение 

частоты генератора, +-5 

[Гц] 

Измеренное 

значение 

неизвестной 

величины, [Гн];[Ф] 

1, Ёмкость 
C= 0,1*10

-6   
| +-

2*10
-8

 
1.86*10

3 80,852*10
-3 

 | +-

0,1*10
-1 

2, Индуктивность 
L= 16*10

-3     
| +-

32*10
-4

 
1,36*10

3
 

0,855*10
-6 

   | +-

0,1*10
-1 

3, Проверка 

С= 2,4*10
-6   

| +-

32*10
-4 

 

8,2*10
3 1,287*10

-3      
| +-

0,1*10
-2 

1. Продемонстрируем на графике примерную зависимость напряжения на конденсаторе от 

частоты источника в измерении №2. 

График зависимости напряжения от частоты: 
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Оскольский политехнический колледж Старооскольского технологического института  им. А.А. Угарова 

(филиал) Федерального государственного автономного образовательного учреждения высшего образования 

«Национальный исследовательский технологический университет «МИСиС» 

 

Информационная безопасность любой автоматизированной системы обработки информации 

это состояние, в котором она: 

способна противостоять угрозам (как внешним, так и внутренним) на обрабатываемую 

информацию; 

не является источником угроз для собственных элементов и окружающей среды. 

Под угрозой вообще обычно понимают потенциально возможное событие, действие 

(воздействие), процесс или явление, которое может привести к нанесению ущерба чьим-либо 

интересам. Соответственно угрозой информационной безопасности считается возможность 

реализации воздействия на информацию, обрабатываемую в компьютерной системе, 

приводящего к искажению, уничтожению, копированию, блокированию доступа к 

информации, а также возможность воздействия на компоненты системы, приводящего к 

утрате, уничтожению или сбою функционирования носителя информации, средства 

взаимодействия с носителем или средства его управления. [1] 

В настоящее время рассматривается достаточно обширный перечень угроз информационной 

безопасности, насчитывающий сотни пунктов. Для удобства их группируют в зависимости 

от свойств информации, которые могут быть нарушены в результате их реализацию. Обычно 

выделяют три группы: 

Угроза нарушения конфиденциальности. Заключается в том, что информация становится 

известной тому, кто не располагает полномочиями доступа к ней, т.е. угроза нарушения 

конфиденциальности имеет место всякий раз, когда получен доступ к некоторой секретной 

информации, хранящейся в вычислительной системе или передаваемой от одной системы к 

другой. Иногда, в связи с угрозой нарушения конфиденциальности, используется термин 

"утечка".[2] 

Угроза нарушения целостности. Предполагает любое незапланированное и 

несанкционированное изменение информации, хранящейся в системе или передаваемой из 

одной системы в другую. Санкционированными изменениями считаются те, которые 

сделаны уполномоченными лицами с обоснованной целью (например, запланированное 

изменение документов или базы данных). Целостность может быть нарушена в результате 

преднамеренных действий человека, а также - в результате возникновения случайной 

ошибки программного или аппаратного обеспечения. 

Угроза нарушения доступности (или угроза отказа служб). Возникает всякий раз, когда в 

результате некоторых событий (преднамеренных действий или ошибки) блокируется доступ 

к некоторому ресурсу вычислительной системы. Блокирование может быть постоянным - 

запрашиваемый ресурс никогда не будет получен, или оно может вызывать только задержку 

выдачи ресурса, достаточно долгую для того, чтобы он стал бесполезным. 

Обычно причинами возникновения угроз безопасности могут быть: 

целенаправленные действия злоумышленника; 

объективные воздействия со стороны среды эксплуатации, например, перепады напряжения 

в сети электропитания, природные явления и т.п.; 

стихийные бедствия и чрезвычайные ситуации. 

Ошибки человека: 

разработчика - ошибки в реализации алгоритмов функционирования программного и 

аппаратного обеспечения; 

администратора - ошибки в настройке системы; 

пользователя - неквалифицированные действия.[3] 
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Разрушающие программные воздействия. 

В настоящее время достаточно важным разделом компьютерной безопасности является 

борьба с так называемыми разрушающими программными воздействиями (РПВ). Под 

разрушающим программным воздействием понимается программа, реализующая угрозы 

безопасности. 

Компьютерным вирусом называется программа (некоторая совокупность выполняемого 

кода/инструкций), которая способна создавать свои копии (не обязательно полностью 

совпадающие с оригиналом) и внедрять их в различные объекты/ресурсы компьютерных 

систем, сетей и т.д. без ведома пользователя. При этом копии сохраняют способность 

дальнейшего распространения. 

Вирусы можно разделить на классы по следующим признакам: 

по среде обитания вируса; 

По среде обитания вирусы можно разделить на сетевые, файловые и загрузочные. Сетевые 

вирусы распространяются по компьютерной сети, файловые внедряются в выполняемые 

файлы, загрузочные - в загрузочный сектор диска (Boot-сектор) или в сектор, содержащий 

системный загрузчик винчестера (Master Boot Record). Существуют сочетания - например, 

файлово-загрузочные вирусы, заражающие как файлы, так и загрузочные сектора дисков. 

Такие вирусы, как правило, имеют довольно сложный алгоритм работы и часто применяют 

оригинальные методы проникновения в систему. 

по способу заражения среды обитания; 

Способы заражения делятся на резидентный и нерезидентный. Резидентный вирус при 

инфицировании компьютера оставляет в оперативной памяти свою резидентную часть, 

которая затем перехватывает обращение операционной системы к объектам заражения и 

внедряется в них. Резидентные вирусы находятся в памяти и являются активными вплоть до 

выключения или перезагрузки компьютера. Нерезидентные вирусы не заражают память 

компьютера и являются активными ограниченное время. Некоторые вирусы оставляют в 

оперативной памяти небольшие резидентные программы, которые не распространяют вирус. 

Такие вирусы считаются нерезидентными. 

по деструктивным возможностям. 

По деструктивным возможностям вирусы можно разделить на: 

безвредные, т.е. никак не влияющие на работу компьютера (кроме уменьшения свободной 

памяти на диске в результате своего распространения); 

неопасные, влияние которых ограничивается уменьшением свободной памяти на диске и 

графическими, звуковыми и пр. эффектами; 

опасные вирусы, которые могут привести к серьезным сбоям в работе 

очень опасные, которые могут привести к потере программ, уничтожить данные, стереть 

необходимую для работы компьютера информацию, записанную в системных областях 

памяти.[2] 

Шифрование. 
Надежным методом защиты информации является шифрование, т. к. в этом случае 

охраняются непосредственно сами данные, а не доступ к ним (например, зашифрованный 

файл нельзя прочесть даже в случае кражи дискеты). 

Криптографические методы (преобразование смысловой информации в некий набор 

хаотических знаков) основаны на преобразовании самой информации и никак не связаны с 

характеристиками ее материальных носителей, вследствие чего наиболее универсальны и 

потенциально дешевы в реализации. Обеспечение секретности считается главной задачей 

криптографии и решается шифрованием передаваемых данных. Получатель информации 

сможет восстановить данные в исходном виде, только владея секретом такого 

преобразования. Этот же самый ключ требуется и отправителю для шифрования сообщения. 

Согласно принципу Керкхоффа, в соответствии с которым строятся все современные 

криптосистемы, секретной частью шифра является его ключ – отрезок данных определенной 

длины. 
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Техническое обеспечение безопасности. 
Способ открытого распределения ключей. Суть его состоит в том, что пользователи 

самостоятельно и независимо друг от друга с помощью датчиков случайных чисел 

генерируют индивидуальные пароли или ключи и хранят их в секрете на дискете, 

специальной магнитной или процессорной карточке, таблетке энергонезависимой памяти 

(Touch Memory), на бумаге, перфоленте, перфокарте или другом носителе. Затем каждый 

пользователь из своего индивидуального числа (ключа) с помощью известной процедуры 

вычисляет свой ключ, т. е. блок информации, который он делает доступным для всех, с кем 

хотел бы обмениваться конфиденциальными сообщениями. Алгоритмы «замешивания» 

устроены так, что у любых двух пользователей в результате получится один и тот же общий, 

известный только им двоим ключ, который они могут использовать для обеспечения 

конфиденциальности взаимного обмена информацией без участия третьих лиц. Открытыми 

ключами пользователи могут обмениваться между собой непосредственно перед передачей 

закрытых сообщений или (что гораздо проще), поручив кому-то собрать заранее все 

открытые ключи пользователей в единый каталог и заверив его своей цифровой подписью, 

разослать этот каталог всем остальным пользователям.[1] 
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ОПТИМИЗАЦИЯ ИНВЕСТИРОВАНИЯ ДЕНЕЖНЫХ СРЕДСТВ  

НА ПОКУПКУ НОВОГО ОБОРУДОВАНИЯ ЗАО «КХПС» 

 

Бесхмельницын С., студент 4 курса направления «Информационные системы и 

технологии» 

Руководитель Боева Л. М., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Введение 

Для успешного функционирования предприятия  и сохранения конкурентоспособности 

необходимо увеличение производственных мощностей и, как следствие, расширении 

производства за счет покупки нового оборудования и производственных территорий.  

Дальнейший успех компании напрямую зависит от правильности выбранной стратегии 

инвестирования денежных средств. 

 

Постановка проблемы 

 ЗАО «КХПС» - многопрофильное предприятие по производству муки пшеничной, 

муки ржаной, крупы манной, различных видов комбикормов, кормовых смесей.  

 В результате планового расширения предприятия ставится задача увеличения объёма 

выпускаемой продукции путем покупки нового оборудования с последующей установкой его 

в цехе на специально отведенном для этого, ограниченном по площади участке. 

 Для решения данной задачи был выбран метод динамического программирования. 

 

Информационное обеспечение задачи 

ЗАО «КХПС» может выделить 10млн.р. на покупку нового оборудования с целью 

увеличения объемов выпускаемой продукции. 

 Выбор нового оборудования производится среди полностью укомплектованных 

паротрубных печей, не нуждающихся в докупке нового оборудования и готовых к 

использованию сразу же после установки. Принципиальная схема линий схожа, разница 

заключается в площади линии и объёме выпускаемой продукции. 

 Линия состоит из паротрубной печи, отдельного парогенератора, робота 

погрузки\разгрузки, ленты для передачи заготовок, промежуточной системы передачи 

заготовок на ленту, системы выгрузки и транспортировки готовой продукции на экспедицию 

или на охлаждение, блока управление сенсорным экраном.  

 Таблица характеристик оборудования: 

      Хар-ки 

Название          

Стоимость  

(руб.) 

Объем производства 

за смену 

Занимаемая 

площадь (м
2
) 

Комплект ШР-41 2700000 7800 25 

Комплект ПК-10 1500000 5600 15 

Комплект Anular 2000000 6808 22 

 

Реализация метода 

Предприятие планирует объем выпускаемой продукции при покупке нового оборудования 

трех типов. Целью выбора является максимизация объема выпускаемой продукции. Расчет 

производится с дискретом Змлн.р. в оборудование каждого  типа. 

Слои j1(ШР-41), j2(ПК-10), j3(Anular). 
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Целевой функцией задачи является объём выпущенной продукции: 

 

 
 

Где -объем выпускаемой за смену продукции; 

-количество единиц товара, производимых оборудованием типа j за смену; 

 
-доход за смену от оборудования типа j; 

-цена единицы продукции; 

-инвестирование в оборудование; 

-стоимость оборудования типа j. 

Формализация задачи: 

Момент -инвестирование в оборудование j-го типа. 

Состояние -объем продукции, к данному моменту (Х(0)=0); 

Управление -решение о инвестировании в j-e оборудование; 

Ограничения -на состояния,  

Уравнение движения  

Приращение ЦФ: 

Если вклад равен Uед. , то доход равен: 

- объем продукции, полученный при использовании оборудования ШР-

41 

- объем продукции, полученный при использовании оборудования ПК-

10 

- объем продукции, полученный при использовании оборудования 

Anular 

ЦФ аддитивная ; 

Функция Веллмана  
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Исходные данные: 

    

0 0 0 0 

7800 11200 6808 3 

15600 22400 20424 6 

23408 33600 27232 9 

I этап. Условная оптимизация. 

1-ый шаг. k = 3. 

Предположим, что все средства в количестве х3 = 9 отданы предприятию №3. В этом случае, 

максимальный доход, как это видно из таблицы, составит , 

следовательно, F2=f2       

2-ой шаг. k =2  

Определяем оптимальную стратегию при распределении денежных средств между 

предприятиями №2, 3. При этом рекуррентное соотношение Беллмана имеет вид: 

 F2(e2) = max(x2 ≤e2)(f2(u2) + F3(e2-u2)) 

 

 

J=2 
X(2) U(2) X(3) f(2) F(2) 

3 0 3 0  
 3 0 6808 6808 

6 0 6 0  
 3 3 6808  
 6 0 20424 20424 

9 0 9 0  
 3 6 6808  
 6 3 20424  
 9 0 27232 27232 

J=1 

 

Х(1) U(l) Х(2) f(l) F (2) F(l) УОТ 
3 0 3 0 6808 6808  

 3 0 11200 0 11200 11200 
6 0 6 0 20424 20424  

 3 3 11200 6808 18008  
 6 0 22400 0 22400 22400 

9 0 9 0 27232 27232  
 3 6 11200 20424 31624  
 6 3 22400 6808 29208  
 9 0 33600 0 33600 33600 
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3-ий шаг. k = 1. 

Определяем оптимальную стратегию при распределении денежных средств между 

предприятиями №1, 2, 3. При этом рекуррентное соотношение Беллмана имеет вид: Fi(ei)    

= max(x1<e1)(fi(u1) + F(e1-u1)) .       

 

Этап II. Безусловная оптимизация. 

Из таблицы 3-го шага имеем F*1(e° = 9) = 33600. То есть максимальный доход всей системы 

при количестве средств е° = 9 равен 33600 

e
n 

- остаток выделяемых средств на n-ом шаге. 

Из этой же таблицы получаем, что 1-му предприятию следует выделить u1*(e° = 9) = 0 

 При этом остаток средств составит:  е
1
 = е° - e

1  
и  е

1
 = 9 - 0 = 9 

Из таблицы 2-го шага имеем F*2(е
1
 = 9) = 33600. То есть максимальный доход всей системы 

при количестве средств е
1
 = 9 равен 33600 

Из этой же таблицы получаем, что 2-му предприятию следует выделить u*2(е
1
 = 9) = 9  

При этом остаток средств составит: 

е
2
 = е

1 
- u

2 
е

2
=9-9=0  

Последнему предприятию достается 0. 

           Итак, инвестиции в размере 9 необходимо выделить второму предприятию,  

что обеспечит максимальный доход, равный 33600 единиц продукции в год. 

 

Вывод 

Благодаря рассмотренному методу удалость решить поставленную задачу, что позволит  

компании повысить объем выпускаемой продукции благодаря рациональному приобретению 

нового оборудования. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

J=0 

 Х(0) U(0) Х(1) f(0) F(l) F(0) УОТ 

3 0 3 0 11200 11200 11200 

 3 0 7800 0 7800  

6 0 6 0 22400 22400 22400 

 3  

0 

7800 11200 19000  

 6 0 15600 0 15600  

9 0 9 0 33600 33600 33600 

 3 6 7800 22400 30200  

 6 3 15600 11200 26800  

 9 0 23408 0 23408  
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РАЗВИТИЕ САЛОНА ПО ПРОДАЖАМ КЕРАМИЧЕСКОЙ ПЛИТКИ «LEONARDO» 

С ПОМОЩЬЮ РАЗРАБОТКИ ИНФОРМАЦИОННОЙ СИСТЕМЫ 

 

Бобынцева В.Ю. , студентка 6 курса специальности «Прикладная информатика» 

Руководитель Лазарава Т.И., старший преподаватель 
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исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Продажа строительных и отделочных материалов на сегодняшний день является одним из 

наиболее прибыльных и перспективных направлений, что обусловлено ростом 

благосостояния российского населения и увеличением объемов строительства. По оценкам 

аналитиков, объем отечественного рынка отделочных материалов составляет уже около $6,8 

млрд. Преобладает в этом сегменте продукция зарубежных производителей (около 65 %) и 

лишь 35 % приходится на отечественные торговые марки. 

Среди всех товарных групп на рынке отделочных материалов специалисты особо выделяют 

сегмент керамической плитки, ежегодные темпы роста которого достигают 25-30%. 

Примечательно, что наиболее стремительно развивается сегмент дорогой импортной 

керамической плитки, производства Италии, Испании и Польши. 

Салон итальянской плитки и сантехники «Leonardo» создан в 2005 и успешно осуществляет 

поставки на российский рынок все виды керамической плитки и сантехники от ведущих 

производителей Италии, Испании, Польши и России. Салон сотрудничает с дизайн-

студиями, снабжает керамической плиткой крупные и небольшие строительные объекты в 

Старом Осколе и по всей России. 

Цель салона: создать для клиентов условия максимально комфортного, полного и 

правильного выбора из обширного и разнообразного ассортимента плитки исключительно 

европейского качества и дизайна по оптимально низким ценам, которые предоставляются за 

счет прямых закупок на фабриках-производителях, минимизации собственных затрат и 

наценок, а также доукомплектование помещений качественной сантехникой и мебелью 

мировых брендов. 

В настоящее время для оформления и просчета заказа, нужно ехать в салон и выбирать 

необходимый товар. Рассмотрим более детально существующий бизнес-процесс оформления 

и выполнения заказа: (рисунок 1) 

1. Приходит клиент с определенным запросом или заявкой; 

2. Менеджер озвучивает цену и делает заявку на наличие у поставщика; 

3. Дизайнер чертит проект; 

4. После соглашения сторон менеджер оформляет бланк заказа в документе MS Excel; 

5. Клиент оплачивает заказ; 

6. Менеджер делает заявку на счет поставщику; 

7. Деньги и счет менеджер передает управляющему, далее в бухгалтерию; 

8. После оплаты счета, менеджер сообщает поставщику необходимые данные по доставке 

товара в торговую точку или самостоятельно организует забор груза; 

9. Доставка товара в торговую точку по адресу которой и заберет клиент свой товар или 

самостоятельный забор груза. 
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Рис. 1. Существующий бизнес-процесс оформление и выполнения заказа в салоне плитки «LEONARDO» в 

нотации EPC. 
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Проведя анализ существующих бизнес-процессов, были выявлены следующие недостатки: 

большие временные затраты на консультацию клиента и оформление заказа; проверку 

наличия товара у поставщика; неполная осведомлённость клиента о товаре. 

Для устранения данных недостатков необходимо разработать онлайн-магазин салона 

итальянской плитки «LEONARDO», который позволит: 

• предоставлять потенциальному покупателю полную информацию о товаре (название, 

краткое и полное описание, фотографии, вес, размер), 

• предлагать системы скидок для постоянных покупателей; 

• осуществлять расширенный поиск; 

• покупателю задавать вопросы по работе салона и оформлению заказа, оставлять отзывы о 

товаре; 

• производить предварительный просчет заказа. 
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Эффективность промышленных предприятий в современных условиях в основном зависит от 

определенной стратегии планирования на всех его уровнях: от отдельного технологического 

процесса или агрегата до предприятия в целом. 

 Рассмотрим проблему планирования на примере электросталеплавильного цеха 

(ЭСПЦ) АО «ОЭМК». ОЭМК представляет собой единственное в России металлургическое 

предприятие полного цикла, где реализованы технология прямого восстановления железа 

и плавка в электропечах, позволяющие получать металл, практически свободный от вредных 

примесей и остаточных элементов. Основными видами товарной продукции ОЭМК 

являются: стальная продукция (квадратная заготовка, трубная заготовка, сортовой прокат) и 

ПВЖ. 

В состав сталеплавительного цеха входят 4 дуговые сталеплавильные печи, 2 установки 

продувки аргоном, 3 установки циркуляционного вакуумирования стали, 3 агрегата 

комплексной обработки стали, 5 машин непрерывного литья заготовок, 5 стендов разогрева 

сталь-ковшей и 4 разливочных крана. При производстве непрерывнолитой заготовки (НЛЗ) в 

условиях ЭСПЦ действуют следующие маршруты обработки стали: ДСП-УПА-МНЛЗ; 

ДСП-УПА-АКОС-МНЛЗ; ДСП-АКОС-УЦВС-МНЛЗ; ДСП-УЦВС-АКОС- МНЛЗ.  

 
Рис. 1.  Схема расположения агрегатов в ЭСПЦ 

   В настоящее время освоено производство около 2000 марок качественных 

углеродистых и легированных сталей, соответствующих национальным и международным 

стандартам, а также требованиям конечных потребителей. Технология производства стали 

основана на внепечном рафинировании и легировании металла на различных установках и 

агрегатах взаимосвязанных между собой. Структура производства представлена сложной 

системой связей, которая представляет трудности для процесса планирования деятельности 

предприятия.  

   Оперативное управление производством – это координация и регулирование 

выполнения оперативно-календарных планов производства и производственных заданий в 

реальном времени. Технологическая координация (ТК) представляет составную часть 

оперативного управления, обеспечивающую согласование работы отдельных звеньев 

управляемой системы в условиях конкретных технологических и организационно-
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технологических ситуаций и выполнение производственной программы. Оперативное 

управление выполнением производственных планов осуществляется на основе ТК, 

заключающейся в согласовании работы технологического оборудования и транспорта, 

движения материальных потоков, взаимодействия производственного персонала цеха при 

отклонении фактического хода производства от запланированного. Чтобы обеспечить 

эффективное ведение ТК необходима модель производства, поэтому рассмотрим 

существующие методы моделирования сложной структуры связей. 

 

 

 

 

 

 

 

Рис.2. Трехфазная система оперативного планирования и управления производством. 
Существует множество решений проблемы моделирования производства основанных на 

комбинаторных и эвристических методах оптимизации, методах имитационного 

моделирования, методах искусственного интеллекта, в том числе - мультиагентных 

технологиях.  

Сети Петри предназначены для моделирования асинхронных систем, функционирующих 

как совокупность параллельных взаимодействующих процессов. Анализ сетей Петри 

позволяет получить информацию о структуре и динамическом поведении моделируемой 

системы, также представляется возможность отображения в виде одной компоненты 

взаимодействия нескольких параллельно-последовательных процессов. Сети Петри 

применяются для анализа возникновения различных условий и событий в вычислительных 

системах, в том числе и параллельных, компьютерных сетях, программных системах, 

обеспечивающих их функционирование, а также экономических системах, системах 

управления дорожным движением, химических системах и других. 

Последовательность событий представляет собой моделируемый процесс, который можно 

наблюдать интерактивно. Сетью Петри называется двудольный ориентированный граф  

,              (1) 

где ,  — конечные непустые множества вершин, называемые соответственно 

позициями (места) и переходами; * — отношение между вершинами, соответствующее 

дугам графа. Позиции изображаются кружками, а переходы — черточками (полочки). Дуги 

соединяют кружки с черточками и черточки с кружками, но не однотипные вершины между 

собой. 

Теория графов является одним из разделов дискретной математики, который исследует 

свойства конечных или счетных множеств с заданными отношениями между их элементами. 

Особенностью этой теории является геометрический подход к изучению объектов. Графы 

имеют наглядную графическую интерпретацию в виде диаграмм, состоящих из точек и 

линий, соединяющих некоторые из этих точек. Точки соответствуют вершинам графа, а 

линии – его ребрам. При этом форма и длина линий значения не имеют. Важно лишь, что две 

данные точки соединены или не соединены линией. Язык графов оказывается удобным для 

описания связей между объектами многих физических, технических, экономических, 

биологических, социальных и других систем. 
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Теория игр — это математический метод изучения оптимальных стратегий в играх. Под 

игрой понимается процесс, в котором участвуют две и более сторон, ведущих борьбу за 

реализацию своих интересов. Каждая из сторон имеет свою цель и использует некоторую 

стратегию, которая может вести к выигрышу или проигрышу — в зависимости от поведения 

других игроков. Теория игр помогает выбрать лучшие стратегии с учётом представлений о 

других участниках, их ресурсах и их возможных поступках. Чаще всего методы теории игр 

находят применение в автоматизации, экономике, чуть реже в других общественных науках 

— социологии, политологии, психологии, этике, юриспруденции и других. Очень важное 

значение она имеет для искусственного интеллекта и кибернетики, особенно с проявлением 

интереса к интеллектуальным агентам. 

Семантическая сеть – это семейство ориентированных графов на едином множестве 

вершин-понятий вместе с процедурами интерпретации. Их характерной особенностью 

является обязательное наличие трёх типов отношений: «класс-элемент класса», «свойство-

значение», «пример-элемент класса». Семантические сети классифицируются по количеству 

типов отношений (однородные и неоднородные) и по типам отношений (бинарные и n-

арные). Проблема поиска решений в базе знаний сводится к задаче поиска фрагмента сети, 

соответствующего некоторой подсети, отражающей поставленный запрос к базе.  В общем 

случае семантическая сеть обеспечивает следующие основные функции: хранение сведений 

об объектах и связях между ними; возможность поиска объектов по различным 

характеристикам; возможность пополнения и корректировки знаний системы во время 

обучения; возможность реализации процедуры обобщения и конкретизации знаний; 

отражение иерархичности знаний о предметной области; понятность для эксперта. В общем 

случае под семантической сетью понимается выражение следующего вида: 

,    (2) 

где O- множество объектов конкретной предметной области; R – множество отношений 

между объектами; i – тип отношений. 

Семантические сети представляют собой наглядное и эффективное  средство структуризации 

предметной области. Так как семантической сети сопоставляется ориентированный граф, то 

задача оптимизации сети фактически сводится к задачам на графах, для которых известно 

множество эффективных алгоритмов. 

Однако, существенным недостатком всех этих методов является невозможность их 

масштабирования при изменении производственной структуры.  

Для эффективного решения задачи моделирования производства нами предлагается подход 

на основе мультиагентных технологий, где в качестве механизма межагентного 

взаимодействия используются элементы теории детерминированного хаоса. 

Мы предполагаем, что разработанный метод межагентного взаимодействия позволит решить 

задачу оптимизации средств и методов моделирования сложной структуры 

производственных потоков с целью анализа их применимости для моделирования структуры 

их производств хаоса для увеличения роста производственных показателей, что будет нами 

проверено в ходе его апробации на примере сталеплавильного комплекса АО «ОЭМК». 
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Цех керамического кирпича ООО «ОСМиБТ» включает в себя две производственные линии 

мощностью 80 и 30 млн. штук в год. Оборудование предназначено для производства 

керамического кирпича методом пластического формования.  

Технологическая схема производства изделий данным методом, несмотря на свою сложность 

и продолжительность, наиболее распространена в промышленности стеновой керамики. 

Способ пластического формования позволяет выпускать изделия в широком ассортименте, 

более крупных размеров, сложной формы и большей пустотности. В отдельных случаях 

предел прочности при изгибе и морозостойкость таких изделий выше, чем у изделий, 

полученных, например, способом полусухого прессования из того же сырья. 

Недостатком способа пластического формования является большая длительность 

технологического цикла за счет процесса сушки сырца. Низкая прочность формованного 

сырца, особенно пустотелого, большая усадка материала при сушке и наличие отдельного 

процесса сушки затрудняет возможность механизации трудоемких операций при садке сырца 

на сушку, перекладке высушенного сырца для обжига и совмещения в одном агрегате 

процессов сушки и обжига.  

Чтобы получить изделия требуемого качества, необходимо из глины удалить каменистые 

включения, разрушить ее природную структуру, получить пластичную массу, однородную 

по вещественному составу, влажности и структуре, а также придать массе надлежащие 

формовочные свойства. 

Технологическая схема метода пластического формования состоит из четырех этапов: 

- подготовка глиняной массы; 

- формовка сырца; 

- сушка; 

- обжиг. 

На первом этапе сырье измельчают и удаляют инородные вкрапления. При этом глина для 

производства керамического кирпича может иметь до 33 % различных примесей. Показатель 

влажности должен составить 20 %. На этапе формирования в специальном оборудовании 

сырье для производства керамического кирпича увлажняется, и в него вводятся все 

необходимые добавки и примеси. Влажность сырца составляет 25 %. Далее из полученной 

смеси формируют специальный брус и нарезают его на конвейерной ленте. Для полного 

просушивания полученные сырцы подвергаются воздействию высокой температуры. Ее 

уровень медленно поднимают до 150 °С, после чего влажность изделия не превышает 10 %. 

На завершающем этапе технологического процесса происходит обжиг сырца. Для этого он 

помещается в специальную печь. Температура здесь медленно поднимается до 800 °С. Для 

того, чтобы кирпич не растрескался, его охлаждение следует проводить постепенно. После 

этого полученный строительный материал подлежит складированию. 

На каждом этапе кирпич проходит тщательный контроль качества. Многоуровневая 

проверка позволяет свести к абсолютному минимуму вероятность производственного брака 

или получения покупателем недостаточно прочного товара. 

Технологический процесс доставки кирпича-сырца в зону укладки его в сушильную камеру 

выполняет транспортер сырца. Он принимает ряды поступающего кирпича и укладывает их 

в слой определенного размера, который затем погружается на используемый поддон.  

Подающий роликовый транспортёр помещает материал над цепным столом. Его задачей 

является позиционирование кирпичей с поддержанием точного зазора между ними. Точное 
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поддержание величины зазора позволяет добиться равномерного просушивания и обжига 

заготовок, что снижает уровень брака продукции. 

Для обеспечения требований, предъявляемых к приводу транспортёра, предлагается 

использовать приводную систему SEW-Eurodrive: преобразователь частоты MDX61B и 

асинхронный двигатель DRE90L4. Особенностью данного привода является встроенная 

система автоматического позиционирования и управления циклом работы IPOS
plus

, 

позволяющая осуществлять регулирование скорости и положения электропривода с высокой 

точностью [1], [2]. Эта система во многих случаях способна значительно разгрузить, а иногда 

и заменить программируемый логический контроллер верхнего уровня. Сокращение роли 

центрального управления позволяет существенно сэкономить на аппаратном обеспечении и 

затратах на электрический монтаж. 

Система автоматического позиционирования и управления циклом работы IPOS
plus 

имеет 

ряд возможностей, в числе которых: 

- обеспечение выполнения прикладной программы независимо от выбранного режима 

регулирования; 

- параллельное выполнение нескольких задач в одной прикладной программе 

независимо друг от друга; 

- возможность использования дополнительного оборудования; 

- различные способы обмена данными; 

- возможность выбора скорости и темпа позиционирования; 

- возможность так называемого «бесконечного позиционирования»; 

- функция контроля перерегулирования. 

Для управления приводной системой в преобразователях SEW-Eurodrive предлагается 

несколько способов: управление U / f без датчика и с датчиком скорости; алгоритмы VFC 

(векторное управление по напряжению) и CFC (векторное управление по току). 

Для привода роликового конвейера было выбрано векторное управление (CFC). Данный 

способ позволяет получить высокий пусковой момент и сохранить его до номинальной 

скорости асинхронного электродвигателя, а также обеспечивает высокое качество 

регулирования по скорости, даже при скачкообразном изменении момента сопротивления на 

валу. Одним из отличительных свойств векторного управления являются уменьшенные 

пульсации электромагнитного момента, а следовательно, и скорости, что облегчает задачу 

точного позиционирования привода. Важно и то, что векторное управление позволяет 

наилучшим образом обеспечить энергосбережение, так как ток, потребляемый 

преобразователем из сети при таком способе, меньше, чем при других вариантах управления 

приводом при той же механической нагрузке на валу двигателя.  

Для анализа характеристик предлагаемой системы электропривода в пакете MATLAB было 

произведено её моделирование (рис.1), в результате которого были получены графики 

изменения скорости и момента при работе привода (рис.2).  

 

 
Рис.1 Модель асинхронного привода с векторным управлением 
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Рис.2 Результаты моделирования 

Анализ результатов моделирования подтверждает, что предлагаемая система 

автоматизированного электропривода обладает высокими динамическими свойствами, 

задание по скорости отрабатывается без статической ошибки, а ошибка в динамическом 

режиме достаточно мала. Таким образом, предлагаемая система позволит добиться высокой 

точности позиционирования транспортёра, а следовательно, повысить качество выпускаемой 

продукции. 
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РАЗРАБОТКА ИНФОРМАЦИОННОЙ СИСТЕМЫ СБЫТА ГОТОВОЙ ПРОДУКЦИИ 
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Стимулирование сбыта является не только важнейшим элементом системы формирования 

спроса, но и одним из главных компонентов экономической деятельности предприятий. 

Автоматизация продаж – это решение, которое позволяет в единой информационной 

программе реализовать все сбытовые задачи и удовлетворить все индивидуальные 

потребности клиентов в рамках их поиска, привлечения и удержания. Решение использует 

комплексный подход к построению продаж – это залог высоких результатов и достижения 

поставленных целей [1]. 

Условно бизнес процесс сбыта готовой продукции в рамках ЛГОК можно разделить на 

несколько этапов: 

управляющая компания заключает договора с покупателями; 

управление сопровождения продаж (УСП) вносит данные договоров и дополнений в 

информационную систему (ИС); 

УСП строит план отгрузки на месяц; 

УСП формирует согласно плану наряд на каждый день; 

железнодорожная (ЖД) служба (служба движения, а именно инженер по организации 

перевозок) заказывает порожние вагоны у перевозчика; 

ЖД служба отгружает по наряду продукцию в партии; 

ЖД служба проверяет на весах вес и распределение продукции; 

ЖД служба формирует итоговые составы(маршруты); 

управление технического контроля (УТК) берет пробы с партий на весах; 

УТК делает анализы каждой пробы; 

УТК формирует сертификат качества; 

УСП формирует накладную на основании сертификатов и маршрутов; 

УСП подает данные в Министерство путей сообщений (МПС); 

УСП уведомляет таможню; 

УСП формирует полный пакет документов для отправляемого состава; 

бухгалтерская служба принимает и вносит платежные поручения; 

бухгалтерская служба выставляет счета-фактуры; 

бухгалтерская служба формирует проводки по операции; 

бухгалтерская служба формирует пакет документов для налогового и бухгалтерского учета. 
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Существующая автоматизированная система обработки информации на предприятии ОАО 

«Лебединский ГОК» имеет ряд недостатков: 

отсутствует база данных оперативного учета информации о фирмах, предоставляющих в 

аренду вагоны, что сокращает эффективность работы отдела сбыта; 

не оптимизирован выбор количества вагонов различных видов, что напрямую влияет на 

расходы предприятия; 

не оптимизирована функция выбора вагонов с наименьшей ценой, что напрямую влияет на 

расходы предприятия; 

обработка информации о фирмах предоставляющих в аренду вагоны, ведется в ручную на 

бумажных носителях, что увеличивает время обработки информации. 

Для задачи оптимизации количества арендуемых вагонов для сбыта готовой продукции  

необходимо: 

создать базу данных, содержащую данные о номере состава, его дате прибытия и номере 

вагона, его тары, грузоподъемности, информацию о продукции, которую можно загружать в 

эти вагоны, а также их собственников. Каждому вагону соответствует свой номер в базе 

данных, что позволяет вывести о нем всю необходимую информацию, включая его тару, 

грузоподъемность, продукцию, под которую он предназначен и сразу выявить брак, если 

такой вагон уже поступал на станцию;  

разработать алгоритмы функционирования ИС; 

разработать ИС  на основе разработанных алгоритмов; 

учесть информационную безопасность ИС; 

оценить экономическую эффективность ИС. 

Данная предметная область позволяет обойтись 11 сущностями 

- Состав 

- Сертификат качества 

- Заявка 

- Наряд 

- План 

- Вагон 

- Заказчик 

- Договор 

- Фирма представитель вагонов 

- Дополнения 

- Продукция 

Инфологическая модель данных представлена на рис. 1. 
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Рис 1. Инфологическая модель данных 

 

Инфологическая модель базы данных -  представляет собой описание объектов (сущностей), 

с набором атрибутов и связей между ними, которые выявляются в процессе исследования 

как входных, так и выходных данных. Она предназначается для структурного образования 

предметной области, с ориентированием на информационное внимание пользователей, 

разрабатываемой системы. 

Даталогическая модель базы данных, разработанная в Microsoft SQL Server 2008 - 

представляет собой набор схем отношений, с указанием первичных ключей, а также «связей» 

между отношениями, представляющих собой внешние ключи[2]. 

Даталогическая модель ИС представлена на рис. 2 

https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9E%D1%82%D0%BD%D0%BE%D1%88%D0%B5%D0%BD%D0%B8%D0%B5_(%D1%80%D0%B5%D0%BB%D1%8F%D1%86%D0%B8%D0%BE%D0%BD%D0%BD%D0%B0%D1%8F_%D0%BC%D0%BE%D0%B4%D0%B5%D0%BB%D1%8C)
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9F%D0%B5%D1%80%D0%B2%D0%B8%D1%87%D0%BD%D1%8B%D0%B9_%D0%BA%D0%BB%D1%8E%D1%87
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%92%D0%BD%D0%B5%D1%88%D0%BD%D0%B8%D0%B9_%D0%BA%D0%BB%D1%8E%D1%87
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Рис 2. Даталогическая модель 

Таким образом автоматизация продаж  позволяет построить прозрачную, легкоуправляемую 

и результативную систему продаж, а также контролировать  и постоянно увеличивать 

объемы продаваемой продукции и услуг[3]. 
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Областное Государственное Бюджетное Учреждение Здравоохранения «Городская больница 

№2» Старооскольского городского округа - это современное многопрофильное лечебное 

учреждение, которое оказывает амбулаторно-поликлиническую помощь населению северо-

восточной части города, а также экстренную специализированную медицинскую помощь 

жителям города Старый Оскол и Старооскольского района.   

Целью работы учреждения является наиболее полное удовлетворение доступности и 

потребности населения г.Старый Оскол в квалифицированной медицинской помощи, 

повышение ее качества, рациональное и эффективное использование кадровых, финансовых 

и материальных ресурсов городской больницы, достижение высоких конечных результатов 

деятельности всех служб и структурных подразделений городской больницы.[1] 

В настоящее время обработка лечебных диет ведется вручную, и хранится на бумажных 

носителях, вследствие чего: 

накапливается большой объем бумажных документов; 

возникают сложности в обработке и хранении информации; 

затрачивается много времени на обработку информации; 

отсутствует возможность автоматического назначения диеты. 

Для устранения выявленных недостатков, необходимо разработать автоматизированную 

информационную систему по организации лечебного питания на примере ОГБУЗ "Городская 

больница №2", результатом работы, которой будет сбор, накопление и анализ данных о 

лечебных диетах, и контроль над запасами продуктов на складе.  

Для этого необходимо: 

создать БД; 

организовать процесс ввода, удаления, изменения, обновления данных о лечебном питании; 

разработать автоматизированную работу системы по контролю над питанием пациентов; 

создать модуль ИС для автоматического выбора диета и соответствующего питания при 

соответствующем заболевании; 

разработать эргономичный интерфейс; 

оценить экономическую эффективность ИС; 

обеспечить безопасное функционирование ИС; 

Важным этапом разработки любой информационной системы является проектирование - 

построение модели реальных объектов, явлений или процессов с учетом их взаимосвязей. [2] 

В разрабатываемой информационной системе будет автоматизирован процесс 

прогнозирования запасов продуктов на складе.  

Наиболее подходящим методом прогнозирования является метод экспоненциального 

сглаживания. [3] 

Для того чтобы рассчитать прогноз с помощью этого метода, необходимо применить 

формулу:[4]  

 ,   (1) 

где:  

Ŷt+1 – прогноз на следующий период t+1;  

Yt – значения, применяемые для прогноза за текущий период t; 

k – коэффициент сглаживания ряда (0 < k < 1); 

Ŷt – значение прогноза на текущий период t. 
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Причем в первый период  Ŷ1=Y1, т.е. Ŷt в первый период равны числу заболеваний в этот 

период. Т.е. можно сказать, что прогноз с помощью метода экспоненциального сглаживания 

= коэффициент сглаживания * последнее фактическое значение заболеваний + (1 – 

коэффициент сглаживания)*предыдущий прогноз по методу экспоненциального 

сглаживания.  

  В качестве исходной  информации возьмем данные о сезонном изменении числа 

заболеваний по основным классам болезней (Таблица 1).  

Таблица 1. Сезонные изменения числа заболеваний за 2015 год. 

Наименование Месяцы года 

I II III IV V VI VII VIII IX X XI XII 

Инфекционные болезни 541 588 565 512 425 410 368 396 458 546 589 546 

Болезни крови, 

кроветворных органов 

26 29 31 32 20 16 18 12 25 26 24 22 

Болезни эндокринной 

системы, расстройства 

питания и нарушения 

обмена веществ 

115 135 148 132 110 113 93 80 75 95 127 120 

Болезни органов дыхания 3311 3560 3248 3125 3111 3010 3009 2997 3024 3033 3220 3220 

Болезни органов 

пищеварения 

4110 4125 4321 4215 4103 3996 3625 4015 4120 4132 4256 4425 

 

    
а)  Инфекционные болезни    б) Болезни крови, кроветворных органов 

    
в) Болезни эндокринной системы,    г) Болезни органов дыхания 

 расстройства питания и нарушения обмена веществ  
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 д)  Болезни органов пищеварения 

 С помощью полученных графиков можно сделать выводы о сезонности того или 

иного заболевания и спрогнозировать закупку продуктов для соответствующей этому 

заболеванию диеты.  

 

Список используемой литературы 

1. ОГБУЗ "Городская больница №2" [Электронный ресурс]/ Режим доступа: http://gb2-

stoskol.belzdrav.ru/about/index1.php 

2. Государство.Бизнес.ИТ [Электронный ресурс] / Режим доступа: http://tibe.ro 

3. Финансовая деятельность субъектов хозяйствования: Учебное пособие / Терещенко А. О. 

4. Применение экспоненциального сглаживания для прогнозирования выручки Губинова 

Т.В. [Электронный ресурс] / Режим доступа: http:// www.scienceforu 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



231 
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ООО «Айти-Безопасность» 

 

Власов Евгений, студент гр. ИС-10-2з 
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Расстановка кадров — одна из важнейших функций управленческого цикла, выполняемых 

руководящим составом организации. Данная процедура сопровождается расстановкой 

претендентов в соответствии с их профессиональными качествами. От качества ее 

проведения во многом зависит эффективность работы организации [1].  

На данный момент в ООО «АйТи-Безопасность» сотрудники технического отдела 

выполняют заявки в зависимости от занятости. Таким образом, задачу получает не более 

опытный и компетентный в данной области специалист, а свободный сотрудник. Такое 

распределение может плохо сказаться на качестве и скорости выполнения работ компанией. 

Требуется система, способная распределить сотрудников на работы, основываясь на их 

эффективности относительно этой работы. 

Для оценки и назначения сотрудников на выполнение заявок необходимо решить задачу о 

назначениях, которая заключается в следующем. Имеется m групп людей численностью 

maaa ,...,, 21 , которые должны выполнять n видов работ объемом nbbb ,...,, 21 . Известна 

производительность каждой i–й группы людей при выполнении каждого j–го вида работ ijc , 

i=1,2,,…,m, j=1,2,…,n. Причем ijx  - число людей i–й группы, занятых для j–го  вида   работ: 

)(XZ -
 

m

i

n

j

ijij xc
1 1

max ,                                      (1)      

 i

n

j

ij ax 
1

,   i=1,2,…,m ,                                     (2)   

      j

m

i

ij bx 
1

,   j=1, 2, … , n,                                   (3) 

     0ijx ,      i=1,2,,…,m,    j=1,2,…,n.                            (4) 

 

Требуется так распределить людей для выполнения работ, чтобы суммарный объем 

производства работ был максимальным [2]. 

Для решения задачи о назначениях был выбран венгерский алгоритм [3]. Достоинством 

венгерского метода является возможность оценивать близость результата каждой из 

итераций к оптимальному плану. Это позволяет контролировать процесс вычислений и 

прекратить его при достижении определенных точностных показателей.  

Первичной задачей является определение степени эффективности работника для некоторой 

конкретной работы. В нашем случае построение матрицы эффективности лежит на 

руководителе и начальнике технического отдела компании ООО «АйТи-Безопасность», 

которые выступают в роли экспертов. Для определения эффективности эксперты учитывают 

стаж, квалификацию, образование специалистов и выставляют им оценки от 1 до 5 

относительно той или иной задачи (таблица 1).  

Требуется максимизация эффективности. Имеем пять сотрудников и пять работ, которые 

требуют выполнения. В случае если количество свободных сотрудников превышает 

количество работ,  будет создана фиктивная работа,  которая, по сути, представляет собой  

отсутствие какой-либо задачи. В случае если количество задач превышает количество 

свободных сотрудников, задача, имеющая самый низкий приоритет, будет отложена до 

появления свободных сотрудников. 
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Таблица 1. Матрица эффективности 

Работник

и 

 

Комплекс заданий  

З-1 З-2 З-3 З-4 З-5 

Эффективность 

Р-1 5 2 3 5 4 

Р-2 3 4 4 5 4 

Р-3  5 5 3 3 2 

Р-4 4 3 5 2 5 

Р-5 5 5 3 3 4 

 

Имеем матрицу эффективности сотрудников относительно работ. Находим максимальный 

элемент каждой строки матрицы и заменяем каждый элемент матрицы разностью 

максимального элемента этой строки и самого элемента. Если не каждый столбец матрицы 

содержит ноль, тогда совершаем аналогичные действия для столбцов, но, в отличие от строк, 

берем минимальный элемент. После вышеперечисленных действий каждый столбец матрицы 

имеет хотя бы один ноль. Далее, если имеется строка или строки с одним нулем, считаем 

этот ноль назначением и вычеркиваем оставшиеся нули в его столбце. Если таких строк нет, 

то выбираем строки по порядку и также по порядку назначаем ячейки с нулями 

назначениями. Если после произведенных шагов все работы все еще не распределены между 

всеми сотрудниками, то прибегаем к приведенным ниже действиям. Отмечаем все строки без 

назначений, отмечаем все столбцы с нулями в отмеченных строках и также отмечаем строки 

с нулями-назначениями в этих столбцах. Помечаем ячейки находящиеся на пересечении 

отмеченных столбцов и строк. Выбираем минимальный элемент среди непомеченных ячеек 

и прибавляем его к значениям ячеек на пересечении столбцов и строк, а также вычитаем из 

значений непомеченных ячеек. Обнуляем все отметки строк, ячеек, столбцов и возвращаемся 

к назначению, начиная со строк с одним нулем. Спустя некоторое количество циклов 

назначение будет произведено (таблица 2). 

 

Таблица 2. Итоговая матрица назначений 

1     

   1  

 1    

  1   

    1 

 

Реализация предложенного процесса управления заявками ООО «АйТи-Безопасность» 

позволит оптимизировать время работы сотрудников, минимизировать простои и обеспечить 

наиболее качественное обслуживание клиентов компании. 
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В настоящее время металлургическая отрасль является одной из наиболее динамично 

развивающихся, что предопределило постоянный поиск путей повышения эффективности 

производства. Для улучшения качества продукции и увеличения прибыли, во всех процессах 

металлургии разрабатываются новые методы решения проблем, модернизируются системы 

управления. Создание информационных систем управления всеми элементами производства 

являются ключевыми при построении высокоэффективной производственной системы. 

Одним из наиболее сложных и ресурсоёмких  процессов на предприятиях горно-

металлургического комплекса является техническое обслуживание и ремонт оборудования 

(ТОРО или ТОиР), подразумевающие под собой  комплекс операций по поддержанию 

работоспособности и исправности производственного оборудования в процессе технической 

эксплуатации, хранения и транспортировки. Разработка усовершенствованных систем 

управления этим процессом носит приоритетный характер, как для увеличения объёма 

выпускаемой продукции, так и для сокращения затрат на производстве.  

Решением в этой области является введение EAM-системы (прикладное программное 

обеспечение управления основными фондами предприятия). Фактически, задачей EAM-

системы является поиск оптимального соотношения между затратами на изменение и ремонт 

производственных фондов и потерями, которые могут возникнуть вследствие внеплановой 

остановки производства. [4] 

EAM-система поможет скоординировать работу в процессах: 

управление складскими запасами (согласовать деятельность с запчастями для ремонта);   

управление финансами (наладить систему закупок новых деталей);  

управление персоналом (распределить трудовые ресурсы при ремонте); 

управление документами [4] 

В настоящее время существуют несколько EAM-систем такого рода. Например: TRIM, 1С, 

SAP R/3. Они положительно зарекомендовали себя во всей технической отрасли и уже 

активно внедряются во все компоненты горно-металлургической промышленности. 

Все системы построены на основе распределительной базы данных и похожи по структуре: 

 
Рис.1 Примерная базовая структура EAM-системы для процесса ТОРО 

Функциями EAM-системы являются: 

Формирование целостной базы оборудования и нормативно-справочной информации по его 

обслуживанию; 

Составление плана мероприятий по техническому обслуживанию и ремонтам оборудования 

(ТОРО); 

Организация заявочной компании; 

Наблюдение за процессами обслуживания и ремонта оборудования; 
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Контроль реальных затрат в разрезе объектов и мероприятий; 

Фиксация главных технологических подходов в работе оборудования (выходы из строя, 

простои); 

Прорабатывание требующихся мероприятий по обслуживанию на базе данных АСУТП; 

Обеспечение передачи необходимой информации в ERP; 

Проведение оценки информации по ТОРО и организация корпоративной отчётности [5] 

Наряду с несомненными достоинствами EAM-систем: возможность создать единое 

информационное пространство, что помогает организовать плановые ремонтные работы, 

вести справочную информацию по каждому отдельному оборудованию, формировать 

графики и бюджет; можно выделить ряд недостатков, снижающих эффективность и полноту 

возможностей использования EAM-систем: необходимость дополнительной обработки 

собранных данных, затруднительный интерфейс при большом потоке информации.     

 Исходя из вышесказанного, целесообразно предложить интеллектуализацию одной из EAM-

систем. Эта идея подразумевает под собой уже автоматизацию принятия решений при 

ремонте и техническом обслуживании, и будет, несомненно, являться следующим шагом 

развития EAM-систем. 

Интеллектуальная информационная система - это компьютерная модель интеллектуальных 

возможностей человека в целенаправленном поиске, анализе и синтезе текущей информации 

о процессе для решения актуальных задач. [1] 

На данный момент можно выделить ряд достаточно известных и отработанных способов 

интеллектуализации - нечёткая логика, мультиагентные системы, нейронные сети и др.  

Рассмотрим возможность применения мультиагентных систем как способ 

интеллектуализации. Мультиагентная система (МАС) — это система, образованная 

несколькими взаимодействующими интеллектуальными агентами. 

Интеллектуальные агенты и сообщества агентов могут выполнять эффективные стратегии в 

решении сложных проблем, используя распределенный интеллект. 

Интеллектуальная мультиагентная система представляет собой множество 

интеллектуальных агентов, распределенных в сети, которые мигрируют по ней в поисках 

релевантных данных, знаний, процедур и кооперируются для достижения поставленных 

перед ними целей. [3] 

Недостаточное использование мультиагентных технологий в настоящее время является 

центральной проблемой информатизации. Области их применения чрезвычайно 

разнообразны и как следствие, горно-металлургическая промышленность не стала 

исключением. 

В мультиагентных системах множество автономных агентов действуют в интересах 

различных пользователей и взаимодействуют между собой в процессе решения 

определенных задач. Это значит, несколько интеллектуальных агентов способны независимо 

работать. Каждый из них может взаимодействовать с одним компонентом процесса ТОРО, 

что в итоге повысит качество работы при систематизации и обработке большого количества 

данных, и позволит системе правильно принимать решения. [2-3]   

В процессе ТОРО можно построить несколько мультиагентных систем, соответствующих 

компонентам процесса. Агентами же выступят отдельные виды оборудования. 

Можно рассмотреть базовую структуру и основные компоненты и функции 

интеллектуального агента в процессе подготовки и планирования ремонта оборудования: 
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Рис.2 Структура агента 

В данном случае, «восприятие» агентом происходит с помощью датчиков и данных об 

отказах и дефектах. «Действие» заключается в выдаче решения о ремонте.  

В общей системе процесса ТОРО такой агент будет выглядеть так: 

 
Рис. 3 Часть общей системы процесса ТОРО 

Мультиагентная система как способ интеллектуализации позволит новой программе не 

только качественно формировать планы действий, но и обладать такими свойствами, как 

автономность, адаптивность, способность к рассуждениям и в некотором роде иметь 

социальное поведение.  

Таким образом, применение в металлургической промышленности EAM-системы и её 

интеллектуализация позволит улучшить качество процесса ТОРО. В целом повысится 

результативность планирования ремонтных работ, снизятся производственные расходы, 

появится гарантия безопасности производства. 
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«Национальный исследовательский технологический университет «МИСиС» 

 

Основное производство 

Стойленское месторождение разрабатывается открытым способом, вскрыто группой 

траншей. Система разработки — с внешним отвалообразованием. Рыхлые отложения 

разрабатываются роторным комплексом и экскаваторами цикличного действия, скальная 

вскрыша, богатая руда и железистые кварциты добываются экскаваторами цикличного 

действия с предварительным рыхлением буровзрывным способом. Вывозка горной массы 

из карьера осуществляется автомобильным, железнодорожным и конвейерным транспортом. 

Технологическая схема переработки богатых руд включает три стадии дробления 

и грохочения с выделением агломерационной руды, а обогащение железистых кварцитов 

(магнетитовых) — три стадии дробления с замкнутым циклом в последней стадии, 

трехстадиальное измельчение, магнитную сепарацию, дешламацию, обезвоживание 

концентрата на вакуум-фильтрах. Гидротранспорт хвостов обогащения — напорно-

самотечный. Используется оборотное водоснабжение. 

Железорудная продукция АО «Стойленский ГОК» предназначена для переработки 

на металлургических предприятиях. 

Сопутствующее производство 

Важным направлением сегодняшней работы СГОКа стало комплексное использование 

минеральных ресурсов и отходов основного производства. В результате комбинат 

из поставщика металлургического сырья превратился в многопрофильную отраслевую 

структуру: успешно работает технологическая линия по производству щебня [1]. 

   Группа НЛМК – один из наиболее эффективных производителей стали и 

металлопродукции в мире. Высококачественная продукция предприятий Группы 

востребована в стратегически важных отраслях экономики – строительстве, 

машиностроении, энергетике, судостроении, химической и нефтегазовой промышленности. 

   Миссией группы является производство продукции, удовлетворяющей запросам 

потребителей, постоянно совершенствовать технологи, обеспечивать условия труда, 

рационально использовать ресурсы, снижать воздействие на окружающую среду [2]. 

   В ноябре 2007 года коллектив ОАО «Стойленский ГОК» завершил разработку и внедрение 

систем менеджмента качества и управления окружающей средой. 

   В 2014 году результаты повторного аудита, проведенного сертификационной компанией 

BSI – British Standards Institution (Британский Институт Стандартов), подтвердили, что 

интегрированная система менеджмента качества, экологии и энергосбережения 

Стойленского ГОКа соответствует требованиям стандартов ISO 9001:2008, ISO 14001:2004 и 

ISO 50001:2011. 

   Внедрение системных методов управления в области охраны окружающей среды 

демонстрирует приверженность компании ОАО Стойленский ГОК природоохранным 

принципам и ответственность перед обществом за состояние окружающей среды [3]. 

Принципами группы НЛМК по отношению к окружающей среде являются: 

Экологически ответственный подход при эксплуатации, модернизации, реконструкции и 

капитальном строительстве производства; 

Соблюдение российских(международных) законодательных и нормативных требований в 

сфере охраны окружающей среды; 

Предотвращение рисков воздействия на окружающую среду; 
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Открытость и доступность информации об экологической деятельности предприятий Группы 

и их воздействии на окружающую среду. 

В обязательства руководства входят: 

Формирование принципов и целей Экологической политики и контролирование их 

обеспечения; 

Обеспечение ресурсов и и условий для реализации Экологической политики; 

Внедрение эффективных механизмов мотивации персонала в целях повышения 

результативности в области охраны окружающей среды. 

При выполнении обязательств сотрудниками СГОК выполняются действия направленные на: 

Совершенствование технологических процессов в целях минимизации воздействия на 

окружающую среду; 

Внедрение передовых природоохранных технологий; 

Эффективное управление потенциальными производственными рисками для 

предотвращения негативного воздействия на окружающую среду; 

Совершенствование методов управления в соответствии с современными международными 

стандартами; 

   Постоянное повышение уровня знаний и компетенций персонала в природоохранной сфере 

[2]. 

Общие положения по работе с производственными отходами 

Работы по обращению с отходами производства и потребления в ОАО «Стойленский ГОК» 

производят в соответствии с требованиями утвержденного Проекта нормативов образования 

отходов и лимитов на их размещение ОАО «Стойленский ГОК», требованиями лицензии на 

осуществление деятельности по обращению с опасными отходами, требованиями 

законодательства РФ в сфере обращения с отходами, требованиями стандартов предприятия 

системы экологического менеджмента. 

Лица, ответственные в структурных подразделениях за обращение с опасными отходами, 

проходят специальный курс обучения с получением свидетельства на право работы с 

опасными отходами. Обучение проводится в установленном в ОАО «Стойленский ГОК» 

порядке в соответствии с требованиями СТП СК 00186826.6.2.1.009-2008.  

Ответственные по охране окружающей среды в структурных подразделениях назначаются 

приказом по Обществу.  

Распоряжением назначаются ответственные на участках СП за обращение с отходами, в том 

числе: сбор, накопление, использование, обезвреживание, транспортировку, временное 

хранение на участках подразделения, конечное размещение отходов производства, ведение 

журнала первичного учета по мере образования отходов, оформление первичных 

бухгалтерских документов по движению отходов и составление отчетности. Копии 

распоряжений передаются в ОООС.  

Ответственные лица по охране окружающей среды в СП обеспечивают и контролируют 

исполнение требований в области обращения с отходами в подразделении, установленных 

настоящим стандартом [3]. 

Инвентаризация отходов и мест размещения отходов 

ОООС совместно со структурными подразделениями Общества не реже одного раза в пять 

лет проводит инвентаризацию перечня образующихся отходов и инвентаризацию мест 

размещения отходов.  

В случае изменения технологического процесса производства, изменения перечня 

используемых сырья и материалов, образования новых видов отходов, а также по 

требованию Федеральных служб исполнительной власти проводится внеочередная 

инвентаризация отходов по итогам отчетного года.  

Инвентаризация проводится в порядке взаимодействия всех служб и подразделений 

Общества. ОООС выступает координатором работ по сбору информации, необходимой для 

проведения инвентаризации.  
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На основании материалов инвентаризации разрабатывается проект нормативов образования 

отходов и лимитов на их размещение Общества (корректируется и согласовывается в новой 

редакции с федеральными органами исполнительной власти в случае проведения 

внеочередной инвентаризации).  

Плановую инвентаризацию проводят не позднее, чем за 6 календарных месяцев до 

окончания действия текущего проекта нормативов образования отходов и лимитов на их 

размещение. 

Производственный контроль над обращением с промышленными отходами 

Ответственное лицо по ООС периодически обязано проверять: 

- правильность оформления в СП первичных бухгалтерских документов по образованию, 

хранению, использованию, обезвреживанию и вывозу отходов с предприятия;  

- правильность ведения в СП журналов первичного учета отходов; 

 - исправность тары для временного накопления отходов; 

 - наличие маркировки на таре для отходов;  

- состояние площадок для временного размещения отходов; 

 - соответствие временно накопленного количества отходов установленному; 

- выполнение периодичности вывоза отходов с территории СП;  

- выполнение требований экологической и промышленной безопасности при загрузке, 

транспортировке и выгрузке отходов.  

При проведении производственного контроля, начальник структурного подразделения 

обязан: 

 - обеспечить предоставление журналов первичного учета образования и движения отходов 

подразделения; - обеспечить предоставление первичных документов бухгалтерского учета по 

отходам;  

- обеспечить доступ проверяющих лиц на все производственные объекты.  

Для каждого вида отходов предназначено отдельное место временного хранения (площадка, 

контейнер и др.). Допускается временное хранение в одном месте различных наименований 

отходов, если это предусмотрено Проектом нормативов образования отходов и лимитов на 

их размещение или согласовано с ОООС. 

Определение потребности в обеспечении СП необходимым количеством контейнеров 

организует ответственный за обращение с отходами структурного подразделения. Начальник 

СП организует обеспечение необходимым количеством контейнеров.  

   Организация места размещения отходов в АО «Стойленский ГОК» осуществляется на 

основании проекта, на который получено положительное заключение государственной 

экологической экспертизы. 

   Условия хранения и движения отходов должны соответствовать требованиям, изложенным 

в проекте НООЛР в разделе «Характеристика хранения отходов сроком до 3 лет и 

обоснование предельного количества накопления отходов.  

      При планировании сдачи отходов, структурные подразделения в срок до 18 числа месяца, 

предшествующего планируемому, представляют заявку в ОООС в соответствии с 

требованиями [3]. 
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Описание объекта автоматизации 

Печи фирмы Эбнер установлены на участке отделки  СПЦ-2. Две комбинированные газо-

электро нагреваемые печные установки с роликовым  подом предназначены для 

термообработки стальных прутков в атмосфере азота (N2). После обработки в защитной 

атмосфере азота , металл не только изменяет свою структуру,  но и, выходит из печи без слоя 

окалины, которая образуется при нагревании прутков в обычных печах отжига. 

Контроль и регулирования на участке печей отжига осуществляется с помощью систем 

автоматического регулирования и контроля. Печи отжига оснащены большим количеством 

устройств измерения и регулирования, обеспечивающих поддержание на заданном уровне 

параметров процесса отжига. Регулируются такие параметры, как: температура, давление, 

атмосфера в печи, скорость движения металла по печи. Все измеряемые в ходе  процесса 

значения параметров отображаются на дисплее (COROS). 

Управление каждой печью осуществляют контроллер SIMATIC S5-135U и 

мультифункциональные приборы SIPART DR24 для зон с регулируемой температурой.  

Недостатком существующей системы автоматизации является то, что она морально и 

физически устарела. Контроллер SIMATIC S5 155U используемый в АСУ  в настоящее время 

снят с производства, в следствии этого существует нехватка запасных частей и они дороже, а 

именно аналоговых модулей ввода/вывода, дискретных модулей ввода/вывода, модулей связи 

и т.п. Программное обеспечение используемое контроллером  морально устарело и является на 

сегодняшний день достаточно неудобным в использовании и требует высоко 

квалифицированного  персонала. Система визуализации COROS так же уже не выпускается, а 

следовательно обходится дороже в обслуживании чем современные системы. А так же по 

функциональным особенностям уступает современным системам визуализации. 

Основные функции АСУ ТП 

Предлагается провести модернизацию системы автоматизации печи отжига, а именно: 

заменить контроллер SIMATIC S5 155U  на SIMATIC S7 300;  

заменить программное обеспечение и SCADA – систему; 

изменение ПО регулирования температуры в зонах печи отжига. 

    Данная замена позволит:  

Экономить на комплектующих для контроллера, т.к. обслуживание контроллера SIMATIC S5 

обходится гораздо дороже чем SIMATIC S7; 

Экономить на современной SCADA – системе, т.к. COROS морально и физически устарела и 

снята с производства, и следовательно ее обслуживание, покупка и докупка клиентов или 

сервера будет дороже чем современная система визуализации. 

Улучшить качество выпускаемой продукции, т.к. раннее существовавшее ПО регулирования 

температуры в зонах печи отжига не выполнял поставленные задачи по термической 

обработки продукции. 

В итоге модернизация системы автоматического управления работой печи отжига позволит 

улучшить процесс отжига продукции, следовательно снизить экономические потери, повысить 

качество продукции. 

 

Результат внедрения 

 Как показывает опыт прошлых лет на аналогичных объектах, что современная 

система автоматизации позволяет снизить удельные затраты энергии и количество вредных 
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выбросов в атмосферу, повысить качество продукции, безопасность технологического 

процесса и улучшить условия труда эксплуатационного персонала. 
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Намоточная машина расположена в технологическом потоке мелкосортного стана – 350 

ОЭМК. Она предназначена для сматывания горячекатаного готового проката в мотки. 

Кинематическая схема намоточной машины представлена на рис.1. 

 
Рис. 1. Кинематическая схема намоточной машины. 

1 – двигатель; 2 – муфта; 3 – ступень конического колеса i=3,143; 4 – ступень конического колеса i=0,5; 5 – 

намоточный барабан; 6 – муфта; 7 – датчик положения. 

В 1984 году И. Такахаши (I.Takahashi) был предложен и развит новый метод управления, 

названный «Прямое управление моментом» (Direct torque control, DTC). Системы с прямым 

управлением моментом асинхронного двигателя обладают рядом преимуществ, например, 

они малочувствительны к изменению параметров асинхронного двигателя, обеспечивая при 

этом высокое быстродействие и астатическое регулирование момента на низких частотах 

вращения, включая нулевую скорость. Однако, подобным системам присущ существенный 

недостаток – большие флуктуации момента. Несмотря на простоту классической системы 

DTC и гистерезисными регуляторами потокосцепления и момента, получить аналитические 

выражения для этих величин достаточно сложно, что связано с нелинейностью системы, ее 

нестационарностью, влиянием случайного момента фиксации измеряемых координат [1]. 

Для устранения пульсаций момента в системе DTC предлагается ([2], [3]) использовать 

нечеткую логику (НЛ). В данной работе исследовалось применение классического DTC и 

DTC c нечеткими регуляторами момента и потокосцепления. 

В основу работы системы DTC положено уравнение электромагнитного момента 

асинхронного двигателя: 
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3
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где 1k  - коэффициент электромагнитной связи статора; 2k  - коэффициент электромагнитной 

связи ротора;  - коэффициент рассеяния; rψψ ,s - векторы потокосцепления статора и 

ротора;   - пространственный угол между векторами потокосцеплений статора s  и 

ротора s . Если модули векторов 
smsψ   и 

rmrψ поддерживать постоянными, то 

величиной момента можно управлять, изменяя угол  . 

Модель системы управления DTC содержит подсистему Flux & Torque hysteresis (Регуляторы 

потокосцепления и момента с гистерезисной характеристикой) представленную на рис. 2, 
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содержащую два независимых контура регулирования – модуля потокосцепления статора и 

электромагнитного момента.  

 В данном случае в качестве регуляторов потокосцепления используется двухпозиционный 

релейный элемент, а в качестве регулятора электромагнитного момента используются два 

двухпозиционных релейных элемента. 

 
Рис.2 Подсистема регуляторов потокосцепления и момента с гистерезисной характеристикой 

(Subsystem Flux & Torque hysteresis). 

В «классическом» DTC из-за неточности измерения наблюдаемых параметров и, как 

следствие, ошибки вычисления наблюдаемых параметров возможно появление постоянной 

ошибки, а также её накопление в процессе работы, что влечет за собой необходимость 

выполнения корректирующих операций. Для исключения данного недостатка предлагается 

замена релейных регуляторов потокосцепления и момента на нечеткие регуляторы [3], 

модель которых в MATLAB приведена на рис. 3. 

 
Рис. 3. Модель подсистемы регуляторов потокосцепления и момента с нечеткими 

регуляторами. 

На этапе фаззификации в качестве терм-множеств лингвистической переменной «ErrFlux» 

(ошибка по потокосцеплению) используются: положительная ошибка – Р, нулевая ошибка - 

Z, отрицательная - N (рис. 4, а). Функции принадлежности входной лингвистической 

переменной “ErrMoment” (ошибка по моменту) представлены пятью термами: большая 

отрицательная-NL, малая отрицательная-NS, нулевая-Z, малая положительная-PS, большая 

положительная-PL (рис. 4, б). 

      

а)      б) 



243 

 

Рис. 4. Функции принадлежности входной лингвистической переменной и выходные 

переменные регулятора: а) «ErrFlux» (ошибка по потокосцеплению); б) “ErrMoment” 

(ошибка по моменту). 

 

а) 

 

б) 

Рис.19.Временные зависимости скорости вращения ротора и электромагнитного момента: а) 

«классическое» DTC, б) DTC с нечеткими регуляторами. 

Результаты моделирования систем с гистерезисными регуляторами и нечеткими 

регуляторами показывают, что для уменьшения пульсаций момента в системе DTC 

перспективным является регулирование с использованием fuzzy-регуляторов. 

При постоянном задании на момент 792 Н·м размах колебаний момента dm = ∆M равен 100 

Н·м для DTC c гистерезисными регуляторами, тогда как для системы с нечеткими 

регуляторами флуктуации момента при этом же задании составляют 40 Н·м. 
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Область применения двигателей переменного тока достаточно широка, в частности их 

активно используют в промышленности. Одним из ключевых показателей  качества работы 

двигателя является его надежность. Повышению надёжности способствует своевременное 

выявление и предупреждение неисправностей, которые могут привести к поломке двигателя. 

Предупреждение поломок в электроприводе агрегатов возможно с помощью диагностики 

электродвигателя. Очевидно, что это является актуальной задачей, так как выход из строя 

электродвигателя любого промышленного агрегата приводит к простою и, следовательно, к 

существенным убыткам предприятия. Известны разнообразные методы диагностики 

электродвигателей, основанные на следующем: 

–на анализе акустических колебаний, создаваемых работающей машиной; 

– на измерении и анализе магнитного потока в зазоре двигателя и внешнего магнитного 

поля; 

– на измерении и анализе температуры отдельных элементов машины; 

– диагностики механических узлов (подшипников), основанные на анализе содержания 

железа в масле; 

– основанные на анализе электрических параметров машины; 

– диагностики состояния изоляции. 

– основанные на анализе вибраций отдельных элементов агрегата; 

 Отдельно стоит выделить метод вибродиагностики. Этот метод позволяет перейти от 

планово-предупредительного ремонта на более прогрессивные методы обслуживания 

оборудования, не останавливать машины, не выполнять лишнего объема работ. 

Вибрационная диагностика – наиболее распространённый метод диагностирования 

технических систем и оборудования, основанный на анализе параметров вибрации, либо 

создаваемой работающим оборудованием, либо являющейся вторичной вибрацией, 

обусловленной структурой исследуемого объекта. Этот метод контролирует техническое 

состояние агрегата в целом, либо отдельных его узлов по возникающим в процессе работы 

агрегата акустическим сигналам. При использовании вибрационной диагностики сигнал 

вибрации может исследоваться как во временной (осциллограмма), так и в частотной 

области (спектр) [1]. Регистрации подлежат как действующие (среднеквадратичные) 

значения, так и пик-фактор. К вибрационным параметрам относятся виброперемещение, 

виброускорение и виброскорость. Большое распространение получили также методы 

спектрального анализа, в которых в качестве диагностических параметров используют 

значения амплитуды отдельных гармонических составляющих вибрационного сигнала [2]. С 

помощью вибродиагностики возможно определить как внутренние неисправности 

электродвигателя, так и неисправности исполнительного механизма. По спектральному 

анализу вибрации определяется: небаланс масс вращающихся частей, расцентровка, 

задевания элементов оборудования друг о друга, дефекты подшипников качения, 

эллипсность шейки вала и в меньшей степени – дефекты обмотки статора. Наиболее 

распространенными объектами контроля вибрационного состояния являются следующие 

элементы электропривода: редукторы, опоры промежуточных валов, подшипники качения и 

скольжения.  

Вибродиагностика осуществляется следующим образом. Датчики регистрируют вибрацию, 

создаваемую работающей машиной, на неподвижных частях объектов контроля. 

Электронные диагностические приборы принимают сигналы с датчиков и рассчитывают 
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амплитуды диагностируемых объектов на частотах, характерных для различных видов 

дефектов, которые автоматически корректируются в зависимости от скорости вращения 

двигателей. Дальнейшая обработка, хранение и представление информации осуществляется 

на сервере. По величине амплитуды вибрационного сигнала определяется состояние 

исследуемого агрегата. Определённому диапазону частот соответствует определённый 

дефект. Передача информации об уровне вибрации с электронных диагностических 

приборов на сервер опроса может осуществляться посредством интерфейса Ethernet [3]. 

При диагностике асинхронных двигателей (АД) по их вибрации необходимо учитывать 

особенности влияния несимметрии и нелинейности питающего напряжения, которые 

приводят к появлению или росту вибрации на частотах, кратных частоте питающего 

напряжения. Особенно важен учет влияния спектрального состава питающего напряжения на 

вибрацию двигателя при использовании статических преобразователей переменного 

напряжения, в спектре выходного напряжения которых могут присутствовать составляющие 

самых разных частот [4]. 

На сегодняшний день существует немало систем вибродиагностики, основанных на разных 

методах. В работе [5] приведен анализ и оценка методов вибродиагностики асинхронных 

двигателей. Автор выделяет 10 групп методов: 

1. Диагностика АД по среднеквадратичному значению вибросигнала.  

Достоинствами метода: простота реализации и низкая стоимость за счет использования 

элементарной портативной виброизмеряющей аппаратуры. Недостаток - невозможность 

точного определения природы дефекта. 

2. Вибродиагностика АД с помощью фазовых портретов. Достоинством данного метода 

является высокая информативность. Недостатки: сложность аппаратной реализации и ПО, а 

также сложность интерпретации результатов. 

3. Спектральный анализ, выявляющий частотный состав сигнала. Достоинства метода: 

высокая помехозащищенность и высокая информативность. Недостатки: использование 

дорогостоящего спектроанализатора, некорректность результатов при обработке 

нестационарных сигналов, плохое выявление зарождающихся и слабых дефектов. 

4. Спектральный анализ огибающей. Достоинства: возможность локализовать дефект, 

высокая чувствительность и достоверность определения вида и величины каждого из 

дефектов. Основные недостатки: высокая стоимость аппаратуры и сложность реализации. 

 5. Кепстральный анализ. В этом методе для сжатия информации, содержащейся в 

спектре, используют кепстр – преобразование Фурье от логарифмического спектра 

мощности. Достоинство - высокая помехозащищенность. Недостаток - сложность 

интерпретации результатов. 

6. Ультразвуковая дефектоскопия и акустическая диагностика. Достоинством является 

высокая информативность. Недостатки: сложность аппаратной реализации и соответственно 

высокая стоимость аппаратуры и применение. 

7. Специальные диагностические параметры. Достоинством является простота реализации. 

Недостатки: низкая помехозащищенность и отсутствие четких границ для значений 

вышеприведенных параметров. 

 8. Вейвлет-анализ применяется как для непрерывных, так и для дискретных сигналов. 

Достоинством является высокая информативность. Основными недостатками вейвлет-

анализа являются трудоемкость и сложность в интерпретации результатов.  

9. Статистические методы обработки сигналов вибрации помогают измерить, описать, 

проанализировать и смоделировать подобную изменчивость и при наличии ограниченного 

объема данных. Достоинство - достаточно высокая информативность. Недостатки: большой 

объем входной информации и большие временные затраты. 

10. Диагностика на основе нейронных сетей (НС). Она обеспечивает повышение точности 

процесса диагностики путем использования имеющихся знаний о работе аналогичных 

агрегатов. С помощью применения НС удаётся определять состояние при значительных 

случайных составляющих обрабатываемого сигнала. Достоинствами применения данной 
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технологии являются высокая точность определения дефекта, а также высокий уровень 

автоматизации процесса. К недостаткам  можно отнести сложность реализации и обучения 

нейронной сети. 

Подход к решению проблемы диагностики электропривода с помощью вибродиагностики 

даёт возможность оценить общее состояние машины и сделать вывод о наличии 

неисправностей. Достаточно перспективным считается разработка вибродиагностики с 

интеллектуальной надстройкой в качестве аппарата нейронных сетей. [6] Особое внимание 

привлекают самоорганизующиеся нейронные сети, реализованные по методу конкурентного 

обучения, так как они способны адаптироваться к входным данным, используя имеющиеся в 

них зависимости. Дальнейшее исследование связано с определением целесообразности 

использования нейронных сетей в вибродиагностике на основе экспериментов по обучению 

и тестированию различных искусственных сетей. 
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Роботизация производства - это не просто замена рабочих машинами, повторяющими их 

действия. Для того чтобы конечный эффект был максимален, нужно всю технологию 

перестраивать (или проектировать) на более высокий уровень, предельно оптимизировать 

производство. Создание и внедрение роботизированных технологических комплексов ( РТК) 

позволяет наиболее эффективно использовать роботы и манипуляторы в том или ином 

производстве. При определении возможности применения ПР и создания на их основе РТК 

необходимо знать все производственные взаимосвязи и характеристики производственного 

процесса для обоснования целесообразности и возможности создания РТК. С этой целью 

проводят обследование производства. На первом этапе выявляют наиболее перспективные в 

отношении внедрения ПР производственные звенья. На втором этапе подготавливают 

данные для разработчиков РТК и для определения экономической эффективности их 

внедрения [1]. 

Роботизация производства является составной частью автоматизации и развития 

предприятий.  

При роботизации производства следует применять сборку по принципу полной 

взаимозаменяемости. Менее удобна сборка по принципу ограниченной и групповой 

взаимозаменяемости, неудобна сборка по методу регулирования с использованием жестких 

или подвижных компенсаторов и недопустима сборка по методу пригонки [3].  

На этапе роботизации как никогда большое значение приобретает создание групповых 

технологических процессов изготовления деталей и сборки изделий, что позволяет 

существенно уменьшить прерывистость производственных процессов, улучшить загрузку 

рабочих мест. Применение прогрессивного режущего инструмента и новых методов 

обработки позволяет получить малые значения основного (машинного) времени обработки 

на большинстве основных операций. Анализ структуры использования рабочего времени 

оборудования в серийном производстве показывает, что собственно время обработки деталей 

занимает не более одной трети - одной четверти рабочей смены, остальное время уходит на 

переналадку оборудования, смену инструмента и приспособлений, снятие деталей и 

установку заготовок, на контрольные операции и выполнение целого ряда вспомогательных 

действий. В этих условиях даже многократное увеличение скорости резания или иной 

обработки приводит к малозаметному повышению фактической производительности труда, 

если вспомогательное время в каждой операции остается неизменным. Поэтому помимо 

технических мероприятий, направленных на совершенствование самих операций обработки 

и сборки, необходимо осуществить организационные мероприятия по сокращению времени 

на выполнение вспомогательных работ по переналадке и обслуживанию оборудования. 

Наибольшего уменьшения непроизводительных потерь рабочего времени в серийном 

производстве удается достичь применением групповой технологии изготовления и сборки 

изделий.  

К негативным факторам роботизации производства могут быть отнесены: отсутствие 

положительного экономического эффекта; недостаточно высокая надежность 

роботизированных комплексов; значительные затраты труда на создание математического и 

программного обеспечения [4].  

Это усложняет процесс роботизации производства, приводит к значительным 

дополнительным затратам и существенно снижает экономический эффект от внедрения РТК. 
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Тем не менее в условиях массового и крупносерийного производства соответствующие 

затраты оправданы. 

При решении задач роботизации производств РТИ необходимо учитывать особенности этих 

производств. Они характеризуются огромным ассортиментом выпускаемых изделий, 

применяемых в различных областях народного хозяйства (свыше 600 000 наименований и 

типоразмеров), частой сменой номенклатуры выпускаемых изделий. Большинство 

предприятий, цехов и участков отличаются выпуском мелкосерийных изделий, недостаточно 

высоким техническим уровнем и низкими технико-экономическими показателями. Выпуск 

однотипных изделий рассредоточен по многим предприятиям, что отрицательно сказывается 

на производительности оборудования и возможности механизации и автоматизации 

производства [5]. 

К основным проблемам в области роботизации производства электроустановочных 

устройств относятся разработка исполнительных механизмов стандартных систем роботов, 

совершенствование их привода, как правило, гидравлического или электромеханического, 

программирование и управление робототехнологическими комплексами, повышение 

эффективности автоматизации производственных процессов на основе роботов.  

С развитием вычислительной техники связана и роботизация. Роботы заменяют человека на 

тяжелых, монотонных, вредных работах и др. Без них немыслимы многие технологические 

процессы.  

 

Список используемой литературы 

1. Автоматизация и роботизация производства [Электронный ресурс]: http://ds-

robotics.ru/inzhiniring.html  

2. Волкоморов В.И., Марков А.В. Технология роботизированного производства. Балт. гос. 

техн. ун-т. — СПб., 2012. 

3. Булгаков А.Г. Автоматизация и роботизация: учебное пособие. РИОР, 2013. 

4. Горанский Г.К., Бендерева Э.И. Технологическое проектирование в комплексных 

автоматизированных системах подготовки производства. М.: Машиностроение, 2011. 

5. Роботизация – производство [Электронный ресурс]: http://www.ngpedia.ru/id402723p1.html 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://ds-robotics.ru/inzhiniring.html
http://ds-robotics.ru/inzhiniring.html
http://www.ngpedia.ru/id402723p1.html


249 
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ПРЯМОГО УПРАВЛЕНИЯ МОМЕНТОМ 

 

Гранкин А.А., студент 4 курса 

Научный руководитель - Данилова М.Г., к.т.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

В промышленности на данный момент широко используются системы управления 

электроприводами на базе индивидуального привода. При этом системы автоматического 

управления такими приводами весьма разнообразны в отличие от систем с групповыми 

приводами. При управлении групповым приводом на базе асинхронных двигателей обычно 

используется система скалярного управления. Системы прямого управления моментом 

(DTC) для этих целей ранее не применялись. 

В одноинверторной системе DTC, управляющей двумя двигателями, из-за различия в их 

рабочем состоянии, нагрузке и потерях токовое распределение двух двигателей получается 

несбалансированным. В данной работе рассмотрен алгоритм усреднения некоторых 

двигательных величин, позволяющий реализовать систему управления несколькими 

двигателями от одного преобразователя частоты на базе системы DTC. 

Значения токов и напряжений статора в системе из n двигателей: 
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разницы в значениях токов и напряжений всех двигателей [1]. 

Из динамической модели асинхронного двигателя [2] можно получить выражение для ЭДС 

машины: 
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где S  - вектор потокосцепления статора,   S - вектор напряжения,  iS - вектор тока статора, Rs 

- сопротивление статора. 

Значение потокосцепления статора в системе из n двигателей:  
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попарные разницы в значениях электромагнитных моментов всех двигателей [1]. 
 Функциональная схема системы DTC на базе двух асинхронных двигателей представлена на 

рис. 1. 
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Рис. 1. Функциональная схема системы DTC на базе двух асинхронных двигателей 

Для двух двигателей с одинаковыми паспортными данными среднее значение 

электромагнитного момента: 
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Средние значения проекций потокосцепления статора на оси неподвижной системы 

координат: 
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Согласно аналитическим выражениям было осуществлено моделирование системы в 

приложении Simulink среды Matlab. Система прямого управления моментом на базе двух 

асинхронных двигателей приведена на рис. 2. 

 

 
Рис. 2. Система прямого управления моментом на базе двух асинхронных двигателей в среде 

Matlab 

Алгоритм определения средних величин для двух двигателей реализован в вычислителе 

ненаблюдаемых координат группового электропривода (рис. 3). 
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Рис. 3. Подсистема вычислителя ненаблюдаемых координат группового электропривода 

Исследования проводились на модели двух электродвигателей фирмы ABB типа M3AA 100 

L мощностью 1,5 кВт, с номинальной скоростью 950 об/мин. 

Зависимости тока статора (Stator current), скорости ротора (Rotor speed), электромагнитного 

момента (Electromagnetic torque) от времени для группового электропривода с системой DTC 

приведены на рис. 4. 

 
Рис. 4. Зависимости Stator current (тока статора), Rotor speed (скорости ротора), 

Electromagnetic torque (электромагнитного момента) от времени для первого и второго 

двигателей. 

Выводы 

В данной работе было осуществлено моделирование рабочего цикла 

однопреобразовательной двухдвигательной системы на основе системы прямого управления 

моментом. На основании полученных зависимостей можно сделать вывод, что такая система 

обеспечивает качественное управление двух электродвигателей. Использование системы с 

групповым приводом может дать существенный экономический эффект, а также обеспечить 

малую занимаемую площадь на предприятии. 
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УПРАВЛЕНИЮ РЕФОРМЕРОМ ШАХТНОЙ ПЕЧИ  
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Комплексная автоматизация процесса прямого восстановления железа затрудняется 

нелинейностью и нестационарностью шахтной печи металлизации как объекта управления. 

Отсутствие приемлемой математической модели заставляет разработчиков возлагать на 

оператора обязанность организации согласованного функционирования локальных систем, 

решающих отдельные подзадачи автоматического регулирования, для достижения 

глобальной цели управления технологическим процессом [1].  

В печах металлизации Midrex для восстановления оксидов железа используется 

конвертированный газ, который производится в реформере из смеси технологического и 

природного газов [2]. Процесс конверсии проходит в реакционных трубах, заполненных 

катализатором. Требуемое для этого тепло в межтрубном пространстве реформера получают 

при помощи газовых горелок принудительного типа. Для отопления используется смесь 

колошникового и природного газов. Горячий дымовой газ отводится через рекуператор, а 

одна десятая его используется при производстве инертного газа. Эта часть подается в 

систему инертного газа, минуя рекуператор. Воздух на горелки реформера подается 

принудительно с помощью главной и вспомогательной воздуходувок. 

Основными контурами регулирования реформера шахтной печи металлизации ЦОиМ ОЭМК 

являются: регулирование температуры свода реформера, на вход поступает информация с 

семи  термопар о температуре дымового газа на своде реформера, на выходе задающий 

параметр для регулирования топлива; регулирование температуры на подине реформера, на 

вход поступает информация с пяти термопар о температуре дымового газа на  днище 

реформера, на выходе сигнал задающий параметр для регулировки подачи топлива; 

регулирование расхода природного газа, подаваемого на главные горелки реформера; 

регулирование расхода воздуха в реформере. 

Решая задачу управления реформером шахтной печи, оператор руководствуется 

собственными, часто интуитивными представлениями об объекте управления, о взаимосвязи 

технологических параметров. В связи с этим показатели эффективности и безопасности 

технологического процесса не всегда являются оптимальными. Зачастую это усугубляется 

недостаточным уровнем квалификации или внимательности оператора, состоянием его 

здоровья, высокой степенью ответственности за принимаемые решения [3]. 

Для преодоления описанной проблемы предлагается разработать систему поддержки 

принятия решений по управлению реформером шахтной печи. Внедрение такой системы, а 

также аналогичных систем для других агрегатов печи металлизации позволит снизить 

информационную нагрузку на оператора, повысить оперативность принимаемых решений, 

увеличить надежность оператора как элемента системы управления. В конечном итоге, это 

должно привести к повышению эффективности и безопасности функционирования объекта 

управления в целом. 
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В начале 1990-х гг. с активной коммерциализацией Интернета появились термины 

«электронный бизнес» (e-business), «электронная коммерция» (е-соттеrсе) и электронный 

маркетинг (e-marketing). Анализируя особенности глобальной сетевой экономики и опыт 

различных компаний в области электронного бизнеса, можно построить модель, 

отражающую новые категории, и сформулировать определения, адекватные сегодняшним 

реалиям (рис.1). 

 
Рис. 1. Модель категорий и понятий электронного бизнеса 

 

В широком смысле электронный бизнес — реализация бизнес-процессов с использованием 

информационно-коммуникационных технологий и систем. В узком смысле электронный 

бизнес — это бизнес на электронном рынке в сети Интернет. 

В соответствии с этим подходом электронный маркетинг — реализация маркетинговой 

деятельности с использованием информационно-коммуникационных технологий и систем, а 

в узком смысле — маркетинговая деятельность субъектов на электронном рынке. [1] 

Сегодня онлайн-торговля обеспечивает 7% продаж в США. По прогнозам 

журнала «Forbes», к 2020 г. электронный бизнес достигнет уровня 20 трлн. долл., что 

превосходит текущий ВНП США. Ниже приведены цифры и факты, отражающие состояние 

электронного бизнеса в России, отметим лишь, что, по оценкам Национальной ассоциации 

участников электронной торговли, объем рынка электронной торговли в 2005 г. составил 

4474 млн. долл. США, а средние темпы роста за период с 2001 до 2005 г. составили 138%. 

Приведем данные статистики по росту электронной торговли в мире (рис. 5.2) и в России 

(рис. 5.3). В 2007 г. оборот электронной коммерции достиг 259 млрд. долл., что на 18% 

больше, чем в 2006 г. Однако к концу десятилетия, по прогнозу 

компании Jupiter Research, рост онлайн-продаж будет составлять лишь 9% в год, что 

является существенным спадом по сравнению с 2004 г., когда эта цифра составляла 25%.[2] 

По отношению к электронному бизнесу компании разделяются на несколько типов: 
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традиционные (brick-and-mortar), которые действуют на реальном, физическом рынке и не 

обращаются к электронному бизнесу, если их к этому не вынудят определенные 

обстоятельства; 

смешанные (click-and-brick) компании, которые часть своей деятельности осуществляют 

через Интернет; 

полностью электронные (click-only) компании, которые существуют только в Интернете. 

Электронный бизнес - это способ заработка денег посредством электронных устройств. 

Существует еще одно определение электронного бизнеса: электронный бизнес - это 

предоставление услуг или конечного продукта через электронные средства. Телевидение, 

телефон, Интернет являются таковыми. 

Электронный бизнес это - качественно новые технологии работы, которые позволяют 

компании достичь конкурентного преимущества за счет улучшения обслуживания своих 

клиентов и оптимизации бизнес отношений с партнерами. Интернет-технологии являются 

одним из основных, но не единственным ключевым аспектом в электронном бизнесе.[2] 

Сочетание слов "электронный бизнес" содержит главную идею, то есть сделать 

формализуемые бизнес операции электронными и перевести их в Internet среду. Реализация 

простой и понятной идеи требует пересмотра всей модели делового оборота. Как и 

традиционный, электронный бизнес требует комплексного подхода, включающего 

планирование и управление, поддерживаемое технологией, процессами и структурой. В 

случае электронного бизнеса основная тяжесть поддержки ложится на безопасное и 

надежное программное и аппаратное обеспечение, сети, каналы связи и, конечно же, Internet. 

Для чего нужен «электронный бизнес»? Цели известны - сделать основной бизнес компании 

более рентабельным, саму компанию - более конкурентоспособной. 

Кому нужен «электронный бизнес»? Любая компания, независимо от отраслевой 

принадлежности, задумывается над тем, как будет развиваться ее бизнес, что происходит с ее 

отраслью, где лежит диапазон операционной эффективности и конкурентоспособности. И 

если совсем недавно достижение определенного уровня внутренней эффективности 

обеспечивало успешность любого бизнеса, то в настоящее время ситуация радикально 

изменилась. Современная ситуация характеризуется изменениями, связанными с взрывным 

развитием информационных технологий и телекоммуникаций и, как следствие - 

глобализацией бизнеса и изменением самого характера взаимодействия между участниками 

бизнес процесса.[1] 

Мы все ближе подходим к тому явлению, которое называется «единым информационным 

пространством», в котором как информация, так и средства ее доставки становятся 

персонифицированными и доступными в любое время в любой точке. Теперь стало 

очевидным - тех критериев успеха, которые до сих пор считались классическими, уже 

недостаточно. 

Беспрецедентно высокий уровень обслуживания, простые инструменты общения с бизнес-

партнером и клиентом, круглосуточный доступ ко всем элементам, вовлеченным в заказ, то 

есть полная «интеграция» бизнес-партнера во все производственные циклы предприятия, - 

вот что требуется для построения долгосрочных и обоюдовыгодных взаимоотношений. 

Развитие сети Internet, методов автоматизации формализуемых бизнес-процессов позволяют 

эффективно решать эти задачи технологическим путем. 

Считается, что электронный бизнес включает: продажи, маркетинг, финансовый анализ, 

платежи, поиск сотрудников, поддержку пользователей и поддержку партнерских 

отношений. 

Бизнес-решение - система, обеспечивающая функционирование электронного бизнеса, 

основанного на Интернет-технологиях. Бизнес-решение может быть реализовано в виде 

портала, каталога, электронного магазина и др. 

Составной частью электронного бизнеса является электронная коммерция– осуществление 
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продаж / закупок электронными средствами. 

В зависимости от используемой модели бизнеса различают системы B2B (деловые 

отношения между компаниями), B2C (взаимодействие компании и конечного потребителя), а 

также В2G (взаимоотношения коммерческих структур и государственных учреждений). 

Полнофункциональная система электронного бизнеса - это сложный интегрированный 

комплекс, включающий широкий спектр различных по своей природе компонентов.[3] 

В систему электронного бизнеса, как правило, входят: 

Подсистемы обмена информацией (например, электронная почта, приложения мгновенной 

передачи сообщений и др.) 

Подсистемы электронного документооборота 

Подсистемы управления ресурсами компании (материальными, финансовыми, 

человеческими) 

Подсистемы глобального поиска данных, сбора и совместного использования знаний 

Корпоративные web-представительства, интегрированные с другими подсистемами 

компании 

Подсистемы электронной коммерции для организации продаж и закупок 

Подсистемы взаимодействия с клиентами и партнерами 

Подсистемы учета ресурсов (склад, логистика и т.п.)  
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РАЗРАБОТКА ИНФОРМАЦИОННОЙ СИСТЕМЫ СПРАВОЧНИКА АБИТУРИЕНТА  

 

Дороднова Т.Л., студентка 3 курса направления «Прикладная информатика», 

руководитель Шафоростова Е.Н, к.п.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Профориентация школьников в современных условиях не всегда достигает своих главных 

целей – формирования у обучающихся образовательных организаций профессионального 

самоопределения, соответствующего индивидуальным особенностям каждой личности и 

запросам общества в инженерных кадрах, его требованиям к современному IT-образованию. 

Существенным недостатком развития профориентации является то, что она, как правило, 

рассчитана на некоторого усредненного ученика; отсутствует индивидуальный, 

дифференцированный подход к личности выбирающего профессию; используются в 

основном словесные методы, без предоставления возможности каждому попробовать себя в 

различных видах деятельности. Таким образом, актуальность разработки информационной 

системы вызвана сложностью выбора будущей профессии для тех, кто пока еще не 

определился с выбором вуза. Объектом разрабатываемой информационной системы является 

процесс поиска информации о различных направлениях подготовки в высших учебных 

заведениях Старооскольского городского округа.  

Информационное обеспечение разрабатываемой информационной системы представляет 

собой совокупность данных, методов хранения, и доступа к информационным массивам, 

которые обеспечивают выдачу необходимой информации о вузе, специальностях, сроках 

обучения и т.д., необходимой в процессе принятия решения. Информационная база 

представляет собой набор сведений, поступающих извне, которые необходимы для анализа и 

планирования будущей специальности. Имея четкую структуру специальностей, сроков 

обучения и информацию об оплате, можно легко определить самые выгодные предложения 

для поступления в вуз [1]. 
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Рис. 1 Инфологическая модель 

С помощью инфологической модели баз данных «сущность – связь» осуществляется 

семантическое описание программного обеспечения и представление той информации, 

которая будет храниться в базе данных для обоснования выбора специальности и вуза 

(рис.1). Основными сущностями разрабатываемой модели базы данных являются: 

Сущность «Контакты вузов» идентифицируется названием вуза и характеризуется 

контактной информацией. Отношение «Имеет» - отношение 1:М, связывающее многие 

значения сущности «Юридическая информация вузов» с одним экземпляром сущности 

«Контакты вузов». 

Сущность «Юридическая информация вузов» предоставляет информацию о лицензии и 

аккредитации вузов. Она идентифицируется номером лицензии. С сущностью 

«Образование» связана отношением «Осуществляет». Сущности «Юридическая информация 

вузов»  и  «Образование» связаны отношением 1:М, где один экземпляр сущности 

«Юридическая информация вузов» связан со многими экземплярами сущности 

«Образование». 

Сущность «СПО» идентифицируется номером специальности, характеризуется 

специальностью, квалификацией, формой и сроком обучения. С сущностью «Образование» 

сущность «СПО» связана отношением «Включает». Сущности «СПО» и «Образование» 

связаны отношением 1:М, один экземпляр сущности «СПО» связан со многими 

экземплярами сущности «Образование». 

Сущность «Бакалавриат» идентифицируется номером специальности, характеризуется 

факультетом, направлением, степенью, а также формой и сроком обучения. С сущностью 

«Образование» сущность «Бакалавриат» связана отношением «Включает». Сущности 

«Бакалавриат» и «Образование» связаны отношением 1:М, один экземпляр сущности 

«Бакалавриат» связан со многими экземплярами сущности «Образование». 

Сущность «Магистратура» идентифицируется номером специальности, характеризуется 

специальностью, квалификацией, формой и сроком обучения. С сущностью «Образование» 
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сущность «Магистратура» связана отношением «Включает». Сущности «Магистратура» и 

«Образование» связаны отношением 1:М, один экземпляр сущности «Магистратура» связан 

со многими экземплярами сущности «Образование». 

 

Рис. 2 Даталогическая модель 

Сущность «Аспирантура» идентифицируется номером специальности, характеризуется 

направлением, формой обучения и наличием бюджета. С сущностью «Образование» сущность 

«Аспирантура» связана отношением «Включает». Сущности «Аспирантура» и «Образование» 

связаны отношением 1:М, один экземпляр сущности «Аспирантура» связан со многими 

экземплярами сущности «Образование». Сущность «Образование» идентифицируется названием вуза 

и характеризуется видами образования. 

На основе инфологической модели данных была построена даталогическая модель, реализованная в 

СУБД MS SQL Server (рис.2). MS SQL Server является современным интегрированным решением, 

которое наделяет пользователей организации безопасной, надежной и продуктивной платформой для 

обработки промышленной информации и работы приложений, касающихся интеллектуальных 

ресурсов образовательной организации. MS SQL Server 2010 предоставляет мощные инструменты 

для профессионалов информационных технологий так же, как и для работников информационной 

сферы, уменьшая сложность создания, развёртывания, управления и использования данных 

организации [2]. 

Таким образом, разрабатываемая информационная система справочника абитуриента 

Старооскольского городского округа поможет профессиональному самоопределению выпускников 

образовательных организаций и дальнейшему правильному выбору высшего учебного заведения. 
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Аннотация. В статье рассмотрены различные способы повышения энергоэффективности 

дуговой сталеплавильной печи. Предложено использование системы оценки температуры 

металла на основе интеллектуальных методов анализа данных. 

Ключевые слова: дуговая сталеплавильная печь, контроль толщины шлака, оценка 

температуры металла, искусственная нейронная сеть, ансамбли деревьев решений. 

Электрометаллургия — это быстроразвивающаяся металлургическая отрасль. На 2015 г. 45 

% жидкой стали в Европе получают в дуговых сталеплавильных печах (ДСП), по всему миру 

этот показатель равен 26%.  В России в 2015 г в ДСП получают 31% стали [1]. Кислородно-

конверторное производство постепенно отходит на второй план. Эта тенденция обусловлена 

низкими затратами на тонну и постоянными улучшениями качества стали.  

В современных условиях при нарастающем дефиците и возрастающей стоимости 

энергоносителей энергетическая эффективность черной металлургии, относится к ее 

важнейшим показателям. В связи с этим одной из важнейших и актуальных проблем, 

стоящей в настоящее время перед металлургической отраслью, является снижение удельных 

расходов энергии и исходных материалов на единицу продукции, создание и интенсивное 

развитие энерго-ресурсосберегающих технологий, а также снижение экологической нагрузки 

на окружающую среду. 

    Одним из известных способов повышения производительности и энергосбережения 

является вспенивание шлака. Степень усвоения тепловой энергии, передаваемой от 

электрода металлу, напрямую зависит от толщины слоя шлака. В случае, если электрической 

дуга горит на чистом зеркале ванны, то металлу передаётся около 36 % её энергии, в случае 

электрической дуги, наполовину укрытой вспененным шлаком, половина излучения столба 

электрической дуги должна приходится непосредственно на металл. Это приводит к 

повышению передаваемой ванне тепловой мощности до 65% от общей тепловой мощности, 

выделяемой электрической дугой, в случае полного закрытия электрической дуги 

вспененным шлаком все 86 % её энергии передаются ванне, что совместно с энергией, 

образующейся в при электродной области металла, приводит к возрастанию доли энергии 

передаваемой металлу и шлаку до 93 %. [2] 

 Для обеспечения эффективного использования тепла, выделяемого электрическими 

дугами необходимо осуществлять оперативный контроль за степенью погружения 

электрических дуг в объем вспененного шлака. Однако контроль его вспенивания 

значительно затруднен. В основном он выполняется визуально или на слух и имеет 

индивидуальное истолкование, т.е все зависит от опыта и внимательности технологического 

персонала.  

 Как показывает анализ научно-технической литературы, сегодня известно несколько 

способов измерения степени экранирования электрической дуги [3], однако они не доведены 

до совершенства и имеют определенные недостатки.  

В работе [4], были проведены замеры толщины вспененного шлака через рабочее окно 

дуговой печи с помощью изогнутой штанги и величины флуктуации фазных токов. 

Статистический анализ большого количества опытных данных работы дуговой 

сталеплавильной печи показал, что существует корреляция между величиной флуктуаций 

фазных токов и толщиной шлака в печи рис 1.  

mailto:viktorsuprunenko@outlook.com
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Рис. 1. Зависимость толщины шлака в дуговой печи от уровня флуктуаций фазовых токов 

 Еще один способ оптимизации процесса управления — это создание системы оценки 

температуры расплава. Температура расплава контролируется термопарой – дискретным 

измерением. Измерения, в соответствии с технологией, производят через технологическое 

окно печи, после 30 мин работы печи и в конце плавки, по усмотрению оператора т.е выбор 

момента измерения основан на эмпирических знаниях. По ходу процесса производят 3...5 

измерений. 

Таким образом, разработка системы оценки температуры расплава в печи позволит:  

снизить количество потребляемой электроэнергии 

снизить угар металла, так как безвозвратно теряется 18% металла на плавку, при экономии 

энергетических затрат на 10%, угар снижается на 10% 

экономить термопары 

повысить производительность печи за счет сокращения времени цикла работы печи 

Одним из способов решения данной задачи является создание нейросетевой модели. Также, в 

последнее время набирают популярность методы, основанные на построение ансамбля 

деревьев решений (Random forest и др.).  

 Для разработки модели необходимо организовать сбор ретроспективной информации о 

работе печи (обучающей выборки), осуществить фильтрацию противоречивых данных, а 

также установить звукозаписывающую аппаратуру для сбора акустических данных печи, 

поскольку некоторые исследования показали, что они могут предоставить информацию о 

температуре. [5]   
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ПОЧЕРКА 

 

Ю.И.Еременко, Ю.С.Олюнина 
 Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Активная информатизация современного общества, рост корпоративных систем и сетей  

привел к необходимости повышения эффективности защиты данных, хранящихся в таких 

системах.  

Одновременно с развитием информационных технологий возросло и количество угроз 

информационной безопасности, причем причиной утечек данных и нарушения 

конфиденциальности информации все чаще выступают не внешние, а внутренние 

нарушители, т.е. сотрудники организации (рис.1.).  Согласно данным [2] на первое полугодие 

2015 года «зарегистрирована 471 (65%) утечка информации, причиной которой стал 

внутренний нарушитель. В 233 (32%) случаях утечка информации произошла из-за внешнего 

воздействия». Ущерб от неосторожных и неправомерных действий сотрудников в несколько 

раз превышает  объем причиненного вреда  от действия вирусов и хакерских атак. 

 
Рис.1. Распределение утечек по вектору воздействия, 1 полугодие 2015г. 

«Широкое использование информационных систем в государственных учреждениях, 

финансовых структурах и военно-промышленном комплексе, а также быстрое развитие 

информационных систем общего пользования вызвало необходимость разработки средств 

защиты от несанкционированного доступа к информации и аутентификации 

пользователей»[1].  

На сегодняшний день наиболее распространенным средством защиты данных является 

парольная идентификация. В работе [3] отмечаются основные недостатки данного метода: 

«Главный  из  них  –  неоднозначность  идентификации  оператора  ключевой  системы 

(ОКС)  и  возможность  обмана  системы  защиты,  например,  путем  кражи  или имитации  

атрибута  или  взлома  пароля.  Второй  недостаток  данных  методов идентификации  и  

аутентификации  –  невозможность  обнаружения  подмены  законного  авторизированного  

пользователя. В  данном  случае  злоумышленник может нанести вред обрабатываемой КС 

информации, когда оператор оставляет без присмотра КС с пройденной процедурой 

авторизации». 

«В настоящее время как в России, так и за рубежом активно развивается специальное 

научно-техническое направление – биометрия» [4]. В статье [5] отмечается, что у  биометрии 

есть  существенное  преимущество  перед  остальными  методами контроля доступа к 

информации. Суть его заключается в том, что «в отличие  от пароля (того, что человек знает 

и может сообщить кому-то еще) или от различных карт и ключей (того, что принадлежит 

человеку и может быть им утеряно или  скопировано),  биометрические  характеристики  

идентифицируют  человека однозначно»[5]. На сегодняшний день для идентификации 

используются различные статические, к которым относятся форма лица, отпечатки пальцев, 

термограмма и т.д., и динамические характеристики человека, например, походка, голос, 
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клавиатурный почерк.  Анализ работ [6,7, ,8, 9,11] показал, что идентификация пользователя 

по клавиатурному почерку обладает рядом преимуществ. Так, например, в работе [8] 

отмечается, что «использование клавиатурного почерка не требует установки специальных 

аппаратных средств и кадров для установки и поддержки, является прозрачным для 

конечного пользователя, т.е. не причиняет неудобств пользователю и позволяет проводить 

скрытую аутентификацию». Проведенный анализ работ, посвященных данной теме, показал, 

что большинство исследований направлено на разработку алгоритмов идентификации «по 

набору ключевой фразы (пароля), на характеристики набора которой предварительно 

осуществляется настройка программы, благодаря многократным повторам ввода с 

клавиатуры ключевой фразы» [1]. Однако использование данного подхода не позволяет 

производить проверку пользователя в постоянном скрытом режиме, т.е.  по свободному 

тексту.  

Рассматривая клавиатурный почерк как динамическую характеристику можно выделить его 

основные признаки. Как отмечается в [8,16], «стандартная клавиатура позволяет измерить 

следующие временные характеристики: время удержания клавиши нажатой и интервал 

времени между нажатиями клавиш». Клавиатурный почерк могут характеризовать и другие 

параметры, описанные в работе [14]: общее  время  набора  парольной  фразы,  частота  

возникновения  ошибок  при  наборе,  факт использования дополнительных клавиш 

(использование числовой клавиатуры), особенности ввода заглавных букв (использование 

клавиши Shift или Caps Lock) и т. д. 

Алгоритм проведения процедуры идентификации можно представить следующим образом: 

во время работы пользователя производится проверка соответствия введенных 

характеристик КП эталонным значениям, «в случае отрицательного результата проверки 

считается, что   характеристики КП не соответствуют эталону»[15], а значит, пользователь не 

имеет права доступа к системе.  

Не менее важной задачей, требующей решения в ходе идентификации пользователя системы, 

является математическое  представление  и  обработка  статистических данных.   «В качестве 

основных методов обработки данных используют методы математической статистики и  

теории вероятности » [10]. Однако данные методы основаны на анализе усредненных 

значений временных параметров, характеризующих манеру работы пользователя с 

клавиатурой, поэтому результаты, полученные при их  применении, также не позволяют 

произвести процедуру идентификации достаточно эффективно.  Перспективным 

направлением в области обработки биометрических данных является использование 

аппарата искусственных нейронных сетей [4,12,13,17]. Область их применения  во многом 

совпадает с кругом задач, решаемых традиционными статистическими методами, однако 

нейронные сети имеют ряд преимуществ: «НС свободны от ограничений обычных 

компьютеров благодаря параллельной обработке и сильной связанности нейронов» [17], 

имеют «способность выявлять скрытые закономерности развития ситуации и зависимости 

между входными и выходными данными, используя способность обучения на множестве 

примеров» [12]; «возможность  построения  нелинейных  зависимостей, возможность  

применения  для  широкого  круга  задач» [13], «способность работать при наличии 

большого числа неинформативных, шумовых входных сигналов» [12] и т.д. Кроме того, в 

работе [4] отмечается, что, «используя нейронные сети, мы лишаем возможности 

злоумышленника осознанно анализировать биометрическую программу, так как каждый из 

нейронов может выполнять совершенно разные функции», т.е. конфиденциальные данные 

возможно маскировать  «в форме структуры и параметров настройки искусственной 

нейросети». 

Однако, как отмечается в [3], «сложно определить набор входных параметров и архитектуру 

нейронной сети, которые обеспечивали бы требуемый результат», поэтому необходимо 

дальнейшее изучение существующих видов нейронных сетей с целью выбора оптимальной 

структуры.  

http://www.neuropro.ru/neu7.shtml
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На основании вышеприведенного анализа можно сделать вывод о том, что  в области защиты 

конфиденциальной информации актуальна разработка алгоритмов идентификации 

пользователя в режиме набора свободного текста, позволяющих производить нейросетевую 

обработку полученных статистических данных.    
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Аннотация.  Статья посвящена анализу методов оптимизации бизнес-процессов, отмечены 

наиболее развитые системы автоматизации и компьютеризации. 

Методов оптимизации бизнес процессов на сегодняшний день существует довольно много – 

от простых до сложных. Некоторые из них реализуются быстро и обещают быстрые 

результаты, а другие требуют больше времени. Во многих случаях быстрые методы 

оптимизации бизнес процессов не позволяют добиться больших улучшений. Другие же 

являются довольно рискованными, и требуют больше времени, а также средств на 

внедрение. [4] 

Многие крупные предприятия и компании в России берут на «вооружение» технику 

описания бизнес-процессов. Для этих целей могут создаваться целые отделы, задача которых 

– создание сложных моделей, которые бы отображали суть бизнес процессов на 

предприятии. Но здесь важно решение ряда стратегических задач, в противном случае 

модели не принесут никакой практической пользы. [3] 

Осуществляя мониторинг и проводя анализ бизнес-процессов, предприятие находит резервы 

повышения эффективности своей деятельности путем оптимизации бизнес-процессов. Таким 

образом, могут быть выявлены и устранены следующие факторы: дублирование функций, 

«узкие» места, чрезмерная стоимость каких-либо операций, низкое качество выполнения 

операций, наличие излишних операций, множество брака, несогласованность действий 

участников и т.д. [1] 

Выбор современных инструментов совершенствования деятельности предприятия 

достаточно широк, руководителям все труднее понимать какие именно продукты и процессы 

влияют на эффективность функционирования, а, следовательно, и находить подходящие 

методы воздействия на систему для повышения эффективности.  

Мы считаем, что наилучшим способом повышения эффективности деятельности 

предприятия является оптимизация бизнес- процессов. [7] 

В условиях кризиса для предприятий всех отраслей, а особенно для предприятий пищевой 

промышленности, острой стала проблема стоимости и доступности ресурсов. Эффективным 

и доступным способом решить возникшую проблему является оптимизация ключевых 

бизнес-процессов. 

Из представленной информации можно выделить, что оптимизация бизнес-процесса 

предполагает любое улучшение бизнес-процесса за счет ликвидации их явных недостатков с 

целью сокращения затрат на процесс и улучшения его результативности. [5] 

Процессное управление основано на постоянном совершенствовании бизнес-процессов: 

1) С учетом стратегических целей предприятия выявляются критические процессы и их 

«узкие места» в рамках модели «как есть»;  

2) определяются необходимые изменения и устанавливаются целевые показатели;  

3) строится модель «как должно быть» с учетом изменения приоритетных показателей;  

4) определяются ресурсы и технологии, обеспечивающие реализацию модифицированного 

бизнес-процесса.  

5) реализовываются мероприятия, необходимые для достижения запланированных 

результатов и постоянного улучшения этих процессов. [6] 

Виды бизнес-процессов: 

- Основной – удовлетворение потребностей клиента и получение прибыли предприятием; 
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- Вспомогательный – необходим для нормальной работы предприятия, не имеет ценности 

для клиента; 

- Управленческий – выполняют постановку целей и задач для предприятия, его 

подразделений и управления.  

Оптимизация бизнес-процессов, цели и задачи: 

- Повысить управляемость предприятием;                                                                                         

- Увеличить показатели качества производимой продукции;                                                            

- Повысить качество оказываемых услуг;                                                                                         

- Уменьшить зависимости предприятия от человеческого фактора;                                                 

- Внедрить систему контроля результативности;                                                                             

- Снизить издержки;                                                                                                                                

- Рационально распределить полномочия и ответственность между подразделениями; 

 - Исключить дублирующие функции у подразделений;                                                                  

- Снизить длительность цикла производства;                                                                                  

 - Внедрить программу управления качеством;                                                                                

- Регламентировать деятельность предприятия;                                                                                

- Автоматизировать деятельность предприятия;                                                                              

- Соответствовать требованиям потребителя;                                                                                  

 - Соответствовать требованиям государства;                                                                                                

- Соответствовать международным стандартам;                                                                     

 -Уменьшение времени на достижение поставленных задач;                                                        

-Налаживание взаимодействия между основными подразделениями и вспомогательными 

службами;                                                                                                                

 - Повышение удовлетворённости клиентов;                                                                                        

- Улучшение финансовых показатели за счёт грамотного распределения ресурсов;              

- Снижение расходной части бюджета;                                                                                                 

- Более точное планирование;                                                                                                             

- Повышение управляемости предприятия;                                                                                         

- Появление новых ресурсов для развития бизнеса.  

Таким образом, при проведении оптимизации бизнес-процессов решаются следующие 

задачи:  

- Определяется эффективность и оптимальность бизнес-процесса по различным параметрам: 

издержки, качество, скорость, информация и прочие показатели. В зависимости от 

специфики бизнеса будет меняться приоритетность параметров и их сочетание.  

- Определяются нормативы выполнения бизнес-процесса в различных измерениях: 

производительность, соответствие качества продукции различным ГОСТам и ТУ, скорость, 

документальное оформление и т.п. [2] 

Определение стандартов и нормативов часто вызывает затруднения у руководителей, так как 

часто такие показатели разрабатывались много лет назад и давно не пересматривались.  

          Эффект от проведения оптимизации: 

- Уменьшение времени на достижение поставленных задач;                                                             

- Налаживание взаимодействия между основными подразделениями и вспомогательными 

службами;                                                                                                                                 

-Повышение удовлетворённости клиентов;                                                                                           

-Улучшение финансовых показатели за счёт грамотного распределения ресурсов;         

-Возможность масштабировать бизнес;                                                                                               

-Снижение расходной части бюджета;                                                                                               

-Более точное планирование;                                                                                                               

-Повышение управляемости предприятия;                                                                                         

-Устранение дублирования функций подразделений;                                                                        

-Появление новых ресурсов для развития бизнеса. 
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Оптимизация позволит значительно сократить длительность операционных циклов, 

улучшить основные показатели деятельности, сократить материальные и финансовые 

потоки, увеличить управляемость организацией.  

      Таким образом, описание и оптимизация бизнес-процессов нужны для автоматизации 

процессов, для того чтобы понять, как функции отдельных сотрудников подразделений 

взаимосвязаны, какие формы документов приняты в организации. 

Непосредственно самой целью оптимизации является создание некого стандарта, 

направленного на обеспечение качественной работы с клиентами и эффективное 

взаимодействие всех отделов. 

            Современный рынок — это, прежде всего, способность предприятия меняться вместе 

с изменением рыночной среды. Тот, кто научится быстро проводить изменения, в итоге 

станет лидером рынка. 
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На сегодняшний день в связи с развитием бизнеса, на производствах появляется большое 

количество документальной отчётности, которая необходима для осуществления работы. 

Ввиду большого количество бумажной документации все большую популярность 

приобретает электронная цифровая подпись. Для успешной деятельности компании в 

современных условиях большое значение имеют мобильность, надёжность, актуальность 

документооборота. Кроме того, благодаря системе электронного документооборота 

снижаются расходы на бумагу, печать, канцелярские принадлежности, а также на почтовые 

услуги и транспорт. Данный вопрос является достаточно актуальным, его решение 

способствует максимизации прибыли, а так же минимизации потерь для компаний. 

Например, при согласование договора, как правило, этот процесс в бумажном виде 

представляет собой подписание листа согласования, приложенного к документу. Может 

оказаться, что в процессе многошаговых согласований подпись оказывалась приложенной 

не к той версии документа. Используя ЭЦП в процессе электронного согласования 

документов, можно обеспечить неизменность документа после проставления 

согласительной подписи каждого участника.  

Электронный документооборот — это не только движение документов, но и способ 

организации работы без использования бумажных носителей: регистрация и ввод 

документов, поиск документов, создание отчетов, контроль исполнения, ведение архива и 

т.д. 

Так же ЭЦП решает такое проблемы как: 

Экономия времени. Сокращаются временные затраты как сотрудников, так и 

руководителей за счет того, что согласование, подписание и другие операции с 

документами занимают считанные секунды. В том числе, ускоряется процесс заключения 

сделки с контрагентом. Для подписания двустороннего договора, счетов-фактур и актов 

требуется ряд простейших действий на компьютере, и не нужно для этого покидать офис.   

Контроль над дисциплиной и исполнительностью. Система электронного 

документооборота позволяет следить за ходом работы в режиме реального времени. 

Благодаря этой функции руководству легче устанавливать контроль над дисциплиной 

сотрудников и корректностью выполнения задач. 

 Обратная связь. Информационные и благодарственные письма, жалобы или 

претензии от контрагентов поступают в общую систему, доступ к которой имеется у 

руководителя и ответственных лиц. Это исключает вероятность того, что то или иное 

письмо будет утеряно либо останется без внимания. 

Систематизация корреспонденции. Система дает возможность наводить порядок в 

электронной корреспонденции. Информационные письма, договоры с контрагентами, 

свидетельства, отчетность и т.д. можно удобно сортировать, чтобы быстро отыскать тот 

или иной документ при необходимости. 

Электронная цифровая подпись(ЭЦП) – реквизит электронного документа, 

предназначенный для защиты данного электронного документа от подделки, полученный в 

результате криптографического преобразования информации с использованием закрытого 

ключа электронной цифровой подписи и позволяющей идентифицировать владельца 

сертификата ключа подписи, а также установить отсутствие искажений информации в 

электронном документе. 
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Общая суть электронной подписи заключается в следующем. С помощью 

криптографической хэш-функции вычисляется относительно короткая строка символов 

фиксированной длины (хэш). Затем этот хэш шифруется закрытым ключом владельца - 

результатом является подпись документа. Подпись прикладывается к документу, таким 

образом получается подписанный документ. Лицо, желающее установить подлинность 

документа, расшифровывает подпись открытым ключом владельца, а также вычисляет хэш 

документа. Документ считается подлинным, если вычисленный по документу хэш 

совпадает с расшифрованным из подписи, в противном случае документ является 

подделанным. 

При ведении деловой переписки, при заключении контрактов подпись ответственного лица 

является непременным атрибутом документа, преследующим несколько целей: 

·        гарантирование истинности письма путем сличения подписи с имеющимся образцом; 

·        гарантирование авторства документа (с юридической точки зрения). 

Выполнение данных требований основывается на следующих свойствах подписи: 

·        подпись аутентична, то есть с ее помощью получателю документа можно доказать, 

что она принадлежит подписывающему; 

·        подпись неподделываема; то есть служит доказательством, что только тот человек, 

чей автограф стоит на документе, мог подписать данный документ, и никто иной; 

·        подпись непереносима, то есть является частью документа и поэтому перенести ее на 

другой документ невозможно; 

·        документ с подписью является неизменяемым; 

·        подпись неоспорима; 

·        любое лицо, владеющее образцом подписи может удостоверится, что документ 

подписан владельцем подписи. 

Развитие современных средств безбумажного документооборота, средств электронных 

платежей немыслимо без развития средств доказательства подлинности и целостности 

документа. Таким средством является электронно-цифровая подпись (ЭЦП), которая 

сохранила основные свойства обычной подписи. 

Существует несколько методов построения ЭЦП, а именно: 

Асимметричная схема 

·      шифрование электронного документа (ЭД) на 

основе симметричных алгоритмов. Данная схема 

предусматривает наличие в системе третьего лица 

– арбитра, пользующегося доверием обеих сторон. 

Авторизацией документа в данной схеме является 

сам факт шифрования ЭД секретным ключом и 

передачи его арбитру. 

·        Использование ассиметричных алгоритмов 

шифрования(Рис. 1). Фактом подписания 

документа         является шифрование его на 

секретном ключе отправителя. 

·        Развитием предыдущей идеи стала наиболее 

распространенная схема ЭЦП – шифрование 

окончательного результата обработки ЭД хеш-

функцией при помощи ассиметричного 

алгоритма. 

Появление этих разновидностей обусловлено 

разнообразием задач, решаемых с помощью 

электронных технологий передачи и обработки электронных документов. 

При генерации ЭЦП используются параметры трех групп: 

·        общие параметры 

·        секретный ключ 
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·        открытый ключ 

При проверке ЭЦП получатель документа М расшифровывает принятый дайджест 

m открытым ключом из сертификата владельца документа. Затем получатель вычисляет 

с помощью хэш-функции дайджест m’ принятого документа М и сравнивает его 

с расшифрованным. Если m и m’ совпадают, то цифровая подпись является подлинной. 

В противном случае: либо подпись подделана, либо изменено содержание документа. 

(Рис. 2) 

Документ 

М

Цифровая

подпись

Алгоритм 

генерации

дайджеста

Асимметричное

расшифрование

Сгенерированный

Дайджест m

Расшифрованный

Дайджест m’
m=m’?

Нет

ДаОткрытый ключ

Подпись действительна  
Рис.2 

Цифровая подпись обеспечивает: 

·        Удостоверение источника документа. В зависимости от деталей определения 

«документа» могут быть подписаны такие поля как автор, внесённые изменения, метка 

времени и т. д. 

·        Защиту от изменений документа. При любом случайном или преднамеренном 

изменении документа (или подписи) изменится хэш, следовательно подпись станет 

недействительной. 

·        Невозможность отказа от авторства. Так как создать корректную подпись можно 

лишь зная закрытый ключ, а он известен только владельцу, то владелец не может 

отказаться от своей подписи под документом. 

Возможны следующие угрозы цифровой подписи: 

·        Злоумышленник может попытаться подделать подпись для выбранного им документа. 

·        Злоумышленник может попытаться подобрать документ к данной подписи, чтобы 

подпись к нему подходила. 

При использовании надёжной хэш-функции, вычислительно сложно создать поддельный 

документ с таким же хэшем, как у подлинного. Однако, эти угрозы могут реализоваться из-

за слабостей конкретных алгоритмов хэширования, подписи, или ошибок в их реализациях. 

Тем не менее, возможны ещё такие угрозы системам цифровой подписи: 

·        Злоумышленник, укравший закрытый ключ, может подписать любой документ от 

имени владельца ключа. 

·        Злоумышленник может обманом заставить владельца подписать какой-либо 

документ, например используя протокол слепой подписи. 

·        Злоумышленник может подменить открытый ключ владельца (см. управление 

ключами) на свой собственный, выдавая себя за него. 
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1. Единый портал электронной подписи http://www.iecp.ru/ 

2. Электронная подпись – Википедия https://ru.wikipedia.org/wiki/Электронная подпись 

 

 

 

 

 

 

 



270 

 

ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ПРОКСИ-СЕРВЕРА 

 

Зуев А.С., студент 2 курса  

Руководитель Артюхина Д.Д., преподаватель ОПК СТИ НИТУ «МИСиС» 
Оскольский политехнический колледж Старооскольского технологического института  им. А.А. Угарова 

(филиал) Федерального государственного автономного образовательного учреждения высшего образования 

«Национальный исследовательский технологический университет «МИСиС» 

 
Прокси-сервер — удаленный компьютер, который, при подключении к нему вашей машины, 

становится посредником для выхода абонента в интернет. Прокси передает все запросы 

программ абонента в сеть, и, получив ответ, отправляет его обратно абоненту [1]. 

Прокси-серверы стали играть важную роль уже в 1994 г.. В первом проекте документа, 

описывающего синтаксис унифицированных идентификаторов ресурсов (URI), упоминалась 

роль прокси-сервера как шлюза, т.е. HTTP-сервера, через который проходят сообщения и где 

может быть осуществлено преобразование протоколов. В целях безопасности многим 

организациям не разрешалось иметь непосредственный выход в Internet. Аналогичным 

образом прокси-сервер может действовать как шлюз к серверу электронной почты с целью 

получения почтового ресурса. 

Изначальным назначением прокси-сервера было предоставить доступ Web-клиентам, 

находящимся за межсетевым экраном организации. Первоначальное назначение прокси-

серверов состояло в том, чтобы клиенты не теряли каких-либо функциональных 

возможностей при передаче своих запросов и получении ответов через межсетевой экран. 

Итак, прокси-серверы, поначалу используемые в качестве шлюзов, в настоящее время стали 

составной частью пользовательского «восприятия» Web. Запрос от клиента может 

завершиться на прокси-сервере, если требуемый ответ содержится в кэши прокси-сервера. В 

противном случае запрос будет перенаправлен на другой сервер, который может быть 

конечным сервером в цепочке, так и не быть им. 

Прокси-сервер действует как внешний интерфейс для группы клиентов и дает им 

возможность осуществлять совместный доступ к Web. Клиенты совместно осуществляют 

доступ к Internet через прокси-серверы и могут совместно использовать ресурсы. 

Если несколько клиентов запрашивают один и тот же ресурс с исходного сервера, между 

прокси-сервером и исходным сервером может быть установлено одно соединение. 

Альтернативой может служить установка отдельных соединений между различными 

клиентами и исходным сервером, что увеличивает нагрузку на исходный сервер. 

 Прокси-сервер может модифицировать запрос или ответ, а в некоторых случаях и 

ответ, и запрос. Клиенты могут информировать прокси-сервер о своих предпочтениях и 

возможностях своих собственных компьютеров или соединений. Прокси-сервер может 

попытаться адаптировать ответ к возможностям конкретного клиента. Например, 

пользователь, подключенный через соединение с низкой пропускной способностью, может 

захотеть получать ответы в сжатом виде с целью ускорения передачи. Прокси-сервер 

осуществляет модификацию избирательно, в зависимости от запросов и от ответов.  

Прокси-сервер может сопоставлять каждый запрос со списком сайтов, которые организация 

считает нежелательными для посещения, и отказывать в обработке таких запросов, 

отправляя сообщение об ошибке. 

Фильтрация запросов на основе URL - это только один из примеров использования 

фильтрации. Другой пример - фильтрация запросов к поисковым системам при указании 

определенных ключевых слов в строке поиска. Это заставляет прокси-сервер сначала 

проверить, является ли сайт, к которому осуществляется обращение, поисковой системой, а 

затем сопоставить искомый аргумент с набором ключевых слов для поиска, являющихся 

нежелательными. Еще один пример фильтрации запросов - удаление определенных 

заголовков в Web-запросе, которые могут содержать сведения о клиенте, такие как адрес 

электронной почты пользователя . 
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           Типы прокси-сервера 

HTTP-proxy -  это наиболее распространенный тип proxy и говоря просто "прокси", имеют в 

виду именно его. С помощью HTTP proxy можно просматривать web-сайты и скачивать 

файлы. Этот тип прокси серверов поддерживает HTTP протокол и (иногда) FTP. Выделяют 

также подтип HTTP proxy - это HTTPS (или Secure HTTP, CONNECT). Такие прокси можно 

выстраивать в цепочки и с такими прокси может работать ICQ. Не все HTTP прокси имеют 

такую возможность. 

Socks-proxy - это достаточно специализированный тип прокси серверов и они обладают 

более широкими возможностями, чем HTTP proxy. Socks прокси поддерживают работу по 

любому TCP/IP протоколу (FTP, Gopher, News, POP3, SMTP, и т.д.), а не только HTTP. 

Существуют 2 основные версии: socks 4 и socks 5. Socks 5 является значительно улучшенным 

и расширенным вариантом по сравнению с socks 4, кроме того, он поддерживает работу не 

только по TCP, но и по UDP протоколу. 

CGI proxy – анонимайзеры. Хотя этот тип proxy обладает, вероятно, наименьшими 

возможностями из всех перечисленных типов proxy серверов, их популярность вполне 

заслуженна легкостью работы с ними. Хотя их можно (и имеет смысл) использовать только в 

браузере (в других программах их использование вряд ли возможно, да и неоправданно), 

работать с ними не просто, а очень просто: достаточно открыть URL proxy в браузере. С 

помощью анонимайзеров Вы можно только просматривать HTTP (иногда - FTP, и еще реже - 

HTTPS) сайты или скачивать файлы, однако у них есть возможность (которая отсутствует у 

других типов proxy) запретить cookie и/или рекламу сразу в самом proxy сервере, не меняя 

настроек браузера. Кроме того, Можно их использовать вне зависимости от того, настроен 

Ваш браузер на работу через какой-либо proxy или нет. 

FTP proxy - этот тип proxy серверов сам по себе встречается достаточно редко. Обычно 

использование FTP proxy связано с тем, что в организации используется Firewall, 

препятствующий прямому доступу в Internet. 

Использование прокси-сервера 

Обеспечение доступа с компьютеров локальной сети в Интернет. 

Кэширование данных: если часто происходят обращения к одним и тем же внешним 

ресурсам, то можно держать их копию на прокси-сервере и выдавать по запросу, снижая тем 

самым нагрузку на канал во внешнюю сеть и ускоряя получение клиентом запрошенной 

информации.  

Сжатие данных: прокси-сервер загружает информацию из Интернета и передаёт 

информацию конечному пользователю в сжатом виде. Такие прокси-серверы используются в 

основном с целью экономии внешнего трафика.  

Защита локальной сети от внешнего доступа: например, можно настроить прокси-сервер так, 

что локальные компьютеры будут обращаться к внешним ресурсам только через него, а 

внешние компьютеры не смогут обращаться к локальным вообще (они "видят" только 

прокси-сервер).  

Ограничение доступа из локальной сети к внешней: например, можно запретить доступ к 

определённым веб-сайтам, ограничить использование интернета каким-то локальным 

пользователям, устанавливать квоты на трафик или полосу пропускания, фильтровать 

рекламу и вирусы.  

Анонимизация доступа к различным ресурсам. Прокси-сервер может скрывать сведения об 

источнике запроса или пользователе. В таком случае целевой сервер видит лишь 

информацию о прокси-сервере, например, IP-адрес, но не имеет возможности определить 

истинный источник запроса. Существуют также искажающие прокси-серверы, которые 

передают целевому серверу ложную информацию об истинном пользователе.  

Обход ограничений доступа. Прокси-серверы популярны среди пользователей несвободных 

стран, где доступ к некоторым ресурсам ограничен законодательно и фильтруется [2]. 
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ИИО – индекс информационного общества (ISI - Information Society Index). ИИО измеряется 

в баллах. Индикатор состояния информационного общества (Индекс ИО) измеряет 

национальные информационные возможности и информационный капитал. Основная задача 

Индекса ИО состоит в том, чтобы помочь странам в оценке своего положения по отношению 

к другим странам и содействовать их продвижению к перспективным рынкам. 

Отличительной особенностью количественных оценок величины Индекса ИО проведенных в 

2001 г. для определения рейтинга стран мира является особое внимание к деятельности, 

связанной с Интернетом. По этому индексу 55 основных стран мира подразделяются на 

четыре группы: «лидеры» (skaters), «догоняющие лидеров» (striders), «движущиеся рывками» 

(sprinters), «бредущие» (strollers). Россия относится к странам третьей группы – 

«движущиеся рывками». Такие страны продвигаются к информационному обществу 

неравномерно из-за жесткой необходимости выбирать и часто изменять свои приоритеты в 

связи с экономическими, социальными и политическими проблемами и трудностями. По 

данным на 2005 г. Первые места занимают Дания, Швеция, США. Россия – на 41-м месте. 

Последнее место занимает Индонезия. В информационном обществе создается глобальное 

информационное пространство; обеспечивается доступ людей к мировым информационным 

ресурсам; рынок информации и знаний создается и развивается как фактор производства в 

дополнение к рынкам природных ресурсов, труда и капитала; в системе общественного 

производства возрастает роль инфраструктуры (телекоммуникационной, транспортной, 

организационной) [3].  

Развитие информационной инфраструктуры в различных странах. 

В силу большого разрыва в экономическом развитии перед государствами, приступившими к 

информатизации общества, стоят совершенно несходные задачи. Если в Японии серьезную 

озабоченность вызывает большой процент пожилого населения, которое традиционно хуже 

осваивает новые технологии, чем молодежь, то в Индии в 1990-е годы впервые подошли к 

масштабной телефонизации страны – создаются телекоммуникационные пункты в деревнях, 

где люди никогда не видели телефона. В то время как американские фермеры не первый год 

продают свои урожаи через Интернет, в большинстве развивающихся стран, в том числе 

Вьетнаме, компьютерными сетями пользуются сравнительно малочисленные группы 

образованных молодых горожан с высоким уровнем дохода. Доступ к инфокоммуникациям в 

развитых государствах растет гораздо быстрее, чем в слаборазвитых, что еще более 

увеличивает цифровой раскол, разделяющий богатые и бедные страны. Вообще на 

глобальном уровне существующую информационную инфраструктуру отличают разительные 

социально-экономические диспропорции. Однако преодоление этих диспропорций, по 

оценкам экономистов, должно заключаться не столько в привлечении значительных средств 

на развитие инфотехнологий в бедных странах, сколько в четких акцентах в политике 

информатизации. Интенсивное развитие ИТ и коммуникаций в слаборазвитых странах не 

означает автоматического наверстывания разрыва в экономическом развитии с богатыми 

странами, не следует рассчитывать, что сами по себе ИКТ принесут желанное процветание. 

Внедрение цифровых технологий тесно связано с выполнением целого ряда условий для 

того, чтобы сделать ИТ и телекоммуникации эффективными социально-экономическими 

рычагами. Так, не имеет смысла тратить миллионы долларов на подключение к Интернету 

деревень, где большинство жителей не умеет даже читать и писать. В целом к числу 

важнейших задач правительств на пути строительства информационных инфраструктур на 
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современном этапе относятся повышение уровня образования, открытие информационных и 

коммуникационных рынков для иностранной торговли и инвестиций, либерализация рынков 

связи, защита прав собственности и обеспечение действенной правовой системы.  

Формирование информационной инфраструктуры в развитых странах включает усиленное 

развитие ИТ в отдаленных и отсталых по сравнению с остальной территорией регионах, 

модернизацию линий связи, программы всеобщей компьютерной грамотности с акцентом на 

социальное выравнивание, защиту малообеспеченных и других социально уязвимых групп, 

дальнейшее развитие высокотехнологичного производства и научных исследований в 

области высоких технологий, быстрое внедрение технологических инноваций.  

В то же время развивающиеся страны делают упор на приоритетное развитие 

инфраструктуры основных промышленных и административных центров – городов, 

строительство линий связи по всей стране, программы по информатике для молодежи, 

открытие общественных центров коммуникационной и информационной связи для широких 

слоев населения, создание высокотехнологичных отраслей экономики и трудовых ресурсов 

для этих отраслей, развитие национальных научных институтов в области высоких 

технологий и одновременно открытие филиалов и научно-исследовательских лабораторий 

крупнейших мировых компаний [2].  

Учитывая вышеперечисленные акценты в развитии национальных информационных 

инфраструктур, еще раз отметим, что развитие информационных технологий и 

телекоммуникаций в богатых и бедных странах во многих случаях требует различных 

подходов. Экономические задачи в сфере ИТ и телекоммуникаций, вполне посильные для 

развитых государств, могут привести к необоснованным издержкам национальной 

экономики развивающихся государств. Различия в уровне развития государств и 

соответственно в темпах информатизации создают специфический для каждой страны 

ландшафт киберпространства (интернет-пространства). Если в небогатых государствах 

Интернет содержательно ориентирован исключительно на небольшой процент 

состоятельного и образованного населения, то в развитых странах компьютерная сеть 

становится средой обитания, активности, реализации самых разнообразных человеческих 

потребностей, в том числе интеллектуальных, социальных, финансовых, а также средой 

социально-экономической, гуманитарной, научной, политической деятельности организаций, 

компаний и правительств. Киберпространство быстро осваивается негосударственными 

организациями, общественными группами и движениями, действующими в самых разных 

сферах: права человека, гражданское общество, поддержка независимых СМИ, экология и др. 

Успешно развиваются гуманитарные ресурсы мировой сети: психологическая помощь 

женщинам и детям, пережившим насилие, инвалидам, наркоманам, ресурсы для граждан, 

отбывающих срок наказания в тюрьме и т.д. Сетевые технологии обусловили формирование 

глобальной электронной среды для экономической деятельности. ИТ и коммуникации 

создают возможности для работы дома, вне офиса, когда служащий «ходит» на работу в 

компанию, офис которой расположен в другом городе, стране или вообще в 

киберпространстве. Кроме этого имеется множество других форм телеработы. В 

быстрорастущем секторе коммерческих ИТ-услуг (службы доставки товаров, телефонных 

справочных, авиа касс, консалтинга, телемаркетинга и др.) наиболее перспективной формой 

организации труда стали оборудованные инфотехнологиями кол-центры. Операторы кол-

центров где-нибудь в Бангалоре или Нью-Дели обслуживают нью-йоркских клиентов в 

режиме реального времени. Удаленная (дистанционная) занятость способствует 

децентрализации рабочей деятельности во времени и пространстве, что приводит к 

снижению транспортных и энергетических затрат и создает предпосылки для нового 

развития международных экономических связей. Например, в Азиатско-Тихоокеанском 

регионе получает все большее распространение международный ИТ-сервис, обслуживающий 

СМИ и издательскую деятельность. Ряд сингапурских газет редактируется и верстается в 

Сиднее (Австралия) и Маниле (Филиппины) и затем происходит электронный обмен 

информацией и результатами работы. Глобальная сеть способствует росту социальной и 
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политической активности в киберпространстве. Получая возможность творить, 

самореализовываться, индивид одновременно может высказать свою гражданскую позицию 

по поводу проблем в стране и мире. Интернет в отличие от традиционных средств 

информации становится ареной публичных выступлений для всех желающих, причем 

пользователь может открыть собственную страницу или участвовать в дискуссиях на 

форумах, отправлять письма в адрес любого интересующего лица, организации или 

участвовать в голосованиях. Политическая активизация характерна для контента азиатских 

сетей. Так, монгольский Интернет в основном пополняется ресурсами студентов и 

студенческих союзов, в которых монгольская молодежь обсуждает актуальные проблемы в 

жизни страны. А жаркие дебаты в китайских политических интернет-форумах не имеют 

ничего общего с мнимым единодушием традиционных национальных СМИ. Отметим также 

возрастающую культурно-просветительскую роль ИТ. Компьютерные сети позволяют 

получать образование, повышать интеллектуальный и культурный уровень, не выходя из 

дома. Сегодня становятся доступными книги крупнейших библиотек мира. Активно 

развиваются образовательные ресурсы, в том числе изучение иностранных языков через 

Интернет, создаются мультимедийные энциклопедии по самым разным областям знаний, 

функционируют сайты крупнейших музеев. Интернет стал новым информационным каналом, 

позволяющим гражданам разных стран, прежде всего молодому поколению, приобщаться к 

передовым научно-техническим достижениям и сокровищам мирового искусства и культуры. 

По этой причине важным фактором социального прогресса развивающихся государств 

становятся программы подключения школ к Интернету, причем не только в крупных городах, 

но особенно в отсталых сельских регионах, где нет никаких библиотек, музеев, культурных 

центров [3].  

Особо отметим, что популяризация культуры через Интернет вызывает в различных странах 

неоднозначную реакцию. В государствах с более высоким уровнем жизни, той же России, 

время от времени разворачиваются искусствоведческие дискуссии на тему угрозы Интернета 

для культуры, ущербности электронного эрзац-изображения для подлинного восприятия 

величайших образцов живописи, зодчества и т.п. В развивающихся странах, где проживает 

абсолютное большинство населения планеты, подобные диспуты расцениваются как 

высокомерный вызов, полное игнорирование права бедных наций на доступ к мировому 

культурному наследию. В самом деле, если московский ученик (далеко не каждый) может 

поехать со своей школой на экскурсию в Париж, чтобы побродить по залам Лувра, то его 

ровесник из маленькой бангладешской деревеньки мечтает о поездке в ближайший 

административный центр, чтобы посмотреть на городскую жизнь: светофоры, витрины 

магазинов, нарядную публику. Дворец Тадж Махала – культурный символ Индии – для 

неимущего индийца столь же недоступен, как и парижские музеи. В этом смысле Интернет 

воспринимается в развивающихся странах как фактор восстановления социальной 

справедливости, уравнения в правах граждан государств с различным уровнем жизни. 

Возможно, по этой причине образовательные программы с использованием Интернет-

технологий внедряются в бедных государствах подчас более активно, чем, к примеру, в 

нашей стране. Дистанционное образование считается одним из приоритетных направлений в 

развитии многих азиатских сетей. Информационные технологии и коммуникации занимают 

все большее место в жизни людей, их работе и быте, бурное развитие компьютерных сетей и 

телекоммуникаций вносит новые черты в деятельность современного общества. Очевидно, 

что при сохранении темпов информатизации существующая глобальная информационная 

инфраструктура претерпит значительные изменения в предстоящее десятилетие. 
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Аутсорсинг — передача организацией, на основании договора, определённых видов или 

функций производственной предпринимательской деятельности другой компании, 

действующей в нужной области[1] 

В настоящее время существуют два основных вида аутсорсинга:  IT-аутсорсинг и аутсорсинг 

бизнес-процессов.  

Аутсорсинг бизнес-процессов заключается в передаче специализированной организации 

отдельных бизнес-процессов, которые не являются для компании основными, например 

ведение бухгалтерского учета, маркетинг, реклама, логистика. 

 IT-аутсорсинг - это передача специализированной организации полностью или частично 

функций, связанных с информационными технологиями. Это проектирование и разработка 

компьютерных информационных систем, системная интеграция, разного рода обслуживание. 

Следует отметить, что IT-аутсорсинг наиболее используемый вид аутсорсинга во всем мире 

в силу высоких темпов развития компьютерных технологий. 

 Аутсорсинг стал основным фактором современного бизнеса в результате резких изменений 

используемых технологий. Менеджеры по-прежнему стремятся обеспечить максимальную 

конкурентоспособность своей организации[2] 

Объединение технологий и бизнеса, переход к электронной коммерции, появление моделей 

«провайдеров услуг» и достижения в области практического применения информационных 

технологий позволяют повысить эффективность бизнеса в следующих сферах деятельности: 

- обслуживание информационных технологий (доступ к ИТ). Предприятия не нуждаются в 

персонале и не стремятся к самостоятельному владению технологиями. Все, что они 

приобретут, – будет только та функциональность, в которой они больше всего нуждаются; 

- повышение своей конкурентоспособности. Перед предприятием стоит задача наиболее 

эффективного использования (оптимизации) собственных ресурсов для увеличения доли 

рынка путем применения опыта, накопленного наиболее успешными компаниями этой 

сферы рынка; 

- создание новых деловых связей на виртуальных торговых площадках или в процессе 

взаимодействия внутри цепочки поставок. 

Основные услуги аутсорсинга в электронном бизнесе: 

ASP – аренда серверных приложений (Application Service Provider); 

BPO – аутсорсинг бизнес-процессов (Business Process Outsourcing); 

BPR – реинжиниринг бизнес-процессов (Business Process Re-engineering); 

BSP – провайдер бизнес-услуг (Business Service Provider); 

ERP -планирование ресурсов предприятия (Enterprise Resource Planning); 

I-BPO – интернет-аутсорсинг бизнес-процессов (Internet Business Process Outsourcing); 

SSP – провайдер услуг по хранению информации (Storage Service Provider); 

TSSP –провайдер услуг технологической поддержки (Technology Service Support Provider). 

Аренда серверных приложений (АСП, или ASP) – продажа услуг доступа к приложениям, 

расположенным на удаленном от потребителя сервере, через Интернет или частную сеть. 

Общей тенденцией является передача на контрактной основе значительной части функций 

ИТ-отдела специализированным фирмам, не входящим непосредственно в структуру 

компании, – такая организация работы ведет к очень значительному сокращению 

временных и материальных затрат на организацию и поддержание деятельности 

https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%94%D0%BE%D0%B3%D0%BE%D0%B2%D0%BE%D1%80
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Следует подчеркнуть, что аутсорсинг и ASP – два различных понятия. Их основное 

различие состоит в том, что традиционный аутсорсинг определяется отношением «один к 

одному» и каждое решение разрабатывается под определенного заказчика, по его 

индивидуальным требованиям. При этом внешняя сторона управляет приложениями и IT-

инфраструктурой, принадлежащими самой компании. ASP, напротив, характеризуется 

отношением «один к многим», предлагая пользователям стандартизированные пакеты 

решений, владельцем которых является сам провайдер. 

В настоящее время можно выделить несколько типов ASP: 

- провайдеры систем масштаба предприятий (Enterprise ASP) обычно работают с 

крупными компаниями и предприятиями, предоставляя им в аренду сложные 

высокотехнологичные решения; 

- локальные/региональные провайдеры (Local/Regional ASP) взаимодействуют с малыми 

компаниями в небольшом географическом регионе. Как правило, в аренду предоставляются 

наиболее распространенные несложные офисные приложения; 

- провайдеры специализированных решений (Specialist ASP) предоставляют доступ к 

приложениям, решающим специфические задачи в рамках узкой сферы профессиональной 

деятельности или бизнеса; 

- провайдеры комплексных решений (Volume Business ASP) специализируются на 

предоставлении аренды заранее сформированных пакетов услуг и приложений для решения 

основного набора задач на конкретном рынке. Основная сфера деятельности – комплексное 

обслуживание небольших предприятий; 

- провайдеры по эксплуатации и обслуживанию законченных бизнес-процессов (Business 

Process Outsourcers (BPO)) специализируются на выполнении отдельных функций в бизнес-

процессах (например, обслуживание потребителей, доставка товаров); 

- провайдеры коммерческих сетей (Commerce Network Providers) обслуживают электронный 

обмен данными между компаниями, например в сфере В2В 

Приложения, предлагаемые в аренду, включают: 

- персональные приложения, к которым относятся пакеты приложений, подобных Microsoft 

Office, игры и образовательные программные продукты; 

- средства коммуникации и взаимодействия (коллективная работа) – электронная почта, 

приложения для проведения конференций и т.д.; 

- e-commerce приложения, использующиеся в работе с покупателями и поставщиками 

компании; 

- CRM-приложения; 

- ERP-приложения; 

- вертикальные – специфические приложения для определенных отраслей промышленности; 

- аналитические – финансовый анализ, анализ покупательского спроса, рисков и т.д. 

ERP-системы представляют собой набор интегрированных приложений, позволяющих 

создать единую среду для автоматизации планирования, учета, контроля и анализа всех 

основных бизнес-операций в масштабе предприятия. ERP-системы строятся на базе 

трехуровневой клиент-серверной архитектуры, когда между сервером базы данных и 

клиентскими терминалами есть сервер приложений, отвечающий за осуществление всей 

бизнес-логики системы.  

Другим перспективным сервисом, предоставляемым АСП-провайдерами, 

являются приложения по управлению связями с потребителями (CRM – Customer 

Relationship Management). Основное предназначение этой системы – предоставлять 

пользователю (в данном случае продавцу товаров или услуг) возможность общаться со 

своими клиентами в режиме реального времени, анализировать и управлять всеми своими 

маркетинговыми процессами и продажами. CRM подразумевает создание «умной» системы 

продаж, которая бы за несколько щелчков мышкой автоматически «препровождала» 

каждого клиента к интересующему его товару, причем показывала на витрине электронного 

магазина только тот товар, который может быть доставлен и отгружен в ближайшее время. 
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Эффективность CRM-систем определяется следующими факторами: 

- затраты на привлечение нового клиента в 5-10 раз больше, чем на удержание 

существующего; 

- большая часть клиентов окупается лишь через год работы с ними (соответственно, если 

клиент «ушел» до этого срока, он принес убытки), около 50% существующих клиентов 

компании неприбыльны из-за неэффективного взаимодействия с ними; 

- клиент – рекламный канал компании: удовлетворенный клиент расскажет об удачной 

покупке в среднем пяти своим знакомым, неудовлетворенный – минимум десяти; 

- увеличение процента удержания клиентов на 5% увеличивает прибыль компании на 25-

55% – в зависимости от отрасли (а по некоторым оценкам – до 100%). 

CRM совершенствуется как система управления бизнес-отношениями с клиентами, 

основанная на интернет-коммуникациях (eBRM – electronic Business Relationship 

Management); с партнерами (PRM – Partnership Relationship Management), с собственными 

сотрудниками (HRM – Human Resources Management) и акционерами (SRM – Stakeholder 

Relationship Management). Средства eBRM свяжут партнерские каналы, каналы 

межличностных коммуникаций, бизнес-функции и данные.[3] 
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ХОЛОДНОЕ ЭЛЕКТРИЧЕСТВО 
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Цели научной работы: 

-ознакомление с радиантной энергией, рассматриваемой как один из видов свободной 

энергии; 

-рассмотрение ряда опытов проявления радиантной энергии; 

-изучение обобщённых свойств электрорадиантного эффекта; 

-рассмотрение неограниченного потенциала практического применения радиантной энергии 

Введение 

Человечеству электроэнергия нужна, причем потребности в ней увеличиваются с каждым 

годом. Вместе с тем запасы традиционных природных топлив конечны, поэтому важно на 

сегодняшний день найти выгодные альтернативные источники электроэнергии. 

Радиантная энергия, иногда ошибочно именуемая "статическим электричеством", 

рассматривается как вид свободной энергии, которая может быть получена непосредственно 

из окружающей среды. 

Данный вид энергии имеет волновую природу, следовательно интенсивность ее излучения не 

зависит от свойств кристаллической решетки проводника, в частности его сопротивления. 

Как следствие, приборы фиксируют огромные значения силы тока при относительно 

небольшом напряжении, что является нарушением закона Ома. Но радиантная энергия не 

является электрической и в отношении её данный закон неприменим. Нейтральная по заряду 

и бесконечно малая по массе и размеру, "Радиантная Энергия" не похожа ни на что. 

Рассмотрим ряд опытов получения радиантной энергии, описания которых встречались в 

открытой прессе в 20 веке. 

1. Загадочные изобретения Грея. 

Эдвин Грей открыл, что разряд высоковольтного конденсатора может быть переведён в 

огромный радиантный электростатический всплеск. Этот выброс энергии порождался его 

цепью и улавливался специальным устройством, которое мистер Грей называл своей 

"конверсионной элементной переключающей трубкой". Мистер Грей называл этот процесс - 

"расщепление положительного электричества. 

В одной из статей "National Tattler" описывался любопытнейший тест, демонстрация 

которого показана на Рис.1 Эдвин Грей демонстрирует свою цепь.  

Маленькая мотоциклетная батарея на 15 Ампер-часов была присоединена к паре 

конденсаторов, которые, в свою очередь, были связаны с панелью, на которой были 

закреплены электрические розетки. 

Грей нажал на выключатель, и крошечная батарея послала заряд в конденсаторы. Затем он 

воткнул в розетки шесть 15-тиваттных ламп, портативный телевизор на 110 В и два 

радиоприёмника. Всё оборудование заработало, но маленькая батарея не разряжалась. 

Грей предложил доказать, что энергия не поступает из других розеток. Он взял лампочку 

мощностью 40 Вт на обычном патроне-удлинителе и подсоединил к панели, запитанной от 

его системы. 

То, что произошло далее,  можно увидеть на Рис.2 Том Валентайн с "холодной" светящейся в 

воде лампой. Лампочка зажглась, а затем Грей бросил её в цилиндр с водой и погрузил руку 

в воду, в которой светилась лампочка. Если бы здесь использовалась обычная энергия, Грея 
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бы ударило током, раздался бы хлопок и шипение, и это бы продолжалось, пока хотя бы 

один его палец касался воды. Но удара не было. 

На Рис.3 Патент цепи Грея показан первый из этих патентов, озаглавленный "Устройство 

повышения энергии, пригодное для индуктивной нагрузки", полученный в июне 1986 г. 

Элементы № 42, 44 и 46 специально сконструированы для сброса избыточной энергии, когда 

эта трубка горит! Из этого следует, что имеется возможность производства здесь такого 

количества энергии, что оно может повредить остальную цепь. 

Другой патент назывался "Эффективная Электрическая Преобразовательная переключающая 

трубка предназначенная для индуктивных нагрузок" (Рис.4 Патент конверсионной трубки 

Грея), и был выпущен примерно десятью месяцами позже, в апреле 1987 г. 

Эти два патента близко связаны и почти одинаковы. Один из них описывает цепь, которая 

приводит в действие переключающую трубку, а другой описывает саму трубку.  

2. Системы "радиантной энергии" Тесла 

В 1887 г. Генрих Герц сообщил, что он открыл электромагнитные волны. В 1889 г. Никола 

Тесла попытался воспроизвести эксперименты Герца. В своей лаборатории он с абсолютной 

точностью повторил все условия опыта Герца, но обнаружил, что не может получить 

эффекты, о которых сообщалось. Тесла начал экспериментировать с короткими и мощными 

электрическими разрядами, используя конденсаторы, заряженные до очень высоких 

напряжений. Он обнаружил, что с помощью таких резких разрядов возможно взрывать 

тонкие проволочки. Тесла подозревал, что Герц как-то ошибочно принял 

электростатическую индукцию или электрические ударные волны в воздухе, возникавшие 

вследствие электрического разряда, за настоящие электромагнитные волны.  

На Рис.5 "Механический контроллер Тесла для электрической цепи" можно увидеть 

выдержку из одного из многих патентов Тесла, с названием "Контроллер электрической 

цепи". Этот патент крайне интересен потому, что он описывает два электрических двигателя, 

вращающихся в противоположных направлениях, с искровыми разрядниками между этими 

движущимися частями. Диаграмма, представленная на Рис.6 "Усиливающий Передатчик 

Тесла как он описан в патенте",  показывает аппарат, спроектированный для передачи 

энергии на большие расстояния, включающий соединения с землёй и небом. Элемент "Е*" 

соединялся с землёй, а элемент "Е" Тесла называл "поднятой ёмкостью", и он должен был 

располагаться на аэростате. Эта система была предназначена для передачи энергию в любую 

точку планеты. Если вы посмотрите на схему, то "В", расположенный слева, выглядит как 

символ простого генератора. В патенте Тесла говорил не об обычном увеличение 

напряжения, как в обычных трансформаторах, а об увеличение мощности. Радиантные 

импульсы, перемещавшиеся по поверхности катушки, имели не электронную природу. 

На Рис. 7 "Разряд Радиантной Энергии" изображена чёрно-белая версия цветной фотографии 

разряда Усиливающего Передатчика. 

На этой фотографии можно увидеть не идеально чистый эфирный разряд, излучающий 

"голубые иглы", как и описывал Тесла. 

Один из примеров рабочей установки Тесла, собранной в наше время, можно наблюдать на 

следующем видео. 

Обобщённые свойства Электрорадиантного эффекта: 

1. Электрорадиантный эффект производится, когда высоковольтный постоянный ток 

разряжается в искровом промежутке и быстро прерывается, пока не возникнет какой-либо 

реверсивный (обратный) ток. 

2. Этот эффект значительно увеличивается, когда источником постоянного тока служит 

заряженный конденсатор. 

3. Электрорадиантный эффект покидает провода и другие компоненты цепи 

перпендикулярно к течению тока. 
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4. Электрорадиантный эффект порождает пространственно распределённое напряжение, 

которое может превышать начальное напряжение на искровом разряднике в тысячи раз. 

5. Оно распространяется в виде продольного электростатического "светоподобного луча", 

который ведёт себя подобно несжимаемому газу под давлением. 

6. Электрорадиантный эффект можно полностью охарактеризовать длительностью импульса 

и напряжением на искровом разряднике. 

7. Электрорадиантный эффект проникает через все материалы и создаёт "электронные 

отклики" в металлах, например, меди и серебре. В данном случае "электронные отклики" 

означает, что на медных поверхностях, подвергнутых Электрорадиантной эмиссии, будет 

расти электрический заряд. 

8. Электроизлучающие импульсы длительностью менее 100 микросекунд абсолютно 

безопасны для рук и не будут вызывать шоковый удар или другой вред. 

9. Электроизлучающие импульсы длительностью менее 100 наносекунд холодны и легко 

создают световые эффекты в вакуумных трубках. 

"Электрорадиантный эффект", по существу, является "ключевым механизмом", который, как 

открыл Тесла, лежит в основе его Усиливающего Передатчика. Отсюда следовало его 

утверждение, что он мог произвести на выходе устройства гораздо больше энергии, чем 

подавалось на его вход. 

3. Современное применение холодного электричества 

Современное применение холодного электричества или радиантной энергии имеет 

неограниченный потенциал. Имеется возможность передавать радиантную энергию на 

большие расстояния как на суше, так и на воде без использования проводников. Работающие 

устройства Эдвина Грея, могут давать бесконечное количество энергии для могучей 

национальной промышленной системы, и всё это - без малейшего загрязнения окружающей 

среды. Также этот вид энергии при определенных электрических импульсах является 

абсолютно безопасным для человека.  

          На данный момент Швейцарское Общество «Метерния» располагает 5-ю или 6-ю 

рабочими моделями безтопливных, самодействующих устройств, работающих на данном 

виде энергии. 

 Изучая старые и современные патентные документы, приходишь к выводу о грандиозной 

компании по дезинформации общества, которая привела к созданию двух научных миров: 

явного и скрытого. Достижения второго могли бы коренным образом изменить облик 

планеты, дать миру шанс освобождения от экологических проблем и энергетического 

голода.  

Заключение 

Процесс изучения новых технологий в области альтернативной энергетики и гравитации 

активно идет во всем мире. Не включая в рассмотрение секретные программы и институты, 

можно сделать вывод о том, что активность работ выше в странах с ограничеными 

топливными ресурсами. Россия имеет богатые природные сырьевые запасы, но в ближайшем 

будущем они перестанут играть решающую роль в развитии экономики. Индустриальная и 

оборонная мощь страны будет определяться технологиями по свободному извлечению 

мощности, биологически активным типам энергии и безопорным способам движения. Новая 

технология не только создает новую технику, но и новый баланс в экономике. Но это уже не 

физика, а политика. 
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На сегодняшний день малый бизнес все больше и больше расширяет свои сферы 

деятельности. Он опирается на деятельность небольших фирм, малых предприятий, 

формально не входящих в крупные объединения, холдинги, корпорации. Таким образом, 

актуальной задачей является включение каждого такого предприятия в современное 

информационное пространство. 

Бутик «Карма» осуществляет розничную торговлю широким ассортиментом сумок из 

натуральной и искусственной кожи и текстильных материалов уже более двух лет. За это 

время магазин сумел зарекомендовать себя на рынке торговли кожгалантерейной продукции.  

Магазин сотрудничает с поставщиками из Москвы. Большой акцент бутика поставлен на 

продажу брендовых сумок под заказ с сертификатом подлинности.  
Клиент 

пришел в 
магазин

Ознакомился 
с товаром

XOR
Клиент выбрал 

товар 
Клиент не 

выбрал товар

Сотрудник 
предоставил 

каталог 
товаров

Оплата 

Клиент выбрал 
товар 

Оформление 
заказа

Клиент доволен

Заказ прибыл

Оповещаем 

клиента

Заказ 

закрыт

Продавец Каталог

XOR
Клиент не 

выбрал товар

ДокументПродавец

Телефон

Продавец

 
Рис.1 Существующий на данный момент бизнес-процесс продажи товара в бутике «Карма» 
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В настоящее время в магазине «Карма» покупка сумки или другого аксессуара происходит 

следующим образом:  клиент приходит в магазин, знакомится с товаром, который 

представлен на витрине.  Если клиенту не нравится товар, который представлен на витрине, 

он может заказать любой понравившийся через бумажный каталог.  Сотрудник 

предоставляет каталог и клиент выбирает товар. Далее обсуждаются детали заказа(ФИО, 

телефон, адрес, e-mail). Клиент обговаривает с консультантом сроки поставки заказа, и если 

все нюансы соблюдены, то производится оплата. Когда товар приходит в магазин, сотрудник 

оповещает клиента по телефону о том, что он может его забрать. 

В результате анализа работы магазина были выявлены следующие недостатки 

существующих бизнес- процессов[4]: 

В магазине на бумажных носителях хранится каталог всех товаров, соответственно 

пользователю нужно время, чтобы познакомиться с товаром и осуществить выбор. 

В связи  с отсутствием централизованной БД, в которой хранилась бы вся информация о 

клиентах, заказах и товарах, менеджеру приходится вручную записывать клиента в тетрадь, 

чтобы осуществить скидку на выбранный им товар.  

Клиенту обязательно нужно идти в магазин для того, что бы выбрать товар, а также заказать 

его и оплатить. 

Таким образом, было принято решение о разработке Интернет-магазина, созданного с 

«нуля»[3], для системы управления заказами и продажей товаров онлайн. 

Данная система будет представлять собой специализированный Web-сайт с базой данных[1], 

позволяющий, с одной стороны, покупателям выбирать, заказывать и оплачивать товар, а с 

другой стороны - позволяющий продавцам собирать и обрабатывать заказы.  

Для создания интернет-магазина, были поставлены следующие требования[4]: 

Создать единую базу данных,  содержащую данные о товарах бутика, сотрудниках и 

клиентах; 

Обеспечить выбор клиента по оплате товара на сайте (за наличный или безналичный расчет);  

Обеспечить возможность заказа товара при отсутствии его на складе поставщика; 

Обеспечить возможность отслеживания клиентом заказанного товара (заказ в обработке, 

заказ оформлен, заказ доставлен) ; 

Система должна взаимодействовать с БД в которой должна хранится информация о 

клиентах, заказах, товарах и сотрудниках; 

Система должна иметь защиту пользовательских данных; 

В системе должна учитываться возможность ввода информации о новом товаре, клиенте и 

сотруднике; 

Система должна иметь возможность оплаты банковской картой или электронными деньгами; 

Пользователь должен иметь возможность создавать личный кабинет и редактировать личную 

информацию; 

Пользователь должна иметь возможность просматривать информацию о товарах; 

Пользователь должна иметь возможность осуществлять онлайн заказы товаров. 

Для работы системы необходимо наличие базы данных. На рис.2 приведена схема 

разрабатываемой даталогической БД для проектируемой информационной системы[1]. 

Центральными информационными сущностями БД являются “Продукция”, “Клиенты” и 

“Заказы”. Эти информационные сущности хранят всю информацию о товарах, подробную 

информацию о клиентах и о заказанной продукции. Сущность “Продукция” содержит всю 

информацию о товарах: артикул продукта, изображение,  описание товара, цвет товара, цену 

и название бренда. На основе этих данных “Клиент” может выбрать товар, который будет 

внесен в таблицу “Заказы”. У каждого “Заказа” имеется сущность “СтастусЗаказа”, в которой 

“Клиент” может увидеть ожидается, оформлен или доставлен товар. В интернет-магазине 

будет работать система скидок, информацию о которой будет хранить сущность 

“Распродажа”. База данных хранит информацию о брендах, которая будет показа в сущности 

“Фирмы”. Помимо системы скидок в интернет-магазине будут разыгрываться промокоды, 

которые можно будет использоваться для скидки на товар. Информация о промокодах 
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хранится в таблице “Промокод”. Таблица “Скидки” содержит подробное описание о скидках 

на товары, а таблица “ПараметрыСкидки” содержит условия вывода скидки. 

 
Рис.2 Даталогическая модель БД «Карма» 

Предложенная к разработке информационная система позволит существенно повысить 

прибыльность магазина и работоспособность администратора, так как заказы будут 

выполняться моментально, а клиент сможет, не выходя из дома, заказать понравившийся 

товар, тем самым избежать излишних финансовых и временных затрат. 
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Развитие информационной среды образования зависит от ее обеспечения новыми 

информационными технологиями, к которым можно отнести программно-методическое 

обеспечение, ориентированное на поддержку процесса преподавания, и объектно-

ориентированные программные системы. 

К постоянно совершенствующимся средствам обучения на основе компьютерных 

технологий можно отнести электронные учебно-методические комплексы. Электронные 

учебно-методические комплексы, например, в виде веб-сайта, дают возможность студенту 

самостоятельно пользоваться предлагаемой учебной информацией в соответствии со своими 

индивидуальными способностями. Функции преподавателя в этой ситуации сводятся к 

управлению, контролю и помощи в решении возникающих проблем. 

Работа преподавателя будет вестись успешнее, если: 

преподаватель будет готовить материалы не только для очного, но и для самостоятельного 

обучения; 

преподаватель обеспечит доступность этих материалов. 

Лучшим способом обеспечить доступность обучающихся к учебным материалам является 

создание учебного веб-сайта [1]. На веб-сайте можно выкладывать лекции, видео-лекции, 

вопросы, задачи, составлять подборку ссылок на полезные интернет-ресурсы.  С помощью 

веб-сайта можно организовать тестирование обучающихся. И они могут его пройти в любое 

время. С помощью веб-сайта можно организовать консультирование в виде форума или 

через Skype. С помощью веб-сайта можно организовывать онлайн-конференции и конкурсы. 

Однако для этого преподавателю нужно создать свой собственный сайт [2]. 

На сегодняшний день существуют разнообразные технологии для создания сайтов, 

применяемые в образовании, среди которых можно выделить CMS (Content Management 

System – системы управления контентом). 

Системы управления контентом предназначены для создания и управления веб-проектами, 

а с помощью специальных модулей в дальнейшем можно расширять их функционал. 

Применение системы управления контентом при разработке веб-проекта позволяет не 

работать над созданием кода разметки каждой страницы, программированием их 

графического оформления, а предоставляет графический интуитивно понятный интерфейс, 

достаточно выбрать готовый модуль, из ранее созданных и протестированных 

разработчиком. 

По своей сути система управления контентом – это программа, которая позволяет  упростить 

процесс создания и редактирования веб-страницы. Эта программа позволяет в специально 

созданную базу данных сохранять весь контент: текст, рисунки, видео- и аудиофайлы. За 

оформление, то есть за дизайн, сайта отвечает уже не база данных, а шаблон. После того, как 

в базу данных загружен контент, и создан шаблон, CMS объединяет контент и шаблон, 

создаёт веб-сайт и выкладывает его в сеть. Благодаря такой концепции CMS позволяет 

создавать лёгкие и удобные в управлении динамические веб-сайты практически любому 

человеку вне зависимости от уровня его профессионального мастерства [3]. 

Сайты здесь называются динамическими, потому что их можно создавать и редактировать в 

режиме реального времени. Статические сайты создаются на собственном компьютере и 

только потом загружаются на сервер по протоколу FTP. Если мы хотим поменять контент 

статического сайта, то нам придётся скачать страницу веб-сайта обратно на собственный 
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компьютер, отредактировать её, а затем загрузить новую версию на сервер поверх старой. В 

динамических же сайтах исправление появляется на сайте сразу же, как только мы его 

сделали на панели управления CMS. 

Наиболее используемые и известные системы управления контентом, это системы 

с открытым исходным кодом, например: Joomla, WordPress, Drupal, uCoz, PHPNuke, CMS 

Made Simple, Typo3, Open SLAED, MODx, LiveStreet и многие другие. 

Главным преимуществом открытых продуктов является их доступность. В продукт 

с открытым кодом можно внести изменения с учетом своих собственных требований и тем 

самым получить максимальный результат. 

Среди систем с закрытым исходным кодом распространенными являются следующие CMS: 

1C-Битрикс, UMI.CMS, CMS Mentant, SBS «Web-Pro», ExpressionEngine, NetCat, HostCMS, 

AMIRO.CMS, PHPShop и другие. 

Joomla, одна из самых популярных из множества CMS. В Joomla встроен Менеджер 

материалов, который способен разложить весь контент по категориям, подкатегориям и 

статьям. Он позволяет не только хранить контент, но и ещё структурирует его. Также в 

Joomla встроен Менеджер пользователей. Он отвечает за управление взаимодействием 

пользователей с сайтом. Он позволяет определённым пользователям видеть материалы и 

выполнять разрешённые действия. С другой стороны людям, задачей которых является 

редактирование контента или управление сайтом, Менеджер пользователей предоставляет 

совершенно другой набор возможностей. Наряду с Менеджером пользователей и 

Менеджером материалов, в Joomla есть ещё Медиа-менеджер. Он организовывает 

мультимедийные файлы, такие как изображения, видео, аудио, и позволяет эти файлы 

интегрировать в материалы сайта. 

После установки программа Joomla сразу оказывается пригодной для создания несложного 

сайта. В то же время программа обладает очень высоким уровнем расширяемости, благодаря 

чему появляется возможность создавать очень сложные веб-сайты и даже целые 

информационные системы. В настоящее время для нее уже разработано более 6000 

расширений. 

Приведем общую конструкцию системы создания веб-сайта в программе Joomla. В основе 

всей конструкции будет лежать веб-сервер, частично или полностью принадлежащий 

нашему провайдеру. Под провайдером мы имеем в виду ту организацию, которая будет 

размещать наш сайт в Интернете. В распоряжении провайдера находятся сервер – 

компьютер, который подключен к сети и работает круглые сутки (на него и будет записан 

наш сайт), программное обеспечение, частью которого является программа для создания 

базы данных. Современный сайт должен опираться на базу данных [4]. 

Программа Joomla должна быть установлена не на компьютере пользователя, создающего 

сайт, а на сервере, на котором провайдер выделяет место под наш сайт. Программа 

устанавливается на сервер и там же она настраивается (конфигурируется). Автор сайта через 

браузер заходит на сервер, открывает там программу Joomla и в ней создаёт и редактирует 

сайт. Таким образом, основой всей конструкции является сервер провайдера. 

Для того, чтобы собрать представленную на рис.1 конструкцию, нужно совершить ряд 

шагов. Во-первых, нужно оценить, насколько благоприятны для Joomla характеристики 

сервера, иначе говоря, среда выбранного нами хостинга. Если мы признали её 

благоприятной, то можно переходить к следующему шагу – выбору версии Joomla. 

Определившись с выбором, можно зайти на сайт, посвящённый программе Joomla и скачать 

с него эту программу. Сделав это, мы можем уже зайти на веб-сервер нашего провайдера, то 

есть на наш хостинг. Сначала там нужно будет создать базу данных для нашего сайта. После 

чего туда можно уже загрузить Joomla, установить её там и совершить ещё ряд 

послеустановочных действий, которые позволят нам войти в наш сайт и в программу Joomla, 

чтобы в ней этот сайт наполнять и редактировать. 
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Рис. 1 Система элементов, необходимых для создания сайта с помощью  CMS Joomla 

 

На кафедре информатики СТИ НИТУ МИСиС создан учебно-методический сайт по курсу 

«Базы данных». Цель разработки – повысить качество обучения и увеличить долю 

самостоятельной работы студентов в процессе обучения. Сайт размещен на локальной сети 

кафедры и создан с помощью системы управления содержимым Joomla 3.1.1. 

Интерфейс сайта прост и удобен. С помощью кнопок и гиперссылок можно загрузить 

имеющийся в наличии материал для чтения или для скачивания. Электронный курс 

содержит учебную программу, курс лекций, лабораторные работы, учебные материалы для 

скачивания, тестовые и домашние задания. 

Лекции по «Базам данных» в формате pdf можно загрузить для чтения или сохранить себе на 

компьютер. Курс содержит лабораторные работы по основным темам курса. Здесь же можно 

просмотреть и скопировать домашние задания. 

В электронное учебное пособие входит большое количество учебных ресурсов и учебных 

материалов для дополнительных занятий по предмету, которые можно скачать. Возможны 

переходы по гиперссылкам на необходимые интернет-ресурсы: глоссарии, онлайн-

библиотеки и так далее. Это позволяет разнообразить и максимально наполнить материал по 

изучаемой теме современным содержанием известных тематических порталов. 

Работа над сайтом «Базы данных» еще не закончена. Предполагается наполнить  страницу 

«Тесты» существенным контентом как для текущего тестирования, так и для проведения 

рейтинга студентов. 

Применение электронных учебно-методических комплексов в профессиональной подготовке 

будущих специалистов значительно индивидуализирует учебный процесс, увеличивает 

скорость и качество усвоения учебного материала, позволяет существенно усилить 

практическую направленность, развить творческие способности студентов, а также научить 

их самостоятельно мыслить и активно работать с учебным материалом. 
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В настоящее время в условиях экономического кризиса появляется большое количество 

служб такси. Покупка собственного автомобиля и его обслуживание представляет сложность 

для многих, а общественный транспорт не всегда может заменить личный автомобиль. 

Минимальные затраты при организации бизнеса, отсутствие офиса, или минимальная 

площадь для него, несложное расширение своего бизнеса, увеличение охвата большей 

географической площади своей деятельностью – те факторы, которые привлекают 

предприимчивого человека. 

Составить грамотный бизнес-план службы такси – задача, посильная даже начинающему 

предпринимателю. В случае государственных субсидий для малого бизнеса или создания 

предприятия за счёт собственных средств нужно максимально точно рассчитать 

предстоящие расходы и предполагаемые доходы бизнеса, чтобы понять его окупаемость и 

перспективность. 

Организовать бизнес в сфере предоставления услуг такси можно по-разному.  

Во-первых, при наличии собственного автопарка, диспетчерскую службу можно 

организовать, как дополнительную структуру малого предприятия. 

Второй способ сегодня более распространенный и менее затратный. При отсутствии своего 

автопарка, можно создать диспетчерскую службу и приглашать на работу водителей с 

собственным транспортом, обговаривая условия сотрудничества. 

Диспетчер - это работник, регулирующий движение транспорта, ход работы предприятия из 

одного центрального пункта при помощи различных видов связи (телефона, сигнализации и 

т. п.). В более широком смысле — должностное лицо, отвечающее за координацию каких-

либо действий в определённой сфере. Отличительным свойством является стекание к 

диспетчеру с периферии большого объёма информации, которая структурируется, 

перерабатывается и далее передаётся в нужных направлениях. Диспетчер принимает заявки 

жителей по телефону и координирует движение автомобилей такси с целью обеспечения его 

правильности и эффективности. 

Основные статьи расходов диспетчерской службы такси – это качественная связь и оплата 

труда сотрудников. Диспетчерская служба работает круглосуточно. Проблема лишних затрат 

решается путем уменьшения количества диспетчеров. Необходимо определить минимальное 

количество сотрудников, необходимых для удовлетворения потребностей пассажиров. В 

различное время суток требуется разное количество диспетчеров. Получаем суточную 

потребность в диспетчеров в виде кусочно-постоянной функции с 4-х часовым интервалом. 

При составлении расписания движения следует учитывать, что каждый диспетчер должен 

находиться на телефонной линии непрерывно в течение 8 часов. 

Предлагается найти оптимальное решение данной задачи с помощью линейного 

программирования. Линейное программирование  - это наука о методах исследования и 

отыскания экстремальных (наибольших и наименьших) значений линейной функции, на 

неизвестные которой наложены линейные ограничения. Под оптимальным решением задачи 

линейного программирования понимается решение )...,,...,,( 21 nj xxxxХ   системы 

ограничений, удовлетворяющее поставленному условию, при котором целевая функция 

принимает оптимальное значение (максимальное или минимальное). Особенностью задач 

линейного программирования является то, что экстремума целевая функция достигает на 

границе области допустимых решений. Для того чтобы решить задачу необходимо составить 
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математическую модель, а именно ввести обозначения переменных;  учитывая ограничения в 

использовании экономических показателей задачи и их количественные закономерности, 

записать систему ограничений; исходя из цели экономических исследований, составить 

целевую функцию.[1] 

Рассмотрим ситуацию при обычном графике работы диспетчеров. Диспетчеры первой смены 

работают  с 8:00 до 16:00 часов, второй - с 16:00 до 24:00 часов, третьей - с 24:00 до 8:00 

часов. 

 

 

Рис.1. Среднее количество заявок на пассажирские перевозки в разное время суток 

Введем переменные: 1x  - количество диспетчеров в 1 смену; 2x  - количество диспетчеров во 

2 смену; 
3x  - количество диспетчеров в 3 смену. Относительно среднего количества заявок на 

пассажирские перевозки (рис.1) определяются ограничения системы (1). В период времени 

первой смены максимальное необходимое число диспетчеров составляет 8 человек, во 

вторую – 16, а в третью – 12. 

Ограничения: 
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Мы должны учитывать, что количество диспетчеров должно быть минимальным, но при 

этом они должны справляться с потоком заявок. Определим общее количество диспетчеров, 

построив целевую функцию: 

    
min321  xxx

                                                        (2) 

Таким образом, для работы по данному графику будет работать 36 человек.  

Рассмотрим другой график работы диспетчеров, так чтобы между началом соседних смен 

было не 8, а 4 часа. При этом длительность смен сохраняется - 8 часов. 

Введем в систему другие переменные: 1x  - количество диспетчеров, начинающих работу в 

24:00; 2x  -  в 4:00; 
3x  - в 8:00; 4x  - в 12:00; 

5x  - в 16:00;  
6x  - в 20:00. Относительно среднего 

количества заявок на пассажирские перевозки (рис.1) определяются ограничения системы. 

Диспетчеры, начавшие работу в 24:00 в период с 04:00 до 08:00, работают вместе с 

диспетчерами, которые начинают работу в 04:00 часа.  

Составляем систему ограничений, согласно поставленным условиям:  
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Целевая функция будет выглядеть следующим образом: 

min654321  xxxxxx
                                              (4) 

Решение данной задачи имеет следующий вид: 10;6;6;2;3;5 654321  xxxxxx . 

Следовательно, 5 диспетчерам необходимо начать работу в 24:00; 3 - в 4:00; 2- в 8:00; 6- в 

12:00; 6- в 16:00;  10 - в 20:00 часов. Всего для работы в диспетчерском центре понадобится 

32 человека, а не 36, как в предыдущем варианте.  

Подобный механизм позволяет снизить некоторые статьи расходов и оптимизирует работу 

диспетчерского центра. В целом, методы и модели линейного программирования широко 

применяются при оптимизации процессов во всех отраслях народного хозяйства. Линейное 

программирование является незаменимым помощником при решении задач экономии 

ресурсов, производственно-транспортных, а также других задач, которые могут стать 

отправной точкой при планировании эффективного бизнеса. 

 

Список используемой литературы 

1. Кузнецов А.В. Математическое программирование: учебное пособие для вузов. – М.: 

Высшая школа, 1976. – 352с. 
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ИНТЕЛЛЕКТУАЛЬНОЕ МОДЕЛИРОВАНИЕ И УПРАВЛЕНИЕ 

 

Клевцова Ю.А., студентка 2 курса 
Оскольский политехнический колледж Старооскольского технологического института  им. А.А. Угарова 

(филиал) Федерального государственного автономного образовательного учреждения высшего образования 

«Национальный исследовательский технологический университет «МИСиС» 

 

Моделирование – способ, процесс замещения оригинала его аналогом (моделью) с 

последующим изучением свойств и поведения оригинала на модели. 

Процесс моделирования состоит из: 

формализации (проектирование и настройка модели, систем моделей и моделей систем), 

собственно моделирования (постановка различных задач и решение их на модели), 

интерпретации результатов моделирования, комплексирования с уже имеющимися 

реальными системами. 

На рубеже XXI века тематика интеллектуальных систем и интеллектуального управления 

претерпевает значительные изменения. Наметились тенденции перехода от игрушечно-

модельного подхода к интеллекту к его восприятию как некоторого характеристического 

свойства систем высокой организационной сложности, свойству достаточно специфическому 

и выразимому в достаточной степени только на языках контекстно-зависимого уровня. Столь 

же полезной тенденцией можно считать и постепенное осознание исследователями, что 

компьютер фон Неймановской архитектуры, конечный автомат по своей сущности, не может 

быть эффективным инструментом создания интеллектуальных систем, интеллектуального 

управления ибо является системой контекстно-независимого уровня. 

Под "интеллектуальными системами управления" (ИСУ), в общем случае, понимается 

предельный по сложности класс систем автоматизированного управления (САУ), 

ориентированных на приобретение, обработку и использование некоторой дополнительной 

информации, понимаемой как "знание". Такие системы предназначены для работы в 

условиях неопределенности (невозможности точного математического описания) 

информации о свойствах и характеристиках системно-сложных объектов и среды их 

функционирования. 

В условиях работы реальных систем с высоким уровнем неопределенности информации для 

построения систем управления (СУ) неизбежно применение новых информационных 

технологий, ориентированных на потоки контекстно-зависимой информации, то есть 

фактическая разработка новых принципов построения интеллектуального управления - 

теории ИСУ для систем высших уровней системной сложности.[1] 

В настоящее время различают два основных подхода к моделированию искусственного 

интеллекта: машинный интеллект, заключающийся в строгом задании результата 

функционирования, и искусственный разум, направленный на моделирование внутренней 

структуры системы. Разделение работ по искусственному интеллекту на два направления 

связано с существованием двух точек зрения на вопрос, каким образом строить системы 

искусственного интеллекта. Сторонники одной точки зрения убеждены, что <важнее всего 

результат>, т.е. хорошее совпадение поведения искусственно созданных и естественных 

интеллектуальных систем, а что касается формирования поведения, то разработчик 

искусственного интеллекта вовсе не должен копировать или даже учитывать особенности 

естественных, живых аналогов. Другая точка зрения состоит в том, что именно изучение 

механизмов естественного мышления и анализ данных о способах формирования разумного 

поведения человека могут создать основу для построения систем искусственного интеллекта, 

причем построение это должно осуществляться прежде всего как моделирование, 

воспроизведение техническими средствами принципов и конкретных особенностей 

функционирования биологических объектов.  

Первое направление, таким образом, рассматривает продукт интеллектуальной деятельности 

человека, изучает его структуру, и стремится воспроизвести этот продукт средствами 
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современной техники. Моделирование систем машинного интеллекта достигается за счет 

использования законов формальной логики, теории множеств, графов, семантических сетей 

и других достижений науки в области дискретных вычислений. Основные результаты 

заключаются в создании экспертных систем, систем разбора естественного языка и 

простейших систем управления вида <стимул-реакция>. Ясно, что успехи этого направления 

искусственного интеллекта оказываются тесно связанны с развитием возможностей ЭВМ и 

искусства программирования, то есть с тем комплексом научно-технических исследований, 

которые часто называют компьютерными науками. 

Второе направление искусственного интеллекта рассматривает данные о 

нейрофизиологических и психологических механизмах интеллектуальной деятельности и, в 

более широком плане, разумного поведения человека. Оно стремиться воспроизвести эти 

механизмы с помощью тех или иных технических устройств, с тем чтобы <поведение> таких 

устройств хорошо совпадало с поведением человека в определенных, заранее задаваемых 

пределах. Развитие этого направления тесно связано с успехами наук о человеке. Для него 

характерно стремление к воспроизведению более широкого, чем в машинном интеллекте, 

спектра проявлений разумной деятельности человека. Системы искусственного разума 

базируются на математической интерпретации деятельности нервной системы во главе с 

мозгом человека и реализуются в виде нейроподобных сетей на базе нейроподобного 

элемента - аналога нейрона.[2] 

Интеллектуальное управление возникает там, где информация трактуется как количественно 

неопределяемая совокупность данных (фактов, знаков, утверждений и тому подобного) и 

отношений между ними в семантически ясном контексте их текущей трактовки. Для 

восприятия управления как осмысленного потока информации необходимо использование 

базы данных, если контекст и отношения сообщений постоянны и могут быть заданы 

конечным набором записей и базы знания, если семантика информации достаточно сложна, 

контекст переменен, цель управления корректируется в процессе управления, что, как 

минимум, требует реструктуризации внутренних связей базы данных при акте обработки 

информационного потока. Указанное требование реструктуризации, обеспечивающее 

практическую возможность активного (актуализированного) отношения к информации, 

является отличительным моментом возникновения интеллектуального управления.[3] 

Различают следующие уровни интеллектуального управления: 

Уровень 0.Робастное управление  с обратной связью  

Уровень 1. Адаптивное управление  (адаптивные управляющие параметры) 

Уровень 2. Оптимальное управление  (минимизация или максимизация функции качества) 

Уровень 3. Плановое управление( способность планировать заранее не определенные 

ситуации, имитировать и моделировать неопределенности)[4] 

Наибольшее распространение при проектировании ИСУ получили методы 

интеллектуального управления, относящиеся к следующим четырем классам: 

экспертные системы; 

нечеткие регуляторы; 

нейронные сети; 

генетические алгоритмы. 

Экспертные системы (expert systems) имеют дело с задачами искусственного интеллекта на 

верхнем уровне, работая с символической информацией для получения  выводов об 

окружающей среде и формирования управленческих решений  с учетом характера  

сложившейся (или прогнозируемой) ситуации. Экспертные  системы накапливают 

эвристические знания и манипулируют ими, пытаясь имитировать поведение эксперта. 

Нечеткие регуляторы (fuzzy controllers). Идеи нечеткой логики, впервые высказанные в 1964 

г. американцем Л.Заде, известным специалистом в области теории систем, свое первое 
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применение в задачах управления  реальными техническими объектами нашли в Европе. В 

1974 г. были опубликованы  работы английских ученых Э.Х.Мамдани и С. Ассилиан, 

посвященные проблеме регулирования парогенераторной установки с помощью специально 

сконструированных нечетких правил (продукций). Главное достоинство нечетких 

регуляторов - возможность эффективного управления  сложными динамическими объектами  

в условиях неопределенности их характеристик путем моделирования механизма обработки 

знаний по аналогии с поведением высококвалифицированного оператора (эксперта). 

Нейронные сети. История искусственных нейронных сетей (artificial neural networks)  

начинается с работ американских ученых У.Мак-Каллока, В.Питтса (1943 г. - модель 

формального нейрона) и Ф.Розенблатта (1958 г. - однослойная нейронная сеть, названная им  

персептроном). Сегодня под нейронными сетями (НС)  понимаются параллельные 

вычислительные структуры, которые моделируют биологические процессы, обычно 

ассоциируемые с процессами человеческого мозга.  НС обладают способностью 

приобретения знаний о предметной области, обучаясь на примерах и подстраивая свои веса 

для интерпретирования предъявляемых им многоразмерных данных. 

 Генетические алгоритмы (genetic algorithms) - это большая группа методов адаптивного 

поиска и многопараметрической оптимизации, интенсивно развивающихся в последние годы 

как для их самостоятельного применения, так и в сочетании с другими методами 

интеллектуального управления . 

Само название этих алгоритмов указывает на то, что их происхождение связано с 

использованием принципов естественного отбора  и генетики. Традиционные методы поиска 

обычно предполагают дифференцируемость исследуемой целевой  функции от ее параметров 

и, как правило, используют градиентные процедуры. Генетические алгоритмы (ГА) 

отличаются от обычных методов оптимизации рядом обстоятельств.[4] 

 

Список используемой литературы 
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3. Studfiles [Электронный ресурс]: http://www.studfiles.ru/preview/1641680/ 
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Комплекс, предназначенный для обработки документов и автоматизации работы 

пользователей в системах управления. Состав и основные компоненты электронного офиса. 

Информационные технологии виртуальных офисов. Использование интерактивной 

машинной графики. 

Концепция электронного офиса, макет офисного помещения. Штатное расписание 

организации и проектирование автоматизированных рабочих мест. Критерии выбора 

технических средств и программного обеспечения. Значение международных классификаций 

информации.  

Электронный и виртуальный офисы 

Решение задач управления и принятие решений подразумевают широкое использование 

автоматизированных информационных технологий, другими словами - работу в электронном 

офисе. По степени возможности перехода к работе в электронном офисе выделяют: 

-электронную обработку данных, с использованием персональных компьютеров, т.е. без 

пересмотра методологии и организации процессов управления ведется обработка данных с 

решением отдельных экономических задач; 

-автоматизацию управленческой деятельности; 

-вычислительные средства, включая супер-ЭВМ и персональные компьютеры, используемые 

для комплексного решения функциональных задач, формирования регулярной отчетности и 

работы в информационно-справочном режиме для подготовки управленческих решений. 

Сюда же можно отнести автоматизированные информационные технологии поддержки 

принятия решений, которые предусматривают широкое использование экономико-

математических методов, моделей и пакетов прикладных программ для аналитической 

работы и формирования прогнозов, составления бизнес-планов, обоснованных оценок и 

выводов по изучаемым процессам и явлениям производственно-хозяйственной практики [1]. 

К названной группе относятся и широко внедряемые в настоящее время автоматизированные 

информационные технологии, получившие название электронного офиса и экспертной 

поддержки решений, которые ориентированы: 

-на использование последних достижений в области интеграции новейших подходов к 

автоматизации работы специалистов и руководителей; 

-создание наиболее благоприятных условий выполнения профессиональных функций; 

-качественное и своевременное информационное обслуживание за счет полного 

автоматизированного набора управленческих процедур, реализуемых в условиях 

конкретного рабочего места и офиса в целом. 

Электронным офисом называется программно-аппаратный комплекс, предназначенный для 

обработки документов и автоматизации работы пользователей в системах управления. В 

состав электронного офиса входят следующие аппаратные средства: 

-один или несколько персональных компьютеров, возможно, объединенных в сеть 

(локальную или глобальную, в зависимости от рода деятельности офиса); 

-печатающие устройства; 

-средства копирования документов; 

-модем (если компьютер подключен к глобальной сети или территориально удаленной 

ЭВМ); 

-сканеры, используемые для автоматического ввода текстовой и графической информации 

непосредственно первичных документов; 
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-проекционное оборудование для проведения презентаций [2]. 

Определяя электронный офис как организованную для достижения общей цели совокупность 

специалистов, средств вычислительной и другой техники, математических методов и 

моделей, интеллектуальных продуктов и их описаний, а также способов и порядка 

взаимодействия указанных компонентов, следует подчеркнуть, что главным звеном и 

управляющим субъектом в электронном офисе являются специалисты. Однако современные 

специалисты, работающие в компьютерной среде, отличаются от тех, которые трудились 

десять лет назад, когда преобладающей была технология централизованной обработки 

информации в вычислительных центрах. 

Прежде всего, в условиях функционирования современных информационных технологий нет 

четкого различия между экономистом-пользователем системы, постановщиком задач, 

оператором, программистом, представителем обслуживающего технического персонала, как 

это было раньше. Кроме того, в настоящее время существуют готовые инструментальные 

программные средства, которые позволяют методом интерпретации быстро разрабатывать 

собственные программно-ориентированные продукты - пакеты прикладных программ. Для 

этого нужно быть, прежде всего, хорошим специалистом в своей области и в меньшей 

степени владеть программированием [1]. 

Электронные офисы, решающие сложные задачи и требующие поддержки экспертных 

программ, составляют основу автоматизации труда специалистов-аналитиков. Специалисты 

таких офисов кроме аналитических методов и моделей для исследования складывающихся 

на рынке ситуаций (со сбытом продукции или услуг, финансовым положением предприятия 

и т.п.) вынуждены использовать накопленный и сохраняемый в системе опыт оценки 

ситуаций, т.е. сведения, составляющие базу знаний в конкретной предметной области. 

Обработанные по определенным правилам такие сведения позволяют формировать 

стратегию в области менеджмента и маркетинга, подготавливать обоснованные решения для 

поведения на финансовых и товарных рынках. 

В последнее время все большее распространение приобретают электронные офисы, 

оборудование и сотрудники которых могут находиться в разных помещениях. 

Необходимость работы с документами, материалами, базами данных конкретного 

предприятия (организации) в домашних условиях, в гостинице, транспортных средствах 

привела к появлению виртуальных офисов. Информационные технологии виртуальных 

офисов основываются на работе локальной сети, соединенной с территориальной или 

глобальной сетью. Благодаря этому, абонентские системы сотрудников организации 

независимо оттого, где они находятся, оказываются включенными в общую сеть [1]. 

В наибольшей степени появлению виртуальных офисов способствовали два фактора. Прежде 

всего, это - электронная почта и речевая почта. Во-вторых, широкое использование 

портативных персональных компьютеров и радиосетей. 

Создание виртуального офиса позволяет: 

-способствовать децентрализации деловых операций и приблизить исполнителей к 

потребителям; 

-формировать рабочие группы только на период выполнения конкретной работы; 

-сокращать штат предприятия и уменьшать стоимость недвижимости; 

-поддерживать телеработу; 

-выполнять сотрудникам свои обязанности в любое время суток. Четкая граница между 

работой и домом стала стираться. 

Возникла модель, получившая название «малый офис / домашний офис» SOHO. Тенденция 

развития этой модели виртуального офиса стимулируется демографическими факторами, 

отражающимися на структуре трудовых ресурсов, появлением новых технологий, 

стремлением разработчиков снизить расходы, связанные с арендой помещений. В результате 

быстро расширяется категория сотрудников, работающих дома. Аналогичным образом 

создаются виртуальные колледжи - виртуальные учебные заведения. [8] 

3.Преимущества и недостатки использования электронного и виртуального офисов 
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Электронный офис и виртуальный офис - синонимы услуги, оказываемой в основном бизнес-

центрами и колл-центрами, имеющими достаточный потенциал программно-аппаратного и 

человеческого ресурса. Первый в мире электронный / виртуальный офис был открыт в 1980 

году Альфа Моффириджем - предпринимателем из Австралии, основавшим компанию 

Servcorp при субъективной уверенности, что современному бизнесу физический офис просто 

не нужен. Официально термины электронный офис и виртуальный офис впервые появились 

в статье «The virtual office» журналиста Криса Керна (США), размещенной в журнале 

авиакомпании American Airlines «AmericanWay», но уже до конца прошлого века 

электронный офис и виртуальный офис стали популярны на уровне бума в Америке, Канаде, 

Европе, Японии у интернет-магазинов, консалтинговых, аутсорсинговых, аудиторских и 

рекламных компаний, а с нового тысячелетия с расширением пакетов услуг бизнес центров и 

колл центров популяризуются в России и странах постсоветского пространства [2]. 

Со временем развитие информационных технологий достигнет того уровня, что 

традиционные офисы останутся в истории, а их место займут виртуальный и электронный, и 

в этом нет ничего удивительного, поскольку у них есть ряд неоспоримых преимуществ: 

-возможность предельно быстро развернуть компанию практически в любом месте страны и 

мира; 

-существенное снижение уровня затрат на аренду помещения физического офиса, закупку и 

содержание оборудования, мебели, оборудование сетевой инфраструктуры, телефонии, 

оплату труда штатным сотрудникам; 

-уменьшение объема налогов за счет сокращения официального штата сотрудников; 

-получение работающей IP сети, телефонной связи, почтового ящика, факса и т.д. без 

финансовых инвестиций на покупку; 

-получение подготовленного квалифицированного персонала в любом количестве - от одного 

секретаря до формата подразделений офиса; 

-получение почтового адреса уровня, принимаемого фискальными службами для передачи 

отчетности, а иногда и юридический адрес для регистрации фирмы / компании; 

-управление собственной компанией удаленно из другого города, региона, страны; 

-экономия на затратах до 60% (экономия на стоимости сервера, программного обеспечения, 

специалиста, необходимого для внедрения, стоимости внедрения и технической поддержке); 

-отсутствие капитальных затрат - нет нужды отвлекать средства из оборота для 

приобретения сервера и программного обеспечения (вместо этого - фиксированные 

ежемесячные платежи); 

-моментальное получение всех плюсов от использования нужного программного 

обеспечения. Отсутствие задержки, связанной с внедрением и т.д. 

Однако, не смотря на все свои положительные качества, виртуальный и электронный офисы 

имеют свои недостатки: 

-активное использование электронных офисов / виртуальных офисов мошенническими 

структурами, в том числе компаниями-однодневками, телемагазинами, агентами по 

недвижимости; 

-структура, предоставляющая услугу электронного офиса / виртуального офиса, имеет 

доступ к бизнес-информации. Кроме риска утечки информации по субъективным причинам 

существуют риски взлома хранилищ серверов, определяемые уровнем программного 

обеспечения арендодателя программно-аппаратных ресурсов электронного / виртуального 

офиса [3]. 

Таким образом, виртуальный и электронный офис - это нужные и важные элементы в 

ведении современного бизнеса. Создание электронного офиса позволяет заменять 

сотрудников, выполняющих монотонную и не требующую высокой квалификации работу 

(обработка корреспонденции, подготовка отчетов). Постепенно, по мере расширения 

функций, выполняемых электронным офисом, работа сотрудников становится все более 

активной и творческой, а это в свою очередь положительно влияет на результат их работы. 
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Математические модели, используемые в экономике, можно подразделять на классы по ряду 

признаков, относящихся к особенностям моделируемого объекта, цели моделирования и 

применяемого инструментария: макро- и микроэкономические модели, теоретические и 

прикладные, оптимизационные и равновесные, статические и динамические, 

детерминированные и стохастические. 

При системном исследовании экономики с помощью математического моделирования 

выделяют макро и микромодели. Макроэкономические модели - это модели, отражающие 

функционирование экономики как единого целого. Микроэкономические модели- это 

модели, связанные, как правило, с такими звеньями экономики как предприятия и фирмы. 

При построении макромоделей хозяйственные ячейки считаются неделимыми. Если 

исследуются микромодели, то хозяйственная единица в свою очередь может 

рассматриваться как сложная система. 

Примерами микроэкономических моделей являются модели потребительского выбора, 

модели фирмы, модели экономического роста, модели равновесия на товарных и 

финансовых рынках и многие другие. 

В практике регулирования и управления экономикой особое распространение получили 

балансовые и оптимизационные модели. 

Балансовые модели - это модели, выражающие требование соответствия наличия ресурсов и 

их использования. Балансовые модели широко применяются на уровне 

макроэкономики(например, межотраслевой баланс, баланс спроса и предложения и др.) 

балансовые модели можно строить также на уровне микроэкономики (например, баланс 

доходов и расходов потребителя, баланс фирмы и др.) 

Макроэкономические модели, описывающие экономику как единое целое, связывают между 

собой укрупненные материальные и финансовые показатели: ВНП, потребление, 

инвестиции, занятость, процентную ставку, количество денег и другие. Микроэкономические 

модели описывают взаимодействие структурных и функциональных составляющих 

экономики либо поведение отдельной такой составляющей в рыночной среде. Вследствие 

разнообразия типов экономических элементов и форм их взаимодействия на рынке, 

микроэкономическое моделирование занимает основную часть экономико-математической 

теории. В последние годы наиболее серьезные теоретические результаты в 

микроэкономическом моделировании получены в исследовании стратегического поведения 

фирм в условиях олигополии с использованием аппарата теории игр. 

Теоретические модели позволяют изучать общие свойства экономики и ее характерных 

элементов методом дедукции выводов из формальных предпосылок. Прикладные модели 

дают возможность оценить параметры функционирования конкретного экономического 

объекта и сформулировать рекомендации для принятия практических решений. К 

прикладным относятся в первую очередь эконометрические модели, которые оперируют 

числовыми значениями экономических переменных и позволяют статистически значимо 

оценивать их на основе имеющихся наблюдений. 

Равновесные модели занимают особое место в моделировании рыночной экономики. Они 

описывают такие состояния экономики, когда результирующая всех сил, стремящихся 

вывести ее из данного состояния, равна нулю. 

Примерами моделей равновесия являются модель Эрроу-Дебре и модель «затраты-выпуск»   

В. Леонтьева. 
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В теории рыночной экономики оптимизация присутствует в основном на микроуровне 

(максимизация полезности потребителем или прибыли фирмой). На макроуровне 

результатом рационального выбора поведения экономическими субъектами оказывается 

некоторое состояние равновесия. 

Оптимизационные модели - это модели, предназначенные для выбора наилучшего варианта 

из определенного числа вариантов производства, распределения и потребления. 

Оптимизационное моделирование в экономике предполагает: 

построение целевой функции, характеризующей зависимость между целью экономической 

системы и средствами ее достижения. 

отыскание экстремального значения целевой функции и соответствующего этому значению 

оптимального плана. 

В статических моделях описывается состояние экономического объекта в конкретный 

момент или период времени. Динамические модели включают взаимосвязи переменных во 

времени. В статических моделях обычно зафиксированы значения ряда величин, 

являющихся переменных в динамике, например, капитальных ресурсов, цен и т.п. 

Динамическая модель описывает силы и взаимодействия в экономике, определяющие ход 

процессов в ней. Динамические модели обычно используют аппараты дифференциальных и 

разностных уравнений и вариационного исчисления. 

Детерминированные модели предполагают жесткие функциональные связи между 

переменными. Стохастические модели допускают наличие случайных воздействий на 

исследуемые показатели и используют для их описания теорию вероятностей и 

математическую статистику. 

Исследование моделей роста представляет собой анализ и отыскание траекторий 

стационарного роста, к выходу на которые обычно стремится описываемая моделью 

экономическая система. Исследование траекторий стационарного роста является 

одновременно базой для  анализа более сложных типов роста и связывающим звеном с 

моделями экономического равновесия, так как отыскание такой траектории равнозначно 

отысканию меняющегося вполне определенным образом равновесного состояния. 
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СТАТИСТИЧЕСКИЕ МЕТОДЫ В ОБОСНОВАНИИ ВНЕДРЕНИЯ НОВОГО 

ОБОРУДОВАНИЯ НА ПРИМЕРЕ ИК-АНАЛИЗАТОРА 

 

Ковальчук М., студентка 4 курса направления «Управление качеством» 

Руководитель Богатов Е.М., к.ф.-м.н., доцент кафедры высшей математики 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

На сегодняшний день во всех отраслях промышленности, в том числе и в сельском 

хозяйстве, одной из главных задач является исследование состава продукции. Эти сведения 

необходимы для определения стоимости продукции, идентификации и обнаружения 

фальсификации образцов, оптимизации технологического процесса (сокращение расхода 

сырья, повышения качества продукции). 

В статье показано использование такого метода как корреляционный анализ и осуществлена 

проверка гипотез о равенстве дисперсий, для выявления наиболее точного метода контроля 

показателей качества сельскохозяйственной продукции. 

Корреляционный анализ предполагает изучение зависимости между случайными 

величинами с одновременной количественной оценкой степени неслучайности  их 

совместного изменения [1]. 

Гипотезы о дисперсиях имеют особенно большое значение в технике, так как дисперсия 

характеризует рассеяние значений случайной величины вокруг среднего значения этой 

величины. Дисперсия показывает точность измерительных приборов, устойчивость работы 

машин, отлаженность технологических процессов, и т. д. 

В России ежегодно проводятся десятки тысяч анализов качества сельскохозяйственной 

продукции по различным показателям. Далеко не всегда традиционные химические методы 

контроля качества отвечают современным требованиям, прежде всего из-за низкой 

производительности.  

Для решения данной задачи в настоящее время все чаще используют методы, основанные на 

спектральном анализе в ближней инфракрасной (БИК) области, которые широко 

применяются во многих странах мира для оперативного (экспрессного) анализа целого ряда 

показателей качества сельскохозяйственной продукции. Инструментальной базой 

спектрального анализа являются специальные приборы: инфракрасные анализаторы (ИК-

анализаторы) и спектрофотометры [2]. 

На рассматриваемом комбикормовом предприятии планируется приобрести ИК-анализатор. 

Для оценки необходимости приобретения и использования в работе ИК-анализаторов, 

необходимо, прежде всего, иметь представление о точности и воспроизводимости 

результатов измерений для конкретного вида продукции по определенным показателям. 

В качестве предмета исследований выбран комбикорм ПК-6 (для бройлеров от 4-5 недель и 

старше). 

С помощью корреляционного анализа проверим согласованность данных полученных на ИК-

анализаторе и традиционным химическим способом, по таким показателям качества 

комбикорма как: 

сырой протеин, % 

влага, % 
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Результаты измерений протеина представлены в таблице 1:  

 

Таблица 1- Результаты измерений протеина, полученные на ИК-анализаторе и химическим 

способом 

ИК - анализатор (Х), % 

22,05; 22,00; 21,79; 21,79; 21,75; 21,80; 21,90; 21,94; 21,77; 

21,77; 21,85; 21,96; 21,91; 21,60; 21,66; 21,75; 21,77; 21,95; 

21,80; 21,74; 21,93; 21,79; 21,59; 21,84; 21,83; 21,94; 21,90; 

21,90; 21,50; 21,70. 

Химический способ (Y), % 22,08; 21,94; 21,80; 21,80; 21,76; 21,88; 21,97; 21,93; 21,77; 

21,77; 21,84; 22,04; 21,90; 21,56; 21,66; 21,75; 21,75; 22,00; 

21,80; 21,73; 21,93; 21,80; 21,58; 21,84; 21,84; 21,95; 21,90; 

22,02; 21,77; 21,79. 

Результаты измерений влаги представлены в таблице 2. 

Таблица 2 - Результаты измерений влаги, полученные на ИК-анализаторе и химическим 

способом 

ИК - анализатор (Х), % 

12; 12,4; 12,4; 12,4; 12,8; 12,6; 12,7; 12,4; 12,6; 12,5; 12; 

12,5; 12,2; 12; 12,5; 12; 12,6; 12,4; 12; 12,5; 12,3; 12,6; 12,5; 

12,4; 12,3. 

Химический способ (Y), % 11,9; 12,5; 11,9; 12,7; 12,9; 12,6; 12,8; 12,4; 12,9; 12,5; 11,8; 

12,5; 12; 11,9; 12,6; 11,8; 12,6; 12,4; 12,8; 11,9; 12,9; 12,5; 

11,9; 12,6. 

1) Проверим,  согласованны ли данные по определению массовой доли протеина в 

комбикорме (таблица 1), полученные на ИК-анализаторе и традиционным химическим 

способом: 

Для этого рассчитаем коэффициенты корреляции и детерминации линейной модели с 

помощью MS Excel. 

Коэффициент корреляции равен ( ) 0,883. Он положительный, значит, между 

рассматриваемыми параметрами существует прямая связь. 

 Рассчитаем коэффициент детерминации, который равен квадрату коэффициента корреляции 

– 0,779 

т.е. в 77,9 % случаев изменения х приводят к изменению y. Другими словами - точность 

подбора уравнения регрессии - высокая. Остальные  22,1% изменения Y объясняются 

факторами, не учтенными в модели. 

Проверим гипотезу о значимости коэффициента корреляции на уровне б=0,05 [3]. 

                         Н0: с=0; Н1: с≠0          (с – генеральный коэффициент корреляции). 

Для этого рассчитаем t-критерий Стьюдента.  Фактическое значение = 9,934. 

Табличное значение  = 2,048. 

В данном случае ar tt  , гипотезу о незначимости коэффициента корреляции отвергаем, т.е. 

данные по измерению массовой доли протеина, полученные на ИК – анализаторе и 

химическим способом согласованы. 

Параметры регрессии: а=2,6994, b=0,8773, получаем уравнение линейной регрессии у= 

0,8773х + 2,6994. 

Построим поле корреляции по исходным данным (таблица 1), а также линию регрессии 

(рисунок 1). 
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Рисунок 1 – Поле корреляции 

Анализ поля корреляции показывает наличие близкой к прямолинейной зависимости, как 

точки расположены практически по прямой линии. 

Оценим значимость уравнения регрессии по критерию Фишера. Выдвинем гипотезы: 

Н0 – уравнение регрессии значимо; Н1 – уравнение регрессии не значимо. 

Фактическое значение критерия Фишера tr
2
=Fрасч.= 98,682.Табличное значение Fтабл=4,195. В 

рассматриваемом случае Fрасч.> Fтабл., значит уравнение регрессии значимо. 

2) Проверим,  согласованны ли данные по определению массовой доли влаги в комбикорме 

(таблица 2), полученные на ИК-анализаторе и традиционным химическим способом: 

Рассчитаем коэффициенты корреляции и детерминации с помощью MS Excel. 

Коэффициент корреляции равен ( ) 0,845. Он положительный, значит, между 

рассматриваемыми параметрами существует прямая сильная связь. 

Коэффициент детерминации равен– 0,715, т.е. в 71,5 % случаев изменения х приводят к 

изменению y. Другими словами - точность подбора уравнения регрессии - высокая. 

Остальные  28,5% изменения Y объясняются факторами, не учтенными в модели. 

Проверим гипотезу о значимости коэффициента корреляции на уровне б=0,05. 

Н0: с=0; Н1: с≠0. 

Для этого рассчитаем t-критерий Стьюдента.  Фактическое значение = 7,588. 

Табличное значение  = 2,069. 

В данном случае ar tt  (выборочное значение статистики Стьюдента попадает в 

критическую область), гипотезу о незначимости коэффициента корреляции отвергаем, т.е. 

данные по измерению массовой доли влаги, полученные на ИК – анализаторе и химическим 

способом согласованы. 

Параметры регрессии: а=-5,24, b=1,421, получаем уравнение линейной регрессии у =1,421х - 

5,24. 

Построим поле корреляции по исходным данным (таблица 2), а также линию регрессии 

(рисунок 2). 
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Рисунок 2 – Поле корреляции 
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Проверим гипотезу о значимости уравнения регрессии по критерию Фишера. 

Н0 – уравнение регрессии значимо; Н1 – уравнение регрессии не значимо. 

Фактическое значение критерия Фишера tr
2
=Fрасч.=57,57. Табличное значение Fтабл=4,279. В 

рассматриваемом случае Fрасч.> Fтабл., значит уравнение регрессии значимо. 

3) На основании таблицы 1 (результаты измерений протеина), при уровне значимости  б = 

0.05 проверим гипотезу H0  о том, что дисперсии величин X и Y, а значит и точность обоих 

методов измерений, одинаковы 22

ху   : 

В качестве конкурирующей возьмем гипотезу Н1: 
22

yx   . 

Проверку осуществим по критерию Фишера F=
2

2

2

1

S

S
, где S1> S2. Фактическое значение 

0121,1. расчF , табличное значение Fтабл= 1,8608. В данном случае 1,0121 < 1,8608, т.е  Fрасч. < 

Fтабл., следовательно нулевая гипотеза принимается, тем самым имеющееся различие между 
2

хS  и 2

yS  признается несущественным (незначимым) и относится на счет случайности 

проведенных выборок. 

На основании таблицы 2 (результаты измерений влаги), при уровне значимости  б = 0.05 

проверим гипотезу H0  о том, что дисперсии величин X и Y, а значит и точность обоих 

методов измерений, одинаковы 22

ху   : 

В качестве конкурирующей возьмем гипотезу Н1: 
22

yх   . 

Проверку осуществим по критерию Фишера. Фактическое значение 828,2. расчF , табличное 

значение Fтабл= 1,983. 

В данном случае 2,828 > 1,983, т.е  Fрасч. > Fтабл., нулевая гипотеза отвергается, 

следовательно можно считать, что ИК-анализатор обеспечивает наименьшее рассеяние 

результатов измерений, то есть измерения полученные на приборе более точны. 

 

Выводы 

Исследования показали, что данные, полученные традиционным химическим способом и 

данные, полученные на ИК-анализаторе согласованы. В результате проверки гипотез о 

равенстве дисперсий, было выявлено, что наиболее точные  результаты измерений можно 

получить на ИК-анализаторе.  
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РАЗРАБОТКА СИСТЕМЫ КОНТРОЛЯ НАЛИЧИЯ ШЛАКА ПРИ СЛИВЕ СТАЛИ ИЗ 

СТАЛЬКОВША В ПРОМКОВШ 
 

Коврижных Ю.А. магистрант 1 курса  
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Цель работы – разработка метода анализа спектра сигнала виброускорения системы 

обнаружения шлака в струе жидкой стали для повышения качества стали путем уменьшения 

неметаллических включений в литой заготовке. 

Процесс слива металла из сталеразливочного ковша в промежуточный ковш является 

важным технологическим переделом в процессе производства металла.  

В том числе данный процесс оказывает сильное влияние на качество литой заготовки и как 

следствие на готовую продукцию. В процессе слива металла существует проблема 

несвоевременной отсечки шлака, который плавает на поверхности жидкого металла в 

сталеразливочном ковше. В промежуточный ковш попадают неметаллические включения, 

если оператор не успел вовремя закрыть шибер, что в дальнейшем снижает качество литой 

заготовки, что сказывается на ее стоимости. При отсутствии автоматизированных систем, 

оператор – разливщик визуально определяет выход шлака на поверхность струи, по 

цветовому различию металла и шлака при данном способе контроля удается отсечь шлак при 

наличии его в сливной трубе. Однако данный режим работы не является эффективным, так 

как условия работы оператора являются сложными за счет теплового излучения, что 

существенно затрудняет визуальный контроль за процессом разливки.  

Для полного исключения попадания шлака, существует практика раннего закрытия шибера 

отсекающего шлак но, при данном подходе увеличиваются потери годного металла.  

Для решения данной проблемы существуют несколько методов контроля шлака в емкости: 

Отсечка шлака при помощи инфракрасной камеры 

Суть данного метода заключается в том, что жидкий металл излучает инфракрасное 

излучение, которое фиксируется камерой. При попадании в струю металла шлак 

фиксируется как пробел в потоке. При достижении площади пробелов выше определенного 

значения шибер автоматически закрывается (рис 1). 

Достоинством данной технологии является её простота, отсутствие громоздких конструкций 

которые могли бы создавать проблемы во время технологической работы по плавке металла.  

Недостатком метода в том что он  применим только при открытом сливе металла.  

 
                     а                                    б                                      в                                     г 
Рис 1 Снимки инфракрасной камерой во время слива жидкого металла а) 100% металл в) начало вкраплений 

шлака в) увеличение количества шлака в потоке г) полной поток шлака 

Отсечка шлака при помощи поплавка  

Шлак и жидкий металл имеют разную плотность. Специальным манипулятором в емкость 

заносится поплавок, который находится на границе сред «металл-шлак». При образовании 

воронки поплавок, имеющий специальную форму центрируется над шибером, и его 

затягивает в сливное устройство (рис2). 

Достоинством данной технологии является его не дороговизна и простота использования. 

Недостатком этого метода является то, что он применим только при сливе металла из 

конвертора под наклоном, что позволяет установить поплавок точно над сливным шибером. 
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Рис 2 Автоматический манипулятор а) в режиме ожидания б) в рабочем положении в) сброс поплавка 

Отсечка шлака при помощи электромагнитной катушки  

Данный метод требует установки электромагнитной катушки. Металл, выполняет роль 

сердечника. Чем чище металл, тем лучше будет его проводимость. При попадании в металл 

шлака, проводимость падает, и шибер закрывается. Существует два исполнения данной 

технологии: установка катушки в шибер сливного устройства; и на сливной трубе (рис 3). 

Достоинством этого метода является его точность.  

В первом случае недостаток метода в том, что он не универсален, так как при смене 

футеровки требуется так же и замена катушки. 

Во втором случае недостаток заключатся в позднем обнаружении шлака, так как закрытие 

шибера возможно только при наличии шлака в сливной трубе. 

 

Рис 3. Установка электромагнитных катушек на манипулятор  

Отсечка шлака при помощи контроля вибрации  

На манипуляторе, с помощью которого подсоединяется сливная труба к шиберному затвору 

сталеразливочного ковша, необходимо установить датчик вибрации. При сливе металла 

через трубу идет ламинарный поток металла который не вызывает колебаний и завихрений. 

При подходе шлака к шиберу сталеразливочного ковша появляются вибрации которые будут 

фиксироваться датчиком (рис 4).  

Достоинством этого метода является возможность раннего обнаружения шлака на подходе к  

сливному шиберу. И эта технология не требует дорогостоящих вложений и конструировании 

дополнительных устройств для получения сигнала 

Недостатком этого метода является выявление в сигнале вибраций времени закрытия шибера 

и настройка датчиков, так как слишком чувствительный датчик может вызвать ложное 

срабатывание.  
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Рис 4 Схема виброконтроля 

Из выше предложенных методов предлагается выбрать наиболее эффективный метод для 

данного процесса и оптимизировать его.  

Вибрационный методом является оптимальным. Для его улучшения будут установлены 

датчики вибрации на манипулятор сливной трубы и на промежуточный ковш  для 

исключения ложного срабатывания и создана программа анализа полученных данных. 

Данный способ контроля позволяет минимизировать влияние массы металла и шлака на 

вибрации сливной трубы. Благодаря комплексному методу съема данных с манипулятора и 

промежуточного ковша  обеспечивается более эффективный контроль за шлаком в 

сталеразливочном ковше, а с помощью вычислительной техники и программного 

обеспечения выполняется лучший анализ данных.  

Вибрационный метод контроля шлака имеет следующий алгоритм работы:  

Отслеживание активизируется при массе металла и шлака 20 тонн.  

Созданное программное обеспечение анализирует спектр двух сигналов.  

При принятии решения о закрытии шибера будет подан специальный сигнал оператору или 

закрытие шибера будет автоматическим.  

После закрытия будет произведена смена сталеразливочных ковшей.  

Данная система позволит существенным образом уменьшить количество неметаллических 

включений в конечном продукте; снизить затраты на перефутеровку промежуточных ковшей 

из - за разрушающего свойства шлака, и увеличить количество годного металла за счет 

исключения преждевременного закрытия шибера  Что в целом положительно влияет на кач`

 ество готовой продукции. 
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Сталеплавильный комплекс относится к энергозатратным составляющим металлургического 

производства. Снижение материальных и энергетических затрат тормозится, с одной 

стороны, сложностью, многостадийностью технологий производства литых заготовок, а с 

другой, - эргатическим характером управления. Оба этих обстоятельства проявляются в 

традиционно используемых централизованных формах координации (согласования) работы 

технологических звеньев сталеплавильного комплекса. Основу координации составляет 

оперативный план производства продукции, в который, по мере накапливания текущего 

рассогласования фактического состояния объекта от планового, периодически вносятся 

коррективы.  

Металлургическое производство по своему характеру протекания является непрерывно-

дискретным. Для непрерывного технологического процесса характерен неразрывный поток 

перерабатываемых материалов в агрегате или цепи агрегатов. Для дискретных 

технологических процессов характерна циклическая (последовательно повторяющаяся) 

переработка отдельных порций перерабатываемых материалов в агрегате. 

Сложность производственной структуры, разнообразие технологических маршрутов, 

цикличность и многоступенчатость процессов, необходимость тесного взаимодействия 

исполнителей не позволяют свести производственную координацию к типовым задачам 

математического программирования, для которых известны эффективные методы решений. 

Учитывая это, а также необходимость on line - обработки данных в сочетании с высокой 

ответственностью управленческого персонала за принятые решения исследователям и 

проектировщикам диспетчерских систем автоматизации следует ориентироваться на 

человеко-машинные процедуры управления. Опыт отечественных и зарубежных 

исследований, а также практических разработок подтверждает необходимость дальнейшего 

развития методов и средств производственной координации. 

Для построения моделей такого рода агрегатов рекомендуют использовать различные 

модели.. 

На основе теории автоматов производственный агрегат представляется в виде автомата - 

дискретной машины, анализирующей входную информацию и изменяющей на ее основе 

свое состояние. Конечные автоматы строят модели систем параллельной обработки. Для 

изменения числа процессов вносят изменения в модель. Разработка сложной модели 

увеличивает число состояний автомата и усложняет модель. 

Наиболее известным общим подходом к формальному описанию процессов 

функционирования систем является подход, предложенный Н.П. Бусленко - базируется на 

понятии агрегативной системы, представляющей собой формальную схему общего вида. 

При агрегативном описании сложный объект (система) разбивается на конечное число 

частей (подсистем), сохраняя при этом связи, обеспечивающие их взаимодействие. Если 

некоторые из полученных подсистем оказываются в свою очередь еще достаточно 

сложными, то процесс их разбиения продолжается до тех пор, пока не образуются 

подсистемы, которые в условиях рассматриваемой задачи моделирования могут считаться 

удобными для математического описания.  

В результате такой декомпозиции сложная система представляется в виде многоуровневой 

конструкции из взаимосвязанных элементов, объединенных в подсистемы различных 

уровней. 
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В противоположность агрегативной системы выступают модели Глушкова, которые 

применяются для моделирования непрерывно-дискретных систем. Формализм описания 

включает в себя математическую модель непрерывно-дискретной системы, язык 

спецификации, а также набор процедур и функций реализации моделирующего алгоритма. 

Моделирующий алгоритм В. М.Глушкова базируется на дискретном событийном подходе к 

моделированию сложных систем. 

Возможна идентификация нелинейных динамических систем с помощью модели Винера и 

моделирования динамических связей с использованием сетей Петри. 

Однако, все обозначенные выше подходы имеют общий недостаток, при изменении 

технологии производства необходима перенастройка или полное перестроение модели. 

Методы нечеткой логики, теории нечетких множеств и отношений в настоящее время 

широко применяются при построении интеллектуальных систем принятия решений в 

различных областях человеческой деятельности, где необходимо принимать решение или 

оценивать ситуацию в условиях неточной информации или при наличии нечетких целей и 

ограничений. Аппарат нечеткой математики позволяет формализовать, выразить и 

преобразовывать количественно нечеткие (качественные) понятия, которыми манипулирует 

оператор или эксперт при описании своих представлений о реальной системе, своих 

пожеланий, рекомендаций, своих целей 

Поэтому при создании автоматизированных систем принятия решений и управления в 

сложных системах использование нечеткого подхода дает ряд преимуществ: 

- нечеткие модели являются более гибкими по сравнению с традиционными четкими, 

поскольку в большей степени позволяют учитывать опыт специалиста в определенной 

области; 

- нечеткие модели управления и принятия решений для сложных систем являются более 

адекватными моделируемой реальности, поскольку позволяют получать решение, по 

точности соотносимое с исходными данными; 

- нечеткие модели в ряде случаев требуют меньше времени для получения результата, чем 

”точные” модели; 

- нечеткие модели, в силу особенностей построения и простоты используемых нечетких 

операций, допускают быструю обработку данных на относительно несложных 

специализированных устройствах; 

- нечеткие модели создаются в случаях, когда построение четких моделей невозможно. 

Модель аппарата нечеткой логики применима при описании сложных объектов управления 

для формализации нечетких понятий, эффективной обработки семантической информации. 

Для примера создания нечеткой логической модели рассмотрим наиболее значимую ветвь 

сталеплавильного производства ДСП→УПА→РАЗЛИВОЧНЫЙ КРАН→МНЛЗ. В данной 

ветви каждый агрегат описывается нечеткими состояниями-действиями. 

Дуговая сталеплавильная печь (ДСП) – характеризуется следующими состояниями – 

действиями: 

1. Загрузка ( 10-15 мин); 2. Плавка ( 20-100 мин); 3. Окислительно-востановительный период 

( 10-15 мин); 4. Доводка ( 10-15 мин); 5. Простой ( 5-∞ мин) 

 
Рис. 1. Функции принадлежности состояния ДСП 

Установка продувки аргоном (УПА) – характеризуется следующими состояниями – 

действиями: 

1. Поступление стали на обработку ( 10-15 мин); 2. Обработка стали ( 20-30 мин) 
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3. Выпуск стали ( 10-15мин); 4. Простой ( 5-∞ мин) 

 
Рис. 2. Функции принадлежности состояния УПА 

Разливочный кран – характеризуется следующими состояниями – действиями: 

1. Перенос сталь ковша с ДСП на УПА ( 4-6 мин); 2. Перенос сталь ковша с ДСП на УЦВС ( 

4-6 мин); 3. Перенос сталь ковша с ДСП на АКОС ( 8-9 мин); 4. Перенос сталь ковша с УПА 

на УЦВС ( 5-6 мин); 5. Перенос сталь ковша с УЦВС на АКОС ( 3-10 мин); 6. Перенос сталь 

ковша с внепечной обработки на МНЛЗ ( 5-10 мин); 7. Разогрев ( 5-∞ мин) 

 
Рис. 3. Функции принадлежности состояния разливочного крана 

Машина непрерывного литья заготовки (МНЛЗ) – характеризуется следующими 

состояниями – действиями: 

1. Поступление стали в промковш ( 3-5 мин); 2.Разливка стали( 40-120 мин);3. Выпуск стали 

( 3-5 мин); 4. Забор пустого сталь ковша с агрегата перековшовка ( 5-7 мин) 

 
Рис. 4. Функции принадлежности состояния МНЛЗ 

Однако, никто не может гарантировать совпадение результатов нечеткого логического 

вывода (теория) и экспериментальных данных. Поэтому необходим второй этап, на котором 

осуществляется тонкая настройка нечеткой модели путем ее обучения по 

экспериментальным данным. Это позволяет предположить, что построенная на таком 

подходе модель будет более адаптируема к изменениям технологии производства. 
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Введение 
Как показывает практика, значительную часть времени занимает сбор и систематизация 

данных о производимых изделиях в единое целое. Разрозненная информация об 

изготавливаемой продукции может привести к ее долгому поиску, что сказывается на 

производстве данной продукции. Этот недостаток может решить система 

автоматизированного управления информацией об изделии. 

Система управления информацией об изделии способна решить проблемы долгого поиска, 

слабой сохранности данных путем создания единой базы данных об изделии, оптимизации 

поставок сырьевых материалов, а также отслеживания всех технологических этапов 

производимого товара. 

Постановка проблемы 
ИП "Идея Мебель" занимается производством корпусной мебели. Весь технологический 

процесс поделен на несколько этапов. Сначала происходит заполнение заявки, которая 

набирается в MS Excel 2007, далее дизайнер разрабатывает эскиз и чертеж будущего 

изделия, технолог формирует список нужных материалов, снабженец заказывает у оптовых 

поставщиков недостающее сырье, далее производится изделие, проходя несколько этапов 

(распил, кромление, присадка), и потом отгружается клиенту. 

Большой проблемой является отсутствие единой базы данных об изделии и слабое 

отслеживание технологических процессов изготовления изделия. Так как вся информация 

хранится разрозненно, то возникают следующие проблемы: поиск нужных данных может 

занимать длительное время, высока вероятность потери этих данных, слабая защищенность 

данных, затруднена обработка информации. Также отсутствует файловая база данных для 

хранения эскизов, чертежей и сертификаций на изделие. 

Проблемы всех процессов изготовления мебели носят следующий характер: слабый 

мониторинг со стороны руководства предприятия, невозможность оперативного изменения 

параметров выпускаемого изделия, недостаточная координация между сотрудниками. 

Для решения данных проблем необходима разработка информационной системы для учета 

информации об изделии в виде Web-приложения. Преимуществом Web-приложения 

является работа в браузере, что позволяет не устанавливать данное приложение на каждый 

клиентский ПК, а также работать с ним удаленно. 

Цели, преследуемые при разработке данной ИС: 

уменьшение времени обработки информации за счет создания и внедрения базы данных; 

создание электронного архива для эскизов, чертежей и сертификаций; 

управление производством изделий; 

реализация защиты информации в виде прав доступа; 

оптимизация закупок сырья; 

создание отчетов. 

Предлагаемая архитектура системы 

Web-приложение будет разработано на языке Python с использованием СУБД MySQL и на 

основе фреймворка Flask. Фреймворк Flask является расширяемым и позволяет создавать 

приложение для самых разных задач. Web-браузер реализует интерфейс на стороне клиента 

путем отображения HTML-документа со встроенными формами. 

Для работы с приложением будут составлены уровни доступа на основе ролевой модели. У 

каждого сотрудника свой доступ к данным. К примеру, у директора будет доступна вся 
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информация об изделии, а у продавца-консультанта только данные о клиенте и заказанном 

изделии. Это позволяет уменьшить риск утечки информации, а также не нагружать 

пользователей излишними данными.[2] 

На сервере будет установлен Web-сервер Apache 2, реализующий еще и электронный архив 

для всей документации, позволяющий хранить и передавать файлы клиентам по запросу, и 

СУБД MySQL. Приложение будет обращаться к СУБД с помощью программной прослойки 

SQL Alchemy. Серверная часть интерфейса генерирует страницы и передает их клиенту[2]. 

Организация работы с системой управления информации об изделии 

При внедрении на ИП "Идея Мебель" данной ИС изменится порядок работы всех 

сотрудников. При составлении заявки на заказ продавец-консультант вносит данные в БД. 

Далее дизайнер составляет эскиз и чертеж в приложении KitchenDraw будущего изделия и 

вносит их в электронный архив. Технолог занимается обработкой чертежа: заносит в 

приложение предполагаемый список нужного сырья, отправляет его к снабженцу. Для 

облегчения работы технологу будет реализован модуль по оптимизации закупок сырьевых 

материалов, дающий возможность более точно сформировать перечень нужного сырья для 

производства изделия. Далее он разрабатывает сертификацию на изделие и заносит ее в 

электронный архив.  

Технолог, ждущий привоза сырья, с помощью приложения 2D-PLACE производит будущий 

раскрой ЛДВП или ЛДСП. Данные, полученные при раскрое, заносятся в БД. Далее технолог 

в приложении составляет инструкцию по изготовлению мебели для рабочих, которая 

пересылается на рабочий планшет. Для рабочих приходит оповещение, что есть возможность 

начать производство изделия. После прохождения стадии распила рабочий вносит в БД 

данные об остатках сырья и полученные комплектующие материалы (полуфабрикаты), а 

также отсылает оповещение о конце первой стадии. Аналогично происходит на стадиях 

кромления, присадки и сборки изделия. При изменении параметров распила рабочим 

приходит сообщение с измененной инструкцией. После всех процессов по производству 

мебели информация о ней заносится в БД кладовщиком. Продавец-консультант получает 

извещение о готовности продукта и информирует клиента о возможности привоза товара. 

Также у продавца-консультанта, дизайнера, технолога и кладовщика  появится возможность 

автоматизированного  формирования отчетов. 

На рисунке представлена технологическая схема обработки информации. 

 
Рис. 1. Технологическая схема ИП "Идея Мебель" 

Входная информация с клиента продавца-консультанта - это заявка, вносимая в базу данных. 

Входная информация с клиента дизайнера - эскиз будущего изделия и чертеж. Они заносятся 

на файловый сервер. Там же хранится сертификация, заносимая технологом. Снабженец 
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вносит в базу данных сведения о поставках оптовиков комплектующих материалов. Рабочие 

с планшета заносят информацию об обработанных материалах и степени изготовления 

изделия (распил, кромление, присадка, сборка). 

Выходная информация состоит в виде отчетов об этапах изготовления изделия и 

уведомлении о выпуске готового продукта. 

Заключение 
Использование ИС по управлению информацией об изделии  позволит уменьшить время 

обработки данных по изделию,  предоставит возможность быстрого поиска, хранения 

данных в единой БД, а документации - в электронном архиве, отслеживания всех 

производственных процессов, а также возможность изменения требований по изготовлению 

изделия. Руководитель предприятия будет иметь централизованную картину по всем 

изготавливаемым изделиям. А распределенный доступ повысит защищенность системы от 

утечек информации. Также будет достигнуто значительное взаимодействие между 

пользователями. 

 

Список используемой литературы 
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Рассмотрение данной темы является актуальным и объясняется тем, что информационные 

технологии, бурное развитие которых началось в 90-е гг., коренным образом изменили нашу 

жизнь. Уже сейчас факты свидетельствуют: большая часть оборота информации и 

документов теперь осуществляется в электронном виде. Технология электронной подписи 

способна еще более расширить возможности электронного документооборота, 

распространить его на все сферы общественной жизни, способствовать развитию 

доступных для всех возможностей электронного бизнеса.  

Впервые об электронной цифровой подписи заговорили еще в 60-70-х гг., хотя ни 

объективных предпосылок и технических условий, ни организационных структур для 

полноценного удостоверения личности автора электронного документа в то время еще не 

существовало. Под «электронной подписью» понимали некую последовательность 

символов, полученных в результате одностороннего преобразования документа (сообщения) 

по известному алгоритму. Сейчас электронно-цифровая подпись (далее ЭЦП) - это 

программно-криптографическое (т.е. зашифрованное соответствующим образом) средство, 

которое позволяет подтвердить, что подпись, стоящая на том или ином электронном 

документе, поставлена именно его автором, а не каким-либо другим лицом. 

10 января 2002 года был принят Федеральный Закон «Об электронной цифровой подписи», 

который закладывает основы решения проблемы обеспечения правовых условий для 

использования электронной цифровой подписи в процессах обмена электронными 

документами, при соблюдении которых электронная цифровая подпись признается 

юридически равнозначной собственноручной подписи человека в документе на бумажном 

носителе.[1] 

 В нем определяются условия использования ЭЦП в электронных документах органами 

государственной власти и государственными организациями, а также юридическими и 

физическими лицами, при соблюдении которых: 

Средства создания подписи признаются надежными; 

Сама ЭЦП признается достоверной, а ее подделка или фальсификация подписанных данных 

могут быть точно установлены; 

Предоставляются юридические гарантии безопасности передачи информации по открытым 

телекоммуникационным каналам; 

Соблюдаются правовые нормы, содержащие требования к письменной форме документа; 

Сохраняются все традиционные процессуальные функции подписи, в том числе 

удостоверение полномочий подписавшей стороны, установление подписавшего лица и 

содержания сообщения, а также роль подписи в качестве судебного доказательства; 

Обеспечивается охрана персональной информации. 
Электронная цифровая подпись документов производится шифром, который называется 

ключом. Фактически ключ – это большой цифровой код (более 1000 цифр), который 

создается специально для его владельца. Этот персональный, принадлежащий только ему 

ключ записывается на его ключевую дискету, которая должна храниться таким образом, 

чтобы ее никто не мог украсть или скопировать, ведь иначе злоумышленник, обладая таким 

секретным ключом, сможет подписывать любые документы от его имени. Ключи 

электронных цифровых подписей используются на основании соответствующих 
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сертификатов. Этим секретным ключом производиться непосредственно электронная 

цифровая подпись. 

Для того, чтобы получатель документа мог проверить электронную подпись лица на 

полученном документе, ему необходимо иметь Открытый ключ. Открытый ключ (входит в 

состав инфраструктуры открытых ключей - Public Key Infrastructure, PKI)– это маленькая 

часть секретного ключа, достаточная только для проверки подписи.[5] 

В России сейчас создается система PKI, которая доступна практически всем желающим. 

Изначально она была создана агентством Росинформтехнологии на базе Общероссийского 

государственного информационного центра (ОГИЦ). Однако сейчас федеральный 

удостоверяющий центр передан в ведение «Ростелекома». Этот телекоммуникационный 

оператор активно предлагает развивать различные проекты с использованием PKI. 

Электронная цифровая подпись в электронном документе равнозначна собственноручной 

подписи в документе на бумажном носителе при одновременном соблюдении следующих 

условий: 

сертификат ключа подписи, относящийся к этой электронной цифровой подписи, не утратил 

силу (действует) на момент проверки или на момент подписания электронного документа 

при наличии доказательств, определяющих момент подписания; 

подтверждена подлинность электронной цифровой подписи в электронном документе; 

электронная цифровая подпись используется в соответствии со сведениями, указанными в 

сертификате ключа подписи.[5] 

 

 Сравнение цифровой и собственноручной подписи 

Таблица 1 

Собственноручная подпись Цифровая подпись 

Не зависит от подписываемого  текста, 

всегда одинакова 

Зависит от подписываемого текста, разная 

для различных текстов 

Неразрывно связана с подписывающим 

лицом, однозначно определяется его 

психофизическими свойствами, не может быть 

утеряна 

Определяется секретным ключом, 

принадлежащим  подписывающему лицу, 

 который   может быть утерян владельцем 

Неотделима от носителя (бумаги), поэтому 

отдельно подписывается каждый экземпляр 

документа 

Легко  отделима от документа, поэтому 

верна для всех его копий 

Не требует для реализации дополнительных 

механизмов 

Требует дополнительных механизмов, 

реализующих алгоритмы её вычисления  и 

проверки 

Не требует создания поддерживающей 

 инфраструктуры 

Требует создания доверенной 

инфраструктуры сертификатов открытых 

ключей 

Не имеет срока давности Имеет ограничения по сроку действия 

 

Надёжность схемы цифровой подписи оценивается сложностью решения следующих задач: 

подделка подписи, то есть нахождение значения подписи под заданным документом лицом, 

не являющимся  владельцем секретного ключа; 

подделка документа,  то есть модификации  подписанного  сообщения без знания секретного 

ключа; 

подмена сообщения, то есть подбор двух различных  сообщений с одинаковыми значениями 

подписи без знания секретного ключа; 

генерация подписанного сообщения, то есть нахождение хотя бы одного сообщения с 

правильным  значением подписи без знания секретного ключа.[3] 



316 

 

В общем виде принцип действия электронной подписи представлен на рисунке 1 

 
Рис.1 - принцип действия электронной подписи 

Использование электронной подписи позволяет: 

значительно сократить время, затрачиваемое на оформление сделки и обмен документацией; 

усовершенствовать и удешевить процедуру подготовки, доставки, учета и хранения 

документов; 

гарантировать достоверность документации; 

минимизировать риск финансовых потерь за счет повышения конфиденциальности 

информационного обмена; 

построить корпоративную систему обмена документами.[3] 

Подписанный электронной цифровой подписью документ имеет юридическое значение 

только в пределах тех отношений, которые указаны в сертификате ключа подписи. Участник 

информационной системы может одновременно владеть любым количеством сертификатов 

ключей подписей. Однако в отличие от зарубежной практики владельцами сертификатов 

ключей в соответствии с Законом могут быть только физические лица. 

В Российском Законе присутствует технологическое определение ЭЦП, а сфера 

использования ЭЦП ограничена процессами обмена электронными данными.[4] 
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Телекоммуникационная система – совокупность технических объектов, организационных 

мер и субъектов, реализующих процессы состоящих из: процессов соединения, процессов 

передачи и процессов доступа. 

Для обмена информацией телекоммуникационные системы используют естественную или 

искусственную среду. Телекоммуникационные системы вместе со средой, которая 

используется для передачи, образуют телекоммуникационные сети.  

Для реализации связи на расстоянии телекоммуникационные системы используют: системы 

коммутации; системы передачи; системы доступа и управления каналами передачи. [1] 

Система контроля доступом – централизованная совокупность программных и системных 

средств, назначение которой, осуществление доступа на определенную территорию. Система 

управления доступом является очень важными компонентами, обеспечивающими 

безопасность любого офисного здания или современного предприятия. Установка СКУД 

позволяет обеспечить максимум защиты объекту от проникновения посторонних лиц. Среди 

самых распространенных систем контроля доступа можно выделить: турникеты, КПП, 

шлагбаумы, рамки металлоискатели, домофоны, системы автоматического закрывания и 

открывания дверей и т.д. [2] 

Система контроля доступа может быть автономной или же одной из составляющих 

интегрированной системы безопасности здания. Она позволяет значительно повысить 

эффективность контроля для предотвращения несанкционированного доступа посторонних 

на территорию учебного заведения. Для быстрого и беспрепятственного прохода персонала в 

проходной устанавливаются электромеханические турникеты. Сотрудники и обучающиеся 

проходят через турникет, предъявляя считывателю карту доступа, что позволяет исключить 

влияние человеческого фактора при проверке пропусков и регистрации опозданий, 

практически сводя к нулю возможность ошибок и злоупотреблений. 

Защита от передачи пропуска другому лицу реализуется следующим образом: система не 

позволит дважды войти по одному пропуску без совершения выхода. Система контроля 

доступа постоянно обеспечивает контроль за порядком на объекте. 

Автоматизированная система контроля доступа отслеживает все перемещения по территории 

учебного заведения. 

Отчеты об опоздавших, или ушедших раньше времени могут формироваться как ежедневно, 

так и за любой промежуток времени. Программный модуль учета рабочего времени 

обеспечивает автоматизированный учет рабочего времени при организации графиков любой 

сложности. Модуль выдачи пропусков позволяет оформить карту доступа в виде пропуска. 

В системе предусмотрена многоуровневая идентификация сотрудника: организация доступа 

при условии «карта + набор кода», с дополнительным выборочным контролем охраной, а 

также генерация тревоги при проходе под принуждением. 

Системы видеонаблюдения позволяют осуществлять видеоконтроль за ситуацией на объекте. 

Системы видеонаблюдения дают уникальную возможность видеорегистрации происходящих 

событий, контроля и записи на цифровые или магнитные носители информации. 

Существуют стандартные системы видеонаблюдения и компьютерные системы 

видеонаблюдения. Последние считаются наиболее актуальными и отличаются большой 

функциональностью в совокупности с простотой использования. [3] 
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Устройства идентификации доступа. 

Идентификатор – предмет, в который (на который) с помощью специальной технологии 

занесена кодовая информация, подтверждающая полномочность прав его владельца и 

служащий для управления доступом в охраняемую зону. Идентификаторы могут быть 

изготовлены в виде карточек, ключей, брелков и т.п. 

Считыватель – электронное устройство, предназначенное для считывания кодовой 

информации с идентификатора и преобразования ее в стандартный формат, передаваемый 

для анализа и принятия решения в контроллер. 

Устройства контроля и управления доступом 

Контроллеры – электронные устройства, контролирующие работу считывателей и 

управляющие устройствами исполнительными. 

Основное функциональное назначение – это хранение баз данных кодов пользователей, 

программирование режимов работы, прием и обработка информации от считывателя, 

принятие решений о доступе на основании поступившей информации, управление 

исполнительными устройствами и средствами оповещения. 

Устройства центрального управления 

Персональный компьютер предназначен для программирования СКД, получения 

информации о пользователях системы, дате и времени прохода пользователей через 

контрольные устройства, срабатывании средств охранно-пожарной сигнализации, 

видеоконтроля, попыток, несанкционированного прохода, аварийных ситуациям и т.п. Для 

работы в СКД может использоваться любой персональный IBM- совместимый компьютер.  
Исполнительные устройства. 

Исполнительные устройства принимают команды управления с контроллеров и 

обеспечивают блокировку возможных путей несанкционированного проникновения через 

устройства заграждения (двери, ворота, турникеты, кабины прохода и т. п.).  [4] 
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Операционные системы имеют долгую (более 50 лет) и весьма насыщенную историю. Не 

следует полагать, что в России и в СССР использовались и используются лишь зарубежные 

ОС. Известны также выдающиеся, оригинальные отечественные работы в данной области. 

По мере эволюции ОС были реализованы все более гибкие и удобные режимы их 

использования. 

В связи с последними изменениями в мировой политической обстановке, премьер-министр 

России Дмитрий Медведев подписал постановление, которое с 1 января 2016 г. обязывает 

государственные органы закупать софт из специального реестра российского ПО. Текст 

постановления опубликован на сайте кабинета министров России. 

Среди зарубежных ОС в настоящее время идёт не мало споров: за и против. Это Windows 10 

(дата выхода которого 29 июля 2015 г). 

12 ноября 2015 года, корпорация Microsoft выпустила первое крупное обновление для ОС 

Windows 10. Обновление было направлено, в первую очередь, на улучшение 

производительности. Однако последнее обновление для Windows 10 привело к тому, что из 

систему начали удаляться потенциально важные программы, при этом без разрешения 

пользователя. 

В Microsoft прокомментировали: "Windows 10 удаляет  только те программы, которые по ее 

мнению несут опасность для системы. В пользовательском соглашении этот пункт описан и 

не должен стать неожиданностью для пользователей". 

Теперь Microsoft знает не только историю поиска, но и о чём вы пишете на e-mail и что 

отвечают вам, какие данные хранятся на ПК, где вы находились на момент выхода в сеть. В 

лицензионном свидетельстве прямо сказано о том, что компания может получить доступ к 

любым вашим данным тогда, когда того пожелает. Контакты, ваши заметки, документы – всё 

это теперь принадлежит разработчикам Windows. 

Изменить эти настройки на более мягкие – целая проблема и не самая простая процедура. 

Найти всё, что нужно нелегко, плюс придётся ещё и воспользоваться для этого сторонним 

сайтом. 

Таблица - Плюсы и минусы Windows 10 относительно ранних  версий операционных систем 

компании Microsoft. 

Характеристика/ОС 
   

Быстрота загрузки системы + + + 

Встроенный антивирус - + + 

Поддержка нескольких 

мониторов 
+ + + 

История файлов - + + 

Системный поиск - - + 

Синхронизация настроек - + - 
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Диспетчер задач + + + 

Лента + - - 

Работа с образами ISO - + + 

Среди передовых отечественных разработок можно выделить операционные системы: 

Заря — семейство операционных систем специального назначения, созданное для 

использования в Вооружённых Силах РФ. Разработана в Объединённой 

приборостроительной корпорации по заказу Министерства обороны РФ, является 

следующим этапом развития МСВС (Мобильная система Вооружённых Сил). ОС «Заря» 

основана на дистрибутиве Linux корпоративного уровня RedHatEnterpriseLinux. ОС «Заря» 

— защищённая операционная система, предназначена для управления рабочими станциями, 

построенными с использованием современной высокопроизводительной 64-разрядной 

архитектуры в автоматизированных системах военного назначения в защищённом 

исполнении, работающими в составе центров обработки данных или отдельных программно-

технических комплексов. Может использоваться для создания АРМ разнообразного 

назначения, используемых для обработки информации, имеющей уровень секретности не 

выше «совершенно секретно». 

Защищённая от шпионажа ОС «Заря» в сентябре 2015 г прошла все необходимые испытания 

и получила разрешение на серийное производство. Ожидается, что она будет востребована 

силовыми ведомствами, оборонным комплексом, а также коммерческими структурами, 

работающими с государственной тайной и персональными данными. На основе «Зари», в 

частности, будет работать система электронных «военных билетов» — личных карт 

военнослужащих. [1] 

 ROSA Linux — линейка дистрибутивов операционной системы Linux (настольные версии 

изначально основывались на Mandriva, серверные — на RedHat), разрабатываемых 

российской компанией «НТЦ ИТ РОСА». На «Росе» основаны проекты OpenMandriva и 

MagOSLinux. В линейку включены серверная версия RosaServer и настольная версия 

RosaDesktop. Для каждой из версий доступны свободно распространяемые редакции, а также 

построенные на их основе защищённые варианты, сертифицированные ФСТЭК России и 

российским Министерством обороны. 

Стоимость установки одной десктопной версии «Росы» составляет 13 тыс. руб., серверной – 

43 тыс. руб. Ежегодно осуществляются тысячи таких инсталляций. [2] 

ОС Эльбрус (OSL) — операционная система для процессоров архитектуры Эльбрус 2000 

(E2K) и Эльбрус-90микро (SPARC), разработана в МЦСТ на основе ядра Linux. 

Оригинальная архитектура E2K требует оригинальных механизмов управления 

прерываниями, процессами, виртуальной памятью, сигналами, синхронизацией, 

тегированными вычислениями — практически всеми основными механизмами ОС, в связи с 

чем и был разработан этот продукт. Версия, предназначенная для работы в вычислительном 

комплексе Эльбрус-3М1, называется ОС Эльбрус OSL_3M1. По заказу Министерства 

обороны РФ во ВНИИНС была создана адаптированная версия дистрибутива МСВС с 

использованием ядра OSL_3M1 — МСВС3М1, которая успешно прошла испытания в ноябре 

2007 года. [3] 

Фантом ОС — операционная система, разрабатываемая российской компанией DigitalZone. 

Система базируется на концепции неизбывной виртуальной памяти, ориентирована на 

управляемый код и нацелена на применение в носимых и встроенных компьютерах. ОС 

Фантом — одна из немногих ОС, не опирающихся на классические концепции Unix-

подобных систем (в отличие от их концепции «Всё есть файл», Фантом базируется на 

принципе «Всё есть объект»). [4] 
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«Призрак бродит по России — призрак русской ОС» — так можно охарактеризовать то 

«брожение умов», обсуждений в СМИ и Интернете вокруг мысли создания национальной 

операционной системы ReactOS. 

ReactOS — международный проект свободной и бесплатной операционной системы с 

открытым кодом. ReactOS не является точным клоном Windows, но операционной системой, 

совместимой с приложениями и драйверами Windows. 

По состоянию на февраль 2016 года, ядро ReactOS было достаточно стабильным. Была 

проделана работа над совместимостью с аппаратной частью, многие API были реализованы 

для высокоуровневой разработки, графическая оболочка ReactOS - ReactOSExplorer была 

переписана в соответствии с проводником WindowsServer 2003. 

На данный момент уже можно скачать образ операционной системы ROSA Linux. 

Практически все остальные российские ОС создавались для военных. 

Среди пользователей сети интернет был проведен опрос на тему «Какая операционная 

система нужна России». Максимальное количество голосов получил вариант «Нужно создать 

свою ОС по последнему слову науки, совместимостью можно пренебречь» 

 
Подводя итоги обзора, следует обратить внимание, что выбор отечественной платформы для 

рабочих станций и серверов придется осуществлять из вариантов Linux-дистрибутивов. 

Самостоятельной, полностью независимой разработки ОС в России нет. Кроме того, 

отечественные ОС пока мало распространены. 

Однако хотелось бы, чтобы российские компании уделяли больше внимания работе на 

массовом рынке и создавали технологии, уникальные в мировом масштабе. Именно 

гражданский рынок и его требования должны стать определяющими факторами при 

разработке отечественных ОС. 
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Корпоративные информационные системы представляют собой совокупность 

информационных систем, интегрированных воедино в масштабе предприятия [1]. Разработка 

подобных систем может длиться больше года. Поэтому целесообразно поделить процесс 

реализации на этапы (рис.1), в рамках которых указываются цели проекта и требования к 

системе, формулируются задачи и предлагаются решения, и, наконец, готовится конечный 

программный продукт [2]. Но даже в этом случае решения часто принимаются необдуманно 

без учета теоретической составляющей вопроса. 

 
Рис.1. Общие этапы внедрения корпоративной информационной системы 

В настоящее время функционирование практически любой организации или предприятия 

осуществляется с применением компьютерных информационных технологий. Однако важно 

подчеркнуть, что качественный скачок в использовании информационных технологий связан 

с корпоративными информационными системами (КИС), функционирующими на основе 

компьютерной сети и объединяющими информационные ресурсы в рамках всей организации 

и ее подразделений. 

Создание и расширение применения КИС на практике стало реальностью в середине 90-х гг. 

XX в. и особенно активизировалось в последние годы. 

До последнего времени основное внимание специалисты по информационным технологиям 

и пользователи уделяли функциональным возможностям систем (т. е. потребительским 

характеристикам программных продуктов). Вместе с тем опыт применения КИС и 

наметившиеся уже сегодня перспективы развития корпоративных информационных 

технологий позволяют судить о потенциале их влияния на процессы управленческой 

интеграции (с учетом необходимости адаптации к постоянно меняющимся условиям 

внешней среды). 

Примерно с конца 80-х – начала 90-х гг. по ряду объективных причин выявляется и 

усиливается практическая потребность в расширении арсенала средств, используемых для 

управленческой интеграции. Этим, в частности, объясняется существенное возрастание 

интереса к развитию корпоративной культуры. Кроме того, появление и применение 

корпоративных информационных технологий также отражает объективную потребность в 

развитии интеграции.[3] 
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В силу самой информационной природы процесса управления в любом случае для развития 

управленческой интеграции и поддержания целостности системы управления (как, впрочем, 

и для своевременной адаптации к меняющимся условиям) требуется наличие 

информационных связей. При этом информационное взаимодействие может носить либо 

формальный характер (формальные управленческие коммуникации, осуществляемые как в 

традиционных формах, так и на основе современных информационных технологий; 

регламентация форм и порядка взаимодействия), либо неформальный характер 

(неформальные коммуникации и развитие информационных компонентов корпоративной 

культуры). 

В настоящее время в информационной сфере происходят радикальные изменения, которые 

не могут не сказаться на различных аспектах управленческой деятельности. Эти изменения, 

связанные с применением современных компьютерных технологий, носят глобальный 

характер и рассматриваются как результат современной информационной революции (к 

предшествующим информационным революциям относят следующие изобретения: 

письменность, книгопечатание, передача информации с помощью средств массовой 

коммуникации). 

Качественно новые возможности для информационного обеспечения управления стали 

появляться с решением задач автоматизации передачи информации и внедрения 

корпоративных информационных систем и технологий. Для этих целей применяются: 

электронная почта и Web-технологии (в том числе Интранет и корпоративные порталы);  

корпоративные системы документооборота (системы электронного документооборота); 

корпоративные системы хранения и поиска документов и фактографической информации;  

системы управления потоками работ (Workflow, т. е. автоматизация алгоритмов обработки 

информации и маршрутов движения документов применительно к конкретным бизнес-

процессам); 

системы совместной (групповой) работы над проектами документов;  

информационно-справочные системы;  

корпоративные системы управления ресурсами предприятия (ERP-системы); 

 системы управления взаимоотношениями с клиентами (CRM-системы);  

другие специализированные системы (в том числе по отраслям деятельности – банковские 

операции, страхование, дистанционное обучение и аттестация персонала и др.), а также 

комплексные технологии.[5] 

Сейчас спектр корпоративных информационных технологий достаточно широк. С одной 

стороны, это связано с многообразием подходов к автоматизации процессов управления в 

предшествующий период. С другой – отражает новые тенденции применения корпоративных 

технологий: охват ими новых сфер деятельности, а также ориентация не только на 

автоматизацию обработки данных, но и на работу с неструктурированной информацией, 

создание систем управления корпоративными информационными ресурсами на основе 

Интранета и корпоративных порталов. 

Современные корпоративные системы и Интранет прежде всего создают технологическую 

возможность строить многовариантные информационные связи в процессе управления. На 

основе этих возможностей в организации с учетом ее специфики должны быть установлены 

(при необходимости стандартизированы) конкретные требования к применению 

соответствующих корпоративных информационных технологий и регламентировано их 

использование, в том числе порядок доступа к определенным информационным ресурсам и 

защиты информации. Таким образом корпоративные информационные технологии 

позволяют обеспечить управляемую, регулируемую коммуникацию в рамках задач, 

решаемых подразделениями, группами работников и конкретными лицами. 

Использование корпоративных информационных технологий для различных задач, 

интегрированные подходы к созданию информационных ресурсов и управлению ими дает 

увеличение потенциала управленческой интеграции.[5] 
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Применение корпоративных информационных технологий создает дополнительные 

возможности для развития управленческой интеграции и, вместе с тем, адаптации 

организации к изменяющимся условиям деятельности, а также достижения более высокой 

степени зрелости всей информационно-поведенческой подсистемы системы управления 

организацией. 

Среди основных трудностей при внедрении КИС выделяют следующие: 

недостаточная формализация процессов управления на предприятии; 

отсутствие полного понимания у руководителей механизмов реализации решений и того, как 

работают исполнители; 

необходимость реорганизации предприятия в информационную систему; 

необходимость изменения технологии бизнес процесса; 

потребность в привлечении новых специалистов для управления ИС и переучивание 

собственных специалистов для работы в системе; 

сопротивление работников и руководителей (в настоящее время играет не малую роль т.к. 

люди еще не привыкли к интеграции в предприятие компьютерных технологий); 

необходимость формирования квалифицированной команды внедренцев, в команду 

включаются сотрудники предприятия и один из высокопоставленных руководителей 

предприятия, заинтересованный во внедрении (при отсутствии заинтересованности 

прагматический аспект внедрения КИС сводится к минимуму). 

Факторами успешного внедрения КИС являются: 

Участие руководства во внедрении 

Наличие и соблюдение плана внедрения 

Наличие у менеджеров чётких целей и требований к проекту 

Участие во внедрении специалистов компании – клиента 

Качество КИС и команды поставщика решения 

Проведение реинжиниринга бизнес-процессов до внедрения 

Наличие у предприятия выработанной стратегии[6]. 
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Интернет-это мировая совокупность компьютерных сетей, связывающая воедино миллионы 

вычислительных машин. 

Выйдя за рамки науки, Интернет стал частью повседневной жизни, частью мировой 

культуры, новым параллельным измерением жизни общества. Интернет имеет свои законы и 

нормы, утверждённые на государственном уровне. Он даёт знания, работу, общение, 

развлечение всем, кто обращается к нему. 

Сегодня просто невозможно вообразить современный мир без интернета. Всемирная сеть 

является огромной базой информации, она открывает безграничные возможности для 

общения с близкими и позволяет заводить новых друзей. 

Большое количество информации, высокая скорость жизненных процессов и постоянный 

рост требований предъявляемых к общему уровню знаний обязывает человека постоянно 

обращаться к надежным источникам информации, которые способен предоставить нам 

интернет.  

Интернет предоставляет для человека большие возможности, которые при правильном 

использовании могут пойти ему на пользу. Основной же идеей интернета является открытое 

распространение информации, а так же установление связей между отдельными личностями. 

В последние годы огромную популярность набирают социальные сети позволяющие 

общаться. Общение в виртуальном пространстве имеет как положительные, так и 

отрицательные стороны. К плюсам можно отнести возможность так называемого 

бесконтактного общения, другими словами интернет позволяет взаимодействовать с любым 

человеком, в какой бы точке земли бы он не находился. Возможность открыть для себя что-

нибудь новое при общении с человеком из другой страны. Общение в интернете дает 

человеку возможность реализовать себя, в чем либо, а так же позволяет получить людям с 

ограниченными возможностями полноценное образование, и найти работу. Современный 

бизнес очень активно взаимодействует и использует возможности Интернета. 

Интернет зависимость является основной проблемой современного общества, так как 

интернет в современном мире оказывает на человека большое влияние. Он лишает человека 

потребности активно думать, а так же мыслить логически. Интернет зависимости 

подвергается не только молодежь, но и вполне взрослые люди [1].  

Интернет в современной жизни человека это не только развлечения, получение информации 

и общение, но и реальное рабочее место. Уже ни кого не удивляют такие понятия как 

интернет-предприниматель, онлайн-бизнес, сетевой маркетинг, фриланс [2]. 

Большая роль ложится и на информативную роль Интернета. С его помощью люди с 

легкостью узнают много нового и находятся в курсе последних событий, как мира, так и 

интересуемого города или даже поселка. Но первое место все чаще отводится именно 

коммуникативной роли. И не имеет значение, будь то электронная почта, чаты или общение 

в социальных сетях. Интернет дает возможность общения между людьми с разных уголков 

мира. Теперь каждый может поддерживать постоянную связь со своими родными или 

друзьями независимо от своего местоположения. Современные люди общаются, работают, 

зарабатывают и знакомятся с помощью Интернета. Эта сеть помогает многим даже в поисках 

пропавших людей. 

Не менее важную роль играют и GPS-навигаторы. С помощью них можно легко узнать, где 

находится та, или иная улица или здание в неизвестном городе [3]. Огромную роль Интернет 

в наше время играет и в образовательном процессе. Сейчас множество учебных заведений 

подключены к всемирной сети. Используя Интернет можно поступить в высшее учебное 
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заведение или пройти курсы обучения. Что касается бизнеса, то множество компаний сейчас 

не представляют своей деятельности без личных веб-сайтов, которые привлекают в 

компанию еще больше клиентов. 

Можно уверенно сказать, что мир больше никогда не будет таким как прежде, он 

непременно будет разделен на два совершенно отличных друг от друга временных отрезка: 

до и после появления глобальной сети. 
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Введение. Теория адаптивных систем возникла в связи с необходимостью решения 

широкого класса задач, для которых неприемлемы традиционные методы решения. 

Классические методы обеспечивают высокое качество управления при достаточном наличии 

априорной информации о самом объекте и условиях его функционирования. Но на практике 

довольно трудно создать точное математическое описание объекта управления. Кроме того, 

характеристики объекта в процессе функционирования могут существенно изменяться. В 

этих условиях классические методы зачастую оказываются неприемлемыми или дают 

неудовлетворительные результаты [1]. Если объект нелинейный, нестационарный и имеет 

существенную неопределенность в исходном математическом описании, то разработка 

систем управления для таких объектов является актуальной задачей, решение которой стоит 

искать в рамках  адаптивного подхода. 

Структура адаптивной системы управления электропечью. Рассматривается система 

управления для высокотемпературной лабораторной электропечи SNOL 40/1200 с 

номинальной мощностью 3,4 кВт, предназначенной для сушки и термообработки различных 

материалов в воздушной среде при температуре от 50 °С до 1200 °С. Для исследования 

объекта управления использовался лабораторный стенд на основе ПЛК Siemens Simatic S7-

300 и рабочей станции с установленной SCADA системой WinCC. 

Проведены исследования, целью которых была оценка степени нелинейности и 

стационарности математического описания объекта, а также зависимости статических и 

динамических параметров модели от загруженности электропечи материалом. Для того, 

чтобы провести такой анализ, была проведена серия экспериментов, в которых получены 

переходные характеристики объекта при различных уровнях управляющих воздействий U(t), 

а также при разной степени загрузки печи материалом. Рассматривалось два уровня загрузки: 

"загруженная" и "незагруженная" печь. С использованием метода наименьших квадратов 

полученные переходные характеристики аппроксимировались апериодическим звеном 2-го 

порядка
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 . Результаты идентификации модели объекта в различных 

режимах представлены в таблице 1. 

 

Таблица 1. Коэффициенты передаточных функций 

 

Управление U(t), % Загруженная/незагруженная печь Kоб T1, ч
2
 T2, ч 

10 незагруженная 38 2,78  2,50  

10 загруженная 22,8 2,36  1,68  

20 незагруженная 32 2,36  1,53  

20 загруженная 20 2,36  1,81  

 

Проанализировав полученные данные, сделан вывод о том, что параметры математической 

модели существенно зависят как от режима работы, то есть от величины управляющего 

воздействия, так и от степени загрузки печи. По мере увеличения управляющего 

воздействия, коэффициент усиления объекта существенно снижается.  
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В связи с этим, для высокого качества функционирования системы управления в различных 

режимах, предлагается построить адаптивную систему управления. Структура данной 

системы представлена на рисунке 1. 
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Рис. 1 - Структурная схема адаптивной системы управления 

 

Учитывая, что температурные режимы в электропечи могут быть различными (в том числе, с 

изменяющимся заданием по температуре), решено было уйти от классического ПИД-

регулятора и перейти к регулятору состояния, для реализации которого в состав системы 

управления необходимо ввести наблюдатель состояния [3], построенный на основе 

математической модели объекта. 

Адаптивная система управления включает в себя следующие элементы:  

- неизменяемая часть, состоящая из объекта управления и исполнительного механизма;  

- блок параметрической идентификации, который по результатам функционирования объекта 

периодически уточняет параметры математической модели; 

- наблюдатель координат состояния объекта и низкочастотной составляющей входного 

возмущения f(t); 

- регулятор состояния. 

Необходимо отметить, что структура наблюдателя и регулятора состояния остается 

постоянной. В процессе адаптации перенастраиваются только их параметры. 

Система идентификации. Блок идентификации работает следующим образом: обрабатывая 

полученные экспериментальные данные U(t), y(t) о функционировании объекта за последние 

5 минут работы, система уточняет коэффициент усиления и постоянные времени методом 

наименьших квадратов [2]. Поиск новых параметров осуществляется перебором по сетке. 

Полученные значения используются в наблюдателе и регуляторе на следующем 5-минутном 

интервале работы системы. По истечении следующих 5 минут процедура повторяется.  

После того, как определены новые коэффициенты на текущем участке, происходит пересчет 

параметров наблюдателя. Наблюдатель, на основе полученной математической модели, а 

также информации о входных и выходных сигналах, оценивает три координаты состояния [3]: 

выходной сигнал объекта – y(t), скорость выходного сигнала – yʹ(t) и возмущающее воздействие – 

f(t), после чего передает их регулятору. В свою очередь, регулятор сравнивает текущие значения 

координат состояния с заданными значениями и выдает управляющее воздействие.  

В результате проверки работы системы идентификации для незагруженной печи при управляющем 

воздействии U(t) = 10 %, были получены графики переходных процессов, приведенные на рисунке 2. 

Время переходного процесса 12,5 ч. Штрихпунктирной линией показан график переходной функции 

модели с постоянными коэффициентами. Сплошной линией - график реальных значений 
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температуры печи. Пунктиром показан график переходной функции с изменяющимися в процессе 

адаптации коэффициентами.  

 

 
Рис. 2 - Результаты работы для незагруженной печи при U(t) = 10 % 

 
Модель с постоянными коэффициентами в среднем неплохо отображает свойства объекта, но на 

начальном и конечном этапах выход модели существенно отличается от реального выхода объекта. 

Выходные значения адаптивной модели практически совпадают с экспериментальными данными. 

При работе в других режимах были получены аналогичные результаты. 

Заключение. Созданная система адекватно описывает поведение реального объекта, обеспечивает 

требуемое качество идентификации. Система пригодна для широкого класса нелинейных, 

динамических объектов, обладающих значительной инерционностью.  Имеет относительную 

простоту и возможность реализации на контроллерах, используемых в практике управления 

технологическими объектами. 
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МОДЕЛЬ СОСТАВЛЕНИЯ НАРЯДА НА РАБОТУ КОНДУКТОРОВ ОАО 

«СКОРОСТНОЙ ТРАМВАЙ» 

 

Кудинова А. Н., студентка группы ИП-12-1д,  

Руководитель: Лазарева Т.И., ст. преп. 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Старооскольская трамвайная система функционирует с 1981 года. Главная цель ОАО 

«Скоростной трамвай» – обеспечение транспортной связи между жилыми кварталами 

Северо-Восточного района города и удалённой промзоной.  Одной из задач предприятия 

является организация работы персонала, непосредственно оказывающего пассажирские 

перевозки, а именно, кондукторов и водителей. В данной работе рассмотрен процесс 

составления наряда на работу кондукторов. 

Распределитель работ (нарядчик) совместно с начальником Службы пассажирских перевозок 

ежедневно (на три дня вперед и с корректировкой на следующие сутки) формируют наряд 

кондукторов на работу. В настоящее время наряды составляются вручную в текстовом 

редакторе MS Word: отдельно заполняется график работ на месяц, в который изначально 

вносятся список сотрудников, их рабочие дни с указанием смены работы, выходные, 

отпускные и больничные дни, а все необходимые при составлении отчетов расчетные данные 

заносятся в рабочий лист MS Excel (рис. 1).  
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Рисунок 1. Схема составления наряда на работу кондукторов 

Основой составления наряда служат расписания движения поездов, графики сменности 

работы кондукторов, а также фактическое наличие кондукторов с учетом отработанных ими 

часов с начала месяца (график отпусков, данные о больничных днях). Качество составления 

наряда характеризуют обеспечение выхода на линию всех поездов и равенство условий труда 

и отдыха различных кондукторов в целом за месяц. Равенство условий труда и отдыха 

обеспечивается отработкой всеми кондукторами месячной нормы рабочего времени, с 

примерно одинаковыми переработками при необходимости, равномерным чередованием 

выхода на работу и предоставлением времени на отдых [1]. 

Существующий процесс составления нарядов на работу кондукторов имеет ряд недостатков. 

Во-первых, распределитель работ тратит много времени и сил на составление и 

корректировку наряда, во-вторых, возникают ошибки и потери при работе с информацией и 

переносе данных из одной программы в другую, в третьих, отсутствует определенный метод 

составления наряда, что ведет к неравномерному распределению труда. 

Перечисленные недостатки можно устранить, разработав программный модуль, который 

позволит автоматически формировать оптимальный наряд (с возможностью последующей 

его корректировки) после внесения всех необходимых данных, а также составлять 

необходимые отчеты.  
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Процесс формирования наряда невозможно оптимизировать с помощью известных 

математических моделей решения задачи о назначениях, так как, в связи с ежедневными 

изменениями, нет возможности составить наряд более чем на день вперед. Рассмотрим 

возможный вариант решения данной задачи. 

Каждый i-ый кондуктор (i=1..K, где K- количество кондукторов в штате) имеет месячную 

норму выработки часов (m- порядковый номер месяца, m=1..12), которая зависит от 

числа рабочих дней i-го кондуктора в данном месяце : 

= ,      (1) 

где - установленная предприятием норма рабочего времени в день (в часах). 

На предприятии существуют две смены работы кондукторов: первая (утренняя) и вторая 

(вечерняя). Также кондуктор может работать на разрыве (по несколько рейсов утром и 

вечером). 

В определенный d-ый день m-го месяца (dm =1..Dm, где Dm- количество дней в m-ном месяце) 

кондуктор может иметь следующие типы дня : 1- рабочий день, первая смена; 2- 

рабочий день, вторая смена; 3- выходной день; 4- плановый отпуск; 5- неоплачиваемый 

отпуск; 6- больничный. 

Расписание поездов, а также их количество на линии различно в разные дни недели : 1- 

будний день с понедельника по четверг, 2- пятница, 3- выходной день. 

Каждый j-ый поезд имеет свой тип смены Mj (j =1..P, где P- количество поездов на 

предприятии): 1- будний день первая смена; 2- будний день вторая смена; 3- будний день 

разрыв; 4- пятница первая смена; 5- пятница вторая смена; 6- пятница разрыв; 7- выходной 

первая смена; 8- выходной вторая смена; 9- выходной разрыв. Также поезд имеет 

определенное количество выездных часов Hj. 

Ежедневно составляется наряд на работу кондукторов, в соответствии с которым каждый i-

ый кондуктор отрабатывает разное число часов в dm день , которое определяется по 

количеству выездных часов поезда Hj.   

Для того, чтобы оптимизировать рабочее время кондукторов, необходимо свести к 

минимуму количество сверхурочно отработанных часов. Таким образом: 

     (2) 

Существует ряд ограничений на составление наряда: 

Тип смены поезда, на который назначен кондуктор в определенный день (обозначим поезд 

как ),  должен совпадать с типом дня недели и с типом смены кондуктора (табл. 1): 

Таблица 1. Зависимость смены поезда от смены кондуктора и типа дня недели 

Тип дня кондуктора  Тип дня недели  Возможный тип смены поезда Mj 

1 

1 1, 3 

2 4, 6 

3 7, 9 

2 

1 2,3 

2 5,6 

3 8,9 

Кондуктор не может назначаться на один и тот же поезд более 1 раза за рабочую неделю: 

,       (3) 

где t=1..(dm -1), dm-t –количество дней до дня dm (при t=1-прошлый от момента назначения, 

t=2-позапрошлый и т.д. до dm-t=1- первый день месяца)  

Кондуктор не может ставиться на «разрывной» поезд более 2-х раз за рабочую неделю: 

 (4) 
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где f=1..6,  f –количество дней до дня dm,  f2=1..(f-1), f2 –количество дней до дня f.  

Так как кондуктора имеют разную норму выработки часов, имеет смысл назначать им поезда 

по принципу: чем больше часов осталось отработать кондуктору на текущий день, тем 

дольше длится его рабочая смена (т.е. назначается поезд с большим количеством выездных 

часов). Сначала расставляются кондуктора на поезда 1 смены, затем 2, а затем на разрывные 

поезда. Пример составления наряда представлен в таблице 2. 

Таблица 2. Пример составления наряда. 

Дата 21.03.2016 22.03.2016 

       Поезд         

 

 

Кондуктор 

Норма 

выработки 

часов, ч 

123б1 456б1 780бр 832б2 Норма 

выработки 

часов, ч 

123б1 456б1 780бр 832б2 

Попова М.А. 170 7,2  (1 6,5 4,6 0 162,8 7,2 6,5   (1 4,6 0 

Иванова С.Ю. 165 7,2 6,5  (2 4,6 0 158,5 7,2  (2 6,5 4,6 0 

Петрова Е.В. 180 0 0 4,6 8,1   (3 171,9 0 0 4,6  (4 8,1     

Демина О.С. 180 0 0 4,6  (4 8,1     175,4 0 0 4,6 8,1  (3 

Данная математическая модель позволит осуществить генерацию наряда на определенный 

день и, при необходимости, его скорректировать. Разработав программный модуль на основе 

предложенной модели, можно существенно снизить трудозатраты сотрудников Службы 

пассажирских перевозок, а также максимально эффективно распределить рабочее время 

кондукторов. 
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АНАЛИЗ ОСНОВНЫХ ЗАКОНОМЕРНОСТЕЙ ИНФОРМАТИЗАЦИИ  

 

Куликов С.В., студент 2 курса, гр. ИС -14-2  

Руководитель Назарова О.И., преподаватель ОПК СТИ НИТУ «МИСиС» 
Оскольский политехнический колледж Старооскольского технологического института  им. А.А. Угарова 

(филиал) Федерального государственного автономного образовательного учреждения высшего образования 

«Национальный исследовательский технологический университет «МИСиС» 

 

Информатизация общества – это процесс, затрагивающий все сферы общества (социальную, 

экономическую, техническую и научную) и направленный на создание лучших условий для 

удовлетворения информационных потребностей всех видов организации и людей. 

Информатизация и компьютеризация общества как термины отличаются. 

Социальные предпосылки информатизации - это то, что должно быть в обществе, чтобы 

началось успешное развертывание процессов информатизации. Социальные условия 

информатизации - это реальная обстановка, в которой происходит процесс информатизации. 

Социальные последствия информатизации- реальные и прогнозируемые изменения в 

обществе, происходящие под влиянием информатизации [2]. 

Условия информатизации 

Политические 

Правовые 

Экономические 

Технологические 

Информатизация получает наиболее интенсивное развитие при выполнении следующих 

условий. 

Условия информатизации. 

бюрократия не заинтересована в распространении информации среди граждан. С одной 

стороны, потому что бюрократия торгует, спекулирует информацией. С другой, правдивая 

информация делает консерватизм бюрократического аппарата известным обществу. 

Швейцарский ученый К. Хессенг в книге «Страх перед компьютером» попытался 

представить в лаконичной и наглядной форме социальные последствия информатизации 

общества. В итоге им была разработана таблица «Последствия информатизации в зеркале 

общественности» 

1.”социализация информации” - увеличение степени направленности информации на 

социальную сферу; 

2. “преодоление кризиса цивилизации” - создание предпосылок для разрешения глобального 

экологического кризиса, решение проблемы устойчивого развития цивилизации в целом [3]. 

3. “снижение культурного уровня” - развитие информационной среды создает предпосылки 

для повышения культурного уровня (доступ по сетям к сокровищам библиотек, музеев и т.д.), 

однако автоматически это не происходит. Возможно резкое увеличение числа людей, 

являющихся механическими потребителями предоставляемой информации. 

4. “элитарное знание” - опасность огромной поляризации знаний в обществе, возможном 

накоплении их в узком , “верхнем” общественном слое - элите (политической, экономической 

и т.д.). 

5. “изоляция индивида” - без общественного регулирования информатизация может привести 

к тому, что люди начнут общаться , как правило, опосредованно - через компьютер. Незнание 

и, что еще хуже, отсутствие потребности знать своих коллег, соседей и родственников - 

весьма опасное социальное явление. 

6. “выравнивание иерархии власти” в информатизируемом обществе должно происходить за 

счет вовлечения большего числа людей в политику, создания условий для повышения ими 

социального статуса. 

7. государство- ”надзиратель” - Левиафан , “помноженный” на компьютерные технологии. 

При современных технологиях возможен контроль не только поведения, но и мыслей людей. 
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В статье 5 закона РФ “Об информации, информатизации и защите информации” 

персональные данные отнесены к категории конфиденциальной информации. 

Если государство не будет создавать условия для воспитания интеллектуального человека, то 

получит массу легко управляемых, прогнозируемых людей. 

8. ”повышение компетентности” и как альтернатива этому - ”деквалификация”. ЭВМ 

нейтральна по отношению к человеку, она лишь предоставляет новые возможности для 

реализации конкретных жизненных целей. 

9. “новые профессии и квалификации” и , с другой стороны, возможное исчезновение 

многочисленных профессий. Появление новые, более интеллектуальных профессий не 

должно исключать сохранение информации не только об исчезающих технологиях, но и о 

социальных структурах, обеспечивавших их реализацию (типе людей, их отношениях, 

менталитете). Утеря технологий создания египетских пирамид, дамасской стали, 

перегородчатой эмали и др., невозможность их восстановления сегодня в значительной 

степени связана с незнанием их социальной инфраструктуры. 

10. “национальная независимость” и, с другой стороны, “уязвимость”. Уровень развития 

информатизации, интеллекта нации позволяет государствам выходить на позиции 

национальной независимости. 

К первоочередным проблемам информатизации следует отнести психологическую проблему 

готовности населения к переходу в информационное общество. Этот переход в настоящее 

время затрудняется низким уровнем информационной культуры населения, недостаточной 

компьютерной грамотностью, а отсюда и низкими информационными потребностями, и 

отсутствием желания их развивать. Наблюдается невосприимчивость экономики к 

достижениям в инфосфере [2]. 

Проблемы информатизации 

Социальные: 

- недостаточно компьютеров у населения, в офисах (хотя, казалось бы, куда уж больше); 

- отсутствии развитой инфраструктуры информатизации; 

- недостаточна компьютерная грамотность населения. 

Научные 

Теоретико – методологические 

Следует выяснить 

- закономерности информатизация общества; 

- адекватность отражения компьютерными системами отчужденных индивидуальных знаний 

и их обобщения в форме коллективного разума (в форме искусственного интеллекта); 

- как осуществить интеграцию систем, воспроизводящих осознанные и неосознанные 

умственные усилия человека с помощью интеллектуальных технологий. То есть выяснить, 

как оптимально объединять для решения задач усилия человека, классические 

информационные системы и системы искусственного интеллекта (ИИ). 

Практические 

Сложности внедрения новейших программных продуктов в практику управления в 

различных сферах деятельности человека. 

Информатизацию общества в настоящее время рассматривают в качестве одного из важных 

процессов, характерных для мирового сообщества и для нашей страны. Однако 

информатизация - это не только социотехнический или даже социотехнологический процесс, 

или явление, но и устойчивая тенденция социального развития, необходимость которого 

доказана практикой и теорией. Значит, информатизация -не только процесс, но и 

закономерность социального развития. Информатизация (как процесс и тенденция) 

относится к новому типу социально деятельностных систем, именуемых 

социотехнологическими. Такое словосочетание оказывается несколько необычным для 

нашего восприятия: ведь ранее шла речь либо о социальных; либо технических 

(технологических) процессах и закономерностях. Социотехнологическая закономерность 

означает, что это одновременно и социальная, и технологическая тенденция, сущностное 
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единство социального развития и НТР. Информатизация принадлежит к тем новым 

закономерностям, которые возникли в результате воздействия НТП на общественное 

развитие. Впрочем, и сам НТП, в том числе и его стержневое направление - информатика и 

вычислительная техника - это продукт того же общества. Но теперь данное научно-

техническое направление оказывает беспрецедентное и широкомасштабное влияние на 

социальную среду. В результате этого инновационного процесса происходит качественная 

трансформация, коренным образом изменяющая жизнедеятельность человека и человечества 

в целом, способствуя выживанию и дальнейшему прогрессу. А это коренным образом 

отличает средства информатики от других технических средств, которые не приводили ранее 

к столь кардинальным перестройкам в социуме [3]. 

Информатизацию образования целесообразно рассматривать с разных сторон с применением 

знаний различных наук. Содержание теоретических и методологических основ составляют 

положения тех наук, которые способны обосновать наиболее общие фундаментальные, 

сущностные характеристики информатизации, причем не отдельные ее аспекты, а те, которые 

связаны с определением методов, способов, путей познания этого сложного явления и его 

преобразования. Общенаучные подходы: системный, синергетический, историко-логический, 

культурологический, кибернетический, будучи преломленными к проблемам 

информатизации образования, позволяют решить определенный круг задач. Среди решаемых 

задач такие как: установление причинно-следственных связей процессов, связанных с 

информатизацией; выявление системообразующих связей и отношений, рассмотрение 

процесса информатизации с позиций целостности; установление границ самоорганизации 

процессов, связанных с информатизацией; рассмотрение механизмов управления процессом 

информатизации образования. 

При этом практика познания объективной реальности показывает, что установить истинные 

закономерности происхождения и развития различных явлений, процессов можно только 

путем длительного наблюдения за ними. Не является исключением из этого правила и 

информатизация военного образования, как элемент объективной реальности. Установление 

закономерностей возможно только анализом реального опыта, а его, как показало 

исследование, к настоящему времени накоплено достаточно. 

Анализ развития информатизации образования показал, что на различных исторических 

этапах уровень информатизации определялся, прежде всего, возможностями имеющейся 

техники и технологии (технологический уровень), квалификацией персонала в области 

информационных технологий (уровень информационной подготовки), качеством созданных 

информационных образовательных ресурсов (научно-методический уровень). 
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Большие данные привели к взрывному росту популярности более широких методов 

интеллектуального анализа данных, отчасти потому, что информации стало гораздо больше, 

и она по самой своей природе и содержанию становится более разнообразной и обширной. 

При работе с большими наборами данных уже недостаточно относительно простой и 

прямолинейной статистики. Имея 30 или 40 миллионов подробных записей о покупках, 

недостаточно знать, что два миллиона из них сделаны в одном и том же месте. Чтобы лучше 

удовлетворить потребности покупателей, необходимо понять, принадлежат ли эти два 

миллиона к определенной возрастной группе, и знать их средний заработок. 

Эти бизнес-требования привели от простого поиска и статистического анализа данных к 

более сложному интеллектуальному анализу данных. Для решения бизнес-задач требуется 

такой анализ данных, который позволяет построить модель для описания информации и в 

конечном итоге приводит к созданию результирующего отчета. 

Процесс анализа данных, поиска и построения модели часто является итеративным, так как 

нужно разыскать и выявить различные сведения, которые можно извлечь. Необходимо также 

понимать, как связать, преобразовать и объединить их с другими данными для получения 

результата. После обнаружения новых элементов и аспектов данных подход к выявлению 

источников и форматов данных с последующим сопоставлением этой информации с 

заданным результатом может измениться. 

Интеллектуальный анализ данных Ї это не только используемые инструменты или 

программное обеспечение баз данных. Интеллектуальный анализ данных можно выполнить с 

относительно скромными системами баз данных и простыми инструментами, включая 

создание своих собственных, или с использованием готовых пакетов программного 

обеспечения. Сложный интеллектуальный анализ данных опирается на прошлый опыт и 

алгоритмы, определенные с помощью существующего программного обеспечения и пакетов, 

причем с различными методами ассоциируются разные специализированные инструменты. 

Несколько основных методов, которые используются для интеллектуального анализа 

данных, описывают тип анализа и операцию по восстановлению данных. К сожалению, 

разные компании и решения не всегда используют одни и те же термины, что может 

усугубить путаницу и кажущуюся сложность. 

Рассмотрим некоторые ключевые методы интеллектуального анализа данных. 

Ассоциация (или отношение), вероятно, наиболее известный, знакомый и простой метод 

интеллектуального анализа данных. Для выявления моделей делается простое сопоставление 

двух или более элементов, часто одного и того же типа. Например, отслеживая привычки 

покупки, можно заметить, что вместе с клубникой обычно покупают сливки.  

Классификацию можно использовать для получения представления о типе покупателей, 

товаров или объектов, описывая несколько атрибутов для идентификации определенного 

класса. Например, автомобили легко классифицировать по типу (седан, внедорожник, 

кабриолет), определив различные атрибуты (количество мест, форма кузова, ведущие 

колеса). Изучая новый автомобиль, можно отнести его к определенному классу, сравнивая 

атрибуты с известным определением. Те же принципы можно применить и к покупателям, 

например, классифицируя их по возрасту и социальной группе. 

Кроме того, классификацию можно использовать в качестве входных данных для других 

методов. Например, для определения классификации можно применять деревья принятия 

решений. Кластеризация позволяет использовать общие атрибуты различных классификаций 

в целях выявления кластеров. 
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Исследуя один или более атрибутов или классов, можно сгруппировать отдельные элементы 

данных вместе, получая структурированное заключение. На простом уровне при 

кластеризации используется один или несколько атрибутов в качестве основы для 

определения кластера сходных результатов. Кластеризация полезна при определении 

различной информации, потому что она коррелируется с другими примерами, так что можно 

увидеть, где подобия и диапазоны согласуются между собой. 

Метод кластеризации работает в обе стороны. Можно предположить, что в определенной 

точке имеется кластер, а затем использовать свои критерии идентификации, чтобы проверить 

это.  

Метод кластеризации можно применить и в обратную сторону: учитывая определенные 

входные атрибуты, выявлять различные артефакты.  

Прогнозирование Ї это широкая тема, которая простирается от предсказания отказов 

компонентов оборудования до выявления мошенничества и даже прогнозирования прибыли 

компании. В сочетании с другими методами интеллектуального анализа данных 

прогнозирование предполагает анализ тенденций, классификацию, сопоставление с моделью 

и отношения. Анализируя прошлые события или экземпляры, можно предсказывать 

будущее. 

Например, используя данные по авторизации кредитных карт, можно объединить анализ 

дерева решений прошлых транзакций человека с классификацией и сопоставлением с 

историческими моделями в целях выявления мошеннических транзакций.  

Последовательные модели, которые часто используются для анализа долгосрочных данных, Ї 

полезный метод выявления тенденций, или регулярных повторений подобных событий. 

Например, по данным о покупателях можно определить, что в разное время года они 

покупают определенные наборы продуктов. По этой информации приложение 

прогнозирования покупательской корзины, основываясь на частоте и истории покупок, 

может автоматически предположить, что в корзину будут добавлены те или иные продукты. 

Дерево решений, связанное с большинством других методов (главным образом, 

классификации и прогнозирования), можно использовать либо в рамках критериев отбора, 

либо для поддержки выбора определенных данных в рамках общей структуры. Дерево 

решений начинают с простого вопроса, который имеет два ответа (иногда больше). Каждый 

ответ приводит к следующему вопросу, помогая классифицировать и идентифицировать 

данные или делать прогнозы. 

Деревья решений часто используются с системами классификации информации о свойствах 

и с системами прогнозирования, где различные прогнозы могут основываться на прошлом 

историческом опыте, который помогает построить структуру дерева решений и получить 

результат. 

На практике очень редко используется только один из этих методов. Классификация и 

кластеризация Ї подобные методы. Используя кластеризацию для определения ближайших 

соседей, можно дополнительно уточнить классификацию. Деревья решений часто 

используются для построения и выявления классификаций, которые можно прослеживать на 

исторических периодах для определения последовательностей и моделей. 

При всех основных методах часто имеет смысл записывать и впоследствии изучать 

полученную информацию. Для некоторых методов это совершенно очевидно. Например, при 

построении последовательных моделей и обучении в целях прогнозирования анализируются 

исторические данные из разных источников и экземпляров информации. 

Некоторые из этих процессов можно автоматизировать. Например, построение 

прогностической модели для выявления мошенничества с кредитными картами сводится к 

определению вероятностей, которые можно использовать для текущей транзакции, с 

последующим обновлением этой модели при добавлении новых (подтвержденных) 

транзакций. Затем эта информация регистрируется, так что в следующий раз решение можно 

будет принять быстрее. 
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Сам интеллектуальный анализ данных опирается на построение подходящей модели и 

структуры, которые можно использовать для обработки, выявления и создания необходимой 

информации. Независимо от формы и структуры источника данных, информация 

структурируется и организуется в соответствии с форматом, который позволяет выполнять 

интеллектуальный анализ данных с максимально эффективной моделью. 

Наиболее простым из всех подходов часто служит опора на базы данных SQL. SQL (и 

соответствующая структура таблицы) хорошо понятен, но структуру и формат информации 

нельзя игнорировать полностью. Например, при изучении поведения пользователей по 

данным о продажах в модели данных SQL (и интеллектуального анализа данных в целом) 

существуют два основных формата, которые можно использовать: транзакционный и 

поведенческо-демографический. Основная проблема данных на основе документов Ї это 

неструктурированный формат, который может потребовать дополнительной обработки. 

Много различных записей могут содержать аналогичные данные.  

Сокращение Ї это суммирование или количественная оценка информации с последующим 

выводом этой информации в стандартизованную структуру, основанную на итогах, суммах, 

статистике или других результатах анализа, выбранных для вывода данных. 

Например, при выполнении интеллектуального анализа данных методом ассоциации или 

кластеризации на первом этапе лучше всего построить подходящую статистическую модель, 

которую впоследствии можно будет применять для выявления и извлечения необходимой 

информации.  

Для работы с этой сложной и даже неструктурированной информацией может потребоваться 

более тщательная подготовка и обработка. Существуют сложные типы и структуры данных, 

которые нельзя обработать и подготовить в нужном вам виде за один шаг.  

Независимо от исходных данных, многие инструменты могут использовать 

неструктурированные файлы, CSV или другие источники данных.  

Интеллектуальный анализ данных — это не только выполнение некоторых сложных 

запросов к данным, хранящимся в базе данных. Независимо от того, используете ли вы SQL, 

базы данных на основе документов, такие как Hadoop, или простые неструктурированные 

файлы, необходимо работать с данными, форматировать или реструктурировать их. 

Требуется определить формат информации, на котором будет основываться ваш метод и 

анализ. Затем, когда информация находится в нужном формате, можно применять различные 

методы (по отдельности или в совокупности), не зависящие от требуемой базовой структуры 

данных или набора данных. 
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(филиал) Федерального государственного автономного образовательного учреждения высшего образования 

«Национальный исследовательский технологический университет «МИСиС» 

 

В настоящее время современные технологии значительно изменили работу большинства 

компаний, внеся изменения в их структуру и саму технологию выполнения работы. 

Произошло разделение компании на микро - предприятия, малый , средний и крупный 

бизнес ,а так же на транс- национальные корпорации (ТНК). И все эти компания бьются в 

конкурентной борьбе за своих потребителей. Рынок стал более масштабным и 

международным. К тому же, возникла новая ценность, которой раньше не придавали 

большого значения: информация. Стало очень актуальным высказывание: «Кто владеет 

информацией – тот владеет миром». Глобальному рынку требуются новые подходы к 

логистике, управлению компанией и ее производству и, и все это можно свести к науке 

управления информацией. Информационные технологии уже давно и достаточно 

фундаментально заняли важное место в менеджменте крупных предприятий. Специально для 

решения задач ТНК и крупных корпораций созданы довольно дорогие информационные 

системы, которые призваны сделать управление и владение информационными ресурсами 

значительно проще. В таких компаниях информационные решения сводятся к уникальным 

программно-аппаратным комплексам, которые требуют немаловажных усилий на 

поддержание и их развитие. Благодаря этим системам компании могут эффективно 

руководить самой точной и полной информацией, которая касается текущего состояния их 

дел. Одними из основных поставщиков программного обеспечения такого высокого уровня 

являются: Microsoft, Oracle, IBM, которые предлагают уже готовые решения, начальная цена 

которых от $20000. Такая цена больше подходит для крупных компаний, которые готовы 

вкладывать в сферу информационных технологий (ИТ) значительно большие денежные 

средства, т.к. в случае с малыми и средними компаниями такие решения являются 

недоступными. Так же стоит отметить, что важным аспектом остается не только покупка, но 

и само обслуживание довольно сложного сервиса собственными усилиями предприятия. Для 

малых компаний готовых объединенных решений в настоящее время практически нет. 

Причинами такой ситуации могут быть довольно сложная экономическая модель для 

достижения окупаемости проекта и низкая квалификация самого руководителя малого 

бизнеса, который не считает необходимым внедрять такие системы в деятельность своей 

компании [2]. 

Для того чтобы быть востребованной в малом бизнесе, информационная система должна 

соответствовать определенным характеристикам:  

• простота во внедрении и использовании;  

• отсутствие нетребуемых функций;  

• низкая стоимость;  

• вероятность работы через сеть Интернет;  

• полностью русский интерфейс системы;  

• техническая поддержка по телефон на русском языке;  

• интеграция с существующими системами (телефон, Е-mail, 1С, Клиент-Банк).  

Основными инструментами, которые доступны для внедрения ИТ и отвечают 

вышеперечисленным характеристикам, можно считать: 

• технологию VPN;  

• корпоративный Е-mail сервер;  

• CRM систему;  
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• облачную АТС и многоканальный номер телефона.  

Network – виртуальная частная сеть – это обобщённое название технологий, которые 

позволяют обеспечить одно или несколько сетевых соединений поверх другой сети (к 

примеру, Интернет). Подобным образом, создается защищенный доступ через сеть Интернет 

к уже существующим ресурсам локальной сети компании. При помощи данной технологии 

малый бизнес может себе позволить получить следующие преимущества:  

• объединение нескольких офисов в различных городах;  

• наем персонала, а также полноценная работа сотрудников, которые находятся в разных 

городах или работают на дому;  

• руководитель имеет доступ ко всем документам организации с любого его 

местонахождения, где есть Интернет;  

• работа во внутренней системе (Клиент-банк, 1С, CRM) из любого места, где есть Интернет, 

при этом можно не опасаться за сохранность конфиденциальной информации. 

Это только одни из основных возможностей, которые могут быть предоставлены 

технологией VPN для малого бизнеса. Что касается стоимости этого решения, то 

первоначальные вложения на ее настройку и подключение составят 5000 рублей. Так же 

будет необходимо ежемесячно оплачивать услуги сервиса (от 300 рублей в месяц). Период 

настройки и внедрения технологии может проходить от одного рабочего дня. Сам процесс 

подключения и настройки имеет средний уровень сложности, процесс хорошо 

документирован, но могут возникнуть технические сложности, требующие вмешательства 

специалистов [1]. 

Корпоративный E-mail сервер – в основе этой технологии лежит доменное имя, которое 

принадлежит компании, что может укрепить ее имидж и способствовать ее узнаваемости. В 

рамках корпоративной системы Е-mail каждому сотруднику компании выдают определенные 

адреса электронной почты, которые будут за ними закреплены, пока они работают в 

компании. Отсюда следует, что адреса электронной почты, которые известны клиентам, 

являются собственностью компании, а не конкретного сотрудника. К тому же компания, во 

время пользования собственной системой корпоративного E-mail, получает достаточно 

эффективный инструмент , который способствует росту качества обслуживания и 

предотвращает и локализирует утечку коммерческой информации. Эти цели можно 

достигнуть с помощью настроек маршрутизации сообщений, которые приходят на почту, и 

возможностью сбора всей полученной и отправленной почты на указанный адрес, который 

контролируется. Плюс ко всему, собственный почтовый домен очень благотворительно 

влияет на имидж компании. На данный момент для создания корпоративного E-mail сервера 

существует несколько способов: 

• воспользоваться почтовым сервисом хостера вебсайта;  

• создание собственного сервера или его аренда;  

• передача почтового сервиса на площадку Google, либо Яндекс. 

Наилучшим решением можно считать последний вариант, где компания передает 

обслуживание своего почтового сервера специалистам. К тому же, решение на базе 

площадки Яндекс имеет огромное количество плюсов: стабильность, одна из лучших в 

российском сегменте Интернета, антиспамная и антивирусная защита, и, причем все это 

бесплатно, и не имеет каких-либо дополнительных ограничений. Что касается сроков 

настройки и внедрения, то он может занять от одного рабочего дня. Сам процесс 

подключения и настройки имеет низкий уровень сложности, процесс хорошо 

документирован, и если возникнут технические сложности, то всегда можно обратиться в 

бесплатную техническую поддержку [2]. 

CRM – это система управления взаимоотношениями с клиентами. Основной задачей, 

которой является накопление и управление информацией работы компании с клиентами. 

Важной стороной является то, что вся информация, которая имеет отношение к продажам и 

поиску клиентов, обязана быть собрана в CRM. При помощи такой технологии у компании 

появляется возможность намного повысить эффективность управления своими продажами и 
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клиентами. В настоящий момент ,если компания хочет ,чтобы ее работа была эффективной, 

то ей просто необходима CRM. Причиной тому является конкурентная борьба, которая 

обязует компании увеличивать уровень сервиса для своих клиентов, но без четкого описания 

всей истории, когда и что делалось, это невозможно сделать. Основные функции CRM 

систем можно увидеть на рисунке. На данный момент на рынке CRM-систем предлагают 

следующие решения для малого бизнеса: 

• программное обеспечение, которое устанавливается на ПК сотрудников;  

• облачное CRM-решение;  

• серверная система, которая используется для работы сервера в компании. 

Одним из самых подходящих решений для малого бизнеса является то, которое построено по 

принципу облачной системы. Этот сервис буден ценен для предпринимателя следующими 

характеристиками: 

• возможность работать с любой точки, где есть доступ в сеть Интернет; 

• невысокая стоимость владения и поддержки системы.  

• отсутствие необходимости покупать и обслуживать дополнительное программное 

обеспечение и оборудование;  

• низкая стоимость начала использования [3]. 

Благодаря именно этим преимуществам, облачные решения вышли на лидирующие позиции 

среди конкурирующих технологий. Стоимость этого решения может завесить от конкретного 

поставщика сервиса. Что касается сроков настройки и внедрения, то он может занять от 

одного рабочего дня. Сам процесс подключения и настройки имеет низкий уровень 

сложности, процесс хорошо документирован, и если возникнут технические сложности, то 

всегда можно обратиться к разработчикам данного сервиса. Облачная АТС и 

многоканальный номер телефона – является одной из новейших технологий, которая 

способна значительно увеличить эффективность любого малого бизнеса. В основе данной 

системы лежит облачный сервис, который объединен с технологий SIP телефонии. На 

данный момент, среди существующих технологий, функциональных аналогов данного 

решения нет. Главные преимущества, которые получает организацией при внедрении 

облачной АТС и многоканального телефонного номера:  

• отсутствие затрат на покупку и монтаж оборудования, АТС;  

• единый номер телефона, который сохраняется при любом переезде;  

• клиенты всегда могут дозвониться в офис;  

• интеграция с мобильными телефонами;  

• высокий уровень контроля телефонных переговоров, который ранее не был доступен;  

• сокращение затрат на междугороднюю связь [3]. 

Если не считать экономические преимущества данной технологии, которые вполне 

очевидны, то также она способствует решению таких задач, как контроль качества 

обслуживания клиентов, обучение персонала и объединение удаленных офисов. Стоимость 

решения, опять же, зависит от поставщика сервиса. Период настройки и внедрения 

технологии может проходить от пяти рабочих дней. Сам процесс подключения и настройки 

имеет средний уровень сложности, процесс хорошо документирован, может быть оказана 

поддержка разработчиков сервиса, но может потребоваться помощь в решении возникших 

технических проблем на месте подключения. В данной статье описаны технологии, которые 

достаточно простые для понимания и внедрения, но они способствуют значительному 

повышению эффективности и конкурентоспособности любого малого бизнеса. Так же, что 

является большим плюсом, компании не потребуется вносить изменения в организационную 

структуру компании или проводить реинжениринг уже существующих бизнес-процессов. 

Если говорить другими словами, то это технические инновации, способствующие переходу 

управляемости бизнеса на новый уровень.  В ближайший период времени на отечественном 

рынке следует ожидать появления абсолютно новых систем и сервисов, которые будут 

нацелены на малый и средний бизнес. Основой данных решений являются технические 

инновации, которые объединены с методологией эффективного ведения бизнеса и 
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информационного менеджмента. Но у этого класса решений будет присутствовать 

отличительная характеристика – предприятию нужно будет перестраивать свои бизнес- 

процессы под нужды системы, а не наоборот. Фактически малые предприятия будут 

подвержены оптимизации и внешнему воздействию для повышения производительности 

труда, конкурентоспособности и общей эффективности управления. Новизной данных 

систем является то, что они становятся доступными малому бизнесу и внедряются в малые 

предприятия через стандартизацию, при этом используя те принципы менеджмента, 

требующие для своего функционирования, в крупных компаниях, сторонних консультантов 

и сложных систем. 
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В различных отраслях пищевой промышленности эксплуатационные затраты составляют от 

6 до 18% себестоимости выпускаемой продукции и сравнимы по величине с прибылью 

предприятия. Важнейшей задачей для снижения эксплуатационных затрат и для сохранности 

эксплуатируемого оборудования является совершенствование структуры технического 

обслуживания и ремонта (ТОиР). Основу ТОиР составляют профилактические работы и 

регламентные проверки, которые проводятся периодически с целью выявления ненадежных, 

отказавших или неисправных элементов, а также для установления причин, способствующих 

возникновению отказов.  

Обеспечение высокой эксплуатационной безотказности, ремонтопригодности, долговечности  

технологического оборудования позволит не только снизить эксплуатационные затраты, но и 

обеспечить бесперебойный выпуск качественной продукции. Современное решение 

перечисленных задач связано с внедрением на предприятиях информационных систем (ИС) 

технического обслуживания и ремонта, которые  обеспечивают планирование, подготовку, 

реализацию ТОиР с заданными последовательностью и периодичностью.  

Внедрение ИС «ТОиР» позволит обеспечить такое информационное взаимодействия 

вовлеченных в техническое обслуживание и ремонт лиц, при котором они будут 

своевременно получать достоверные и полные данные, необходимые для принятия 

обоснованных управленческих решений. 

Очевидными преимуществами от внедрения такого рода систем являются:  

- повышение качества учета и планирования затрат на ТОиР;  

- возможность объективного и своевременного выявления причин возникновения отказов и 

неисправностей;  

- появление инструментария упорядочения данных по ТОиР; 

- возможность использования накопленной статистической информации.  

Техническое оснащение цеха ООО "Полиграфия-Славянка" 

В 2012 году на предприятиях группы кампаний «Славянка» вступил в строй цех по 

производству гибкой упаковки. Цикл производства упаковки включает в себя разработку 

уникального оригинал-макета, печать, ламинацию, нанесение рамки холодного клея, 

прорезку и упаковку. 

В цехе по производству гибкой упаковки в настоящее время установлены: 

- восьмикрасочная машина глубокой печати фирмы BOBST; 

- десятикрасочная машина глубокой печати с ламинацией в линию фирмы BOBST; 

- восьмикрасочная машина флексографической печати фирмы BOBST; 

- комбинированные ламинаторы фирмы BOBST; 

- бабинорезательные машины KAMPF. 

Общая схема технологического оборудования цеха гибкой упаковки представлена на рис. 1.  

Данное оборудование имеет достаточно высокие расчетные показатели надежности. Однако 

в процессе эксплуатации под воздействием различных факторов, условий и режимов работы 

исходное состояние оборудования непрерывно ухудшается, снижается его эксплуатационная 

надежность и увеличивается вероятность возникновения отказов. Надежность оборудования 

зависит не только от качества его изготовления, но и от научно обоснованной эксплуатации, 

правильного технического обслуживания и своевременного ремонта.  
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Рис. 1 - Общая схема технологического оборудования цеха гибкой                     упаковки 

Для получения объективных оценок показателей надежности была построена структурная 

надежностная схема технологического оборудования цеха гибкой упаковки (Рис. 2).  
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Рис. 2 - Надёжностная схема технологического оборудования цеха 

гибкой упаковки 

          Используя классический метод оценки надежности (поскольку полученная схема 

является последовательно-параллельной), определим следующие характеристики системы: 

- вероятность безотказной работы: 

     

 

- средняя наработка на отказ: 

                                                                                                            (2)                 
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               Предположим, что через некоторое время  работоспособность т.е. плотность и 

                                                     

 

 

Расчет по этой формуле позволит оценить длительность интервала между соседними 

профилактическими работами. Так, если , то , т. е. 

длительность интервала между профилактиками должна быть менее 0,1 от средней 

наработки на отказ. 
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РАЗРАБОТКА НЕЙРОСЕТЕВОГО НАСТРОЙЩИКА ПАРАМЕТРОВ ПИ-

РЕГУЛЯТОРА ДЛЯ УПРАВЛЕНИЯ ПЕЧАМИ НАГРЕВА МЕТАЛЛА 

 

Малахов Д.С.,  

Руководитель: Глущенко А.И. 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 
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Множество технологических объектов управляются посредством регуляторов, основанных 

на ПИД-законах регулирования ввиду их простоты и надежности. По причине того, что 

большинство тепловых объектов управления (печи отжига, нагревательные печи, дуговые 

печи, печи гомогенизации и др.) являются нелинейными, достаточно сложно добиться 

оптимального регулирования для каждого режима их работы, настроив регулятор один раз 

при пуско-наладке и в дальнейшем не меняя его параметры.  

Для решения указанной проблемы необходимо построение адаптивной системы управления 

технологическим процессом [1]. Для этого могут быть применены классические [2-5] и 

интеллектуальные методы [6, 7]. Проблемой классических методов является требование 

наличия точной модели объекта управления, что трудновыполнимо в реалиях производства. 

Среди интеллектуальных методов следует выделить: 1) нейронные сети, обладающие 

возможностью обучаться, но не имеющую знаний о специфике того объекта, которым она 

управляет; 2) экспертные системы, построенные на основе подобных знаний, но не 

обладающие способностью к обучению. 

Исследуемым объектом управления является печь нагрева, описываемая апериодическим 

звеном второго порядка с задержкой или двумя апериодическими звеньями первого порядка 

с задержкой (1). Первое звено описывает модель самой печи, второе – прибор, фиксирующий 

значение температуры (термопара, термосопротивление).                            

                                            ,     (1) 

где k1 – коэффициент усиления нагревательной печи, T1 – постоянная времени 

нагревательной печи, k2 = 1 – коэффициент усиления датчика, T2 – постоянная времени 

датчика, e
-фs

 – звено запаздывания. 

Предлагается разработка нейросетевого настройщика, не требующего математической 

модели объекта управления. Функциональная схема разрабатываемой системы управления 

представлена на рисунке 1: 

 
Рис.1. Функциональная схема системы управления с настройщиком 

 

Таким образом, появляется возможность корректировать коэффициенты регулятора без 

существенных изменений существующей системы управления. Это позволит снизить 

перерегулирование, уменьшить статическую ошибку и время переходного процесса, что, в 

конечном итоге, приведет к повышению энергоэффективности производства. 

Разрабатываемый нейросетевой оптимизатор состоит из двух основных частей: 

нейронной сети, способной к оперативному обучению и выдаче параметров регулятора; 

базы правил, согласно которой будет вестись обучение. 

Для проведения эксперимента в пакете Matlab разработана схема управления с обычным ПИ-

регулятором, имеющим постоянные коэффициенты, и с нейросетевым настройщиком (рис.2). 
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Модель объекта управления в обоих случаях одинакова и не меняет свои свойства во время 

моделирования (k1 = 20 , T1 = 1636 с). Смена задания происходит, если рассогласование по 

текущему заданию меньше 5% разницы текущего и предыдущего задания в течении 1800 с.  

Параметры датчика температуры остаются одинаковыми для всех случаев и равны: k=1, 

T2=69 с. Также добавлено звено чистой задержки, равной 64с. 

Задание изменяется последовательно: 300°С - 400°С - 100°С. По завершению 18 переходных 

процессов задание становится равным 0°С.  

Начальные коэффициенты ПИ-регулятора, существенно отличаются от рассчитанных 

аналитически параметров для данной модели ОУ (Кп=0.24; Ки=0.0001504) и равны: Кп=1.3; 

Ки=0.0005. Задачей системы с нейросетевым настройщиком является свести параметры 

регулятора к рассчитанным аналитически. 

 
Рис. 2. Схема управления с обычным ПИ-регулятором и с нейросетевым оптимизатором. 

 

Результаты  моделирования представлены на рис.3 и рис.4. 

 
Рис.3. Результаты эксперимента системы без настройщика 

 

 
Рис.4. Результаты эксперимента системы с настройщиком 

 

Суммарное управление в первом случае составляет 1.207е+6 единиц, а во втором 8.894е+5 

единиц. Значит, энергозатраты, во втором случае меньше на 26.4%, чем в первом. Кроме 

того, необходимо отметить снижение колебательности при смене задания по температуре. 
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Также сокращено время, затрачиваемое на полный цикл. Время моделирования без 

настройщика составляет 7.9*10
4 

c, а с настройщиком 6.4*10
4 
с . 

Графики изменения значений коэффициентов регулятора настройщиком представлены на 

рис.5 и рис.6.  

 
Рис.5. Изменение коэффициента Кп 

 

 
Рис.6. Изменение коэффициента Ки 

 

Таким образом, на основе полученных данных можно сделать вывод о том, что внедрение 

нейросетевого оптимизатора параметров регулятора позволит сократить затраты на топливо, 

потребляемое печами. Внедрение такой системы не потребует существенных капитальных 

затрат, поскольку она является надстройкой над существующей системой управления. А по 

причине того, что современные технологические агрегаты обладают высокой мощностью, 

экономия даже нескольких процентов затрат на электроэнергию или топливо позволит 

получить существенный экономический эффект. 
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 Современное предприятие независимо от рода деятельности, так или иначе, связано 

со складским хозяйством. 

 Основное назначение склада – концентрация запасов, их хранение и обеспечение 

бесперебойного и ритмичного снабжения заказов и потребителей. 

 Складирование и хранение позволяют выравнивать временную разницу между 

выпуском продукции и ее потреблением и дают возможность осуществлять непрерывное 

производство и снабжение на базе создаваемых товарных запасов. Хранение товаров в 

распределительной системе необходимо также и в связи с сезонным потреблением 

некоторых товаров. 

 Существует ряд проблем логистики склада, с которым сталкиваются крупные 

предприятия. Наиболее значимыми являются: 

1. Сохранность грузов. 

2. Отсутствие адресного хранения, большое количество ошибок подбора, недопоставки. 

3. Низкая степень автоматизации. 

Проблема складской логистики является крайне актуальной в настоящее время. Каждый 

склад специализируется на определенном виде хранимого товара. Исходя из этого, выбирают 

методику складской логистики. Используя различные методы, удается правильно вести 

складское хозяйство, что имеет большое влияние на обеспечение непрерывного цикла 

бизнес-процесса предприятия. 

 Рассмотрим существующие логистические методики: 

1. Комплектация FEFO (англ. First Expire, First Out — первый истекает — первый выходит) 

— Товары с минимальным остаточным сроком годности отгружаются в первую очередь.  

2.Комплектация FPFO  (англ. First Product First Out — первый произведен — первый 

выходит) — При использовании данного метода при ротации грузов на складе учитывается 

дата выпуска продукции. 

3. Комплектация BBD (англ. Best Before Day— первым истекает рекомендуемый срок — 

первым выходит) — При использовании данного метода при ротации грузов на складе 

учитывается рекомендуемый срок. 

4. Комплектация LIFO ( Last In, First Out, «последним пришёл — первым ушёл») — способ 

организации и манипулирования грузами относительно времени и приоритетов. 

5. Комплектация FIFO(акроним First In, First Out — «первым пришёл — первым ушёл») — 

способ организации и манипулирования данными относительно времени и приоритетов. 

В перспективе эта работа будет выполнена для Кондитерского Объединения Славянка, 

поэтому мы рассматриваем склад кондитерских изделий и выбираем комплектацию FPFO, 

так как при ротации грузов на складе учитывается дата выпуска продукции. 

Основной проблемой в управлении складом является необходимость координации 

параллельных работ загрузки и разгрузки содержимого в реальном масштабе времени. В 

настоящее время эти работы выполняются складскими грузчиками и карщиками. В процессе 

выполнения требований по разгрузке и загрузке склада часто возникают нештатные 

ситуации, связанные с ошибками человека при выполнении операций поиска нужной 

позиции на складе и разграничения путей погрузчиков в процессе движения.  

С точки зрения автоматизации этой деятельности, существуют различные системы 

управления складом, такие как: 
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1) Система управления складом - WMS система - Warehouse Management System 

Система управления складом (WMS - Warehouse Management System) - незаменимый 

инструмент в работе современного склада, который позволяет автоматизировать складские 

процессы, повысить эффективность складской логистики и всей цепочки поставок. 

2) 1C: WMS Логистика. Управление складом 4» (1С: WMS), совместное решение фирмы 

«1С» и компании AXELOT, — WMS-система нового поколения, которая позволяет 

автоматизировать управление всеми технологическими процессами современного 

высокоинтенсивного складского комплекса.  

Однако данные системы управления предполагают грамотную  организацию  работы 

складского хозяйства с точки зрения хозяйственной деятельности, а принцип нашей системы 

- координация работы погрузчиков на складе, таким образом, чтобы выполнить все 

требуемые операции по загрузке-разгрузке за минимальное количество времени при 

максимальной загрузке.  

Задачи загрузки-выгрузки на складе носят децентрализованный характер. Для решения 

проблем подобного рода наиболее перспективен сегодня подход на базе мультиагентных 

технологий. 

Мультиагентные технологии (МАТ) – направление искусственного интеллекта, основанное 

на взаимодействии нескольких интеллектуальных агентов в распределенных системах. 

 Применение МАТ – один из путей создания новой методологии управления, 

способной приблизить нас к адекватному описанию окружающего мира, базирующийся на 

создании мультиагентных систем(МАС), получивших стремительное развитие на стыке 

объектно-ориентированного программирования, систем искусственного интеллекта и систем 

телекоммуникаций. Ключевым элементом этих систем является программный агент, 

способный воспринимать ситуацию, принимать решения и коммуницировать с другими 

агентами. Эти возможности радикально отличают МАС от существующих «жестко» 

организованных систем, обеспечивая им такое принципиально важное новое свойство, как 

способность к самоорганизации. 

Для решения проблемы загрузки-выгрузки на складе, будет использоваться 

децентрализованная  стратегия группового управления на основе мультиагентных систем. 

Наличие каналов двусторонней связи между всеми членами группировки для координации 

выполняемых ими действий и обмена информацией о текущем состоянии среды.  

Рассмотрим структуру мультиагентной системы управления складом: 

 
      Рис.1. Структура МАС управления складом 

 

Агент-пульт обладает информацией о местоположении агентов-грузчиков  на складе в любой 

момент времени.  

Агент-пульт получает заказ из отдела обслуживания клиентов. Если заказов несколько, то 

выстраивает их в очередь. Затем всем агентам-грузчикам одной бригады посылает 

информацию о том, сколько коробок конкретного вида нужно выгрузить. В зависимости от 
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своего местоположения и максимальной погрузочной способности, агенты-грузчики 

распределяют задание между собой. 

Имеется в виду, что агенты-погрузчики обладают информацией о том, на основе какой 

комплектации разложен товар на складе, поэтому не тратят время на поиск нужного 

стеллажа.  

Построим целевую функцию предлагаемой системы управления. Основная цель – выполнить 

все задания по загрузке-разгрузке склада за минимальное время. 

   ,  где   – суммарное время выполнения всех работ i-м агентом, а  

 – суммарный объем выполненной работы i-ым агентом. 

 

В процессе работы агенты должны учитывать слующие ограничения: 

1)  , где  - максимально переносимый вес груза, а - вес, переносимый  

i-ым агентом. 

2)  В один момент времени на одной позиции не могут находиьтся i-ый 

и j-ый агенты. 

В переспективе планируется представить каждого агента роботом. Но для этого необходимы 

дальнейшие исследования в области разработки оптимальной модели робота- погрузчика и 

метода их взаимодействия. 

Предложенный подход с  использованием мультиагентных принципов управления позволит 

грамотно скоординировать работу по разгрузке и загрузке с учетом топологии склада и 

доступности целевых ячеек. 
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Общей тенденцией развития компьютерных сетей в последние годы является постепенная 

замена проводных сетей их беспроводными аналогами. Уже несколько десятилетий люди 

применяют компьютерные сети для обеспечения связи между персоналом, компьютерами и 

серверами в офисах, крупных компаниях, учебных заведениях. В последнее время 

наблюдается тенденция ко все более широкому использованию беспроводных сетей. Это 

прослеживается на всех уровнях – от компьютерных и периферийных интерфейсов до 

магистральных сетей, от передачи информации до голосовой и видеотелефонии. 

Сегодня использование беспроводных сетей позволяет людям "расширить" свое рабочее 

место и получить в результате этого ряд преимуществ. Таким образом, тема настоящей 

работы является, несомненно, актуальной. 

Локальной вычислительной сетью называется, как правило, сеть, которая имеет замкнутую 

инфраструктуру до выхода на поставщика услуг. Это может быть небольшая офисная сеть, 

состоящая из нескольких компьютеров, расположенных в нескольких кабинетах, и сеть 

крупного завода, который занимает площадь в несколько гектаров. [1] 

Проводная связь в локальной сети обеспечивается технологией Ethernet, беспроводная – 

BlueTooth, Wi-Fi, GPRS и т.д. Для обеспечения связи между компьютерами локальной сети 

используется различные модели оборудования, поддерживающие соответствующие 

технологии. При этом точку соединения между компьютером пользователя и локальной 

сетью называют сетевым интерфейсом или интерфейсом локальной сети[2]. 

В общем случае интерфейсом называют некоторую совокупность правил, методов и средств, 

которые обеспечивают условия взаимодействия между элементами некоторой системы[3]. 

В настоящее время наблюдается тенденция ко все более широкому использованию 

беспроводных сетей. И действительно, сейчас доступны беспроводные интерфейсы, 

позволяющие использовать сетевые службы, работать с электронной почтой и просматривать 

Web-страницы независимо от того, где находится пользователь. 

Беспроводные локальные сети обеспечивают высокие характеристики при передаче данных 

внутри и вне офисов, производственных помещений и зданий. Пользователи таких сетей 

обычно используют ноутбуки, ПК и PDA с большими экранами и процессорами, 

способными выполнять ресурсоемкие приложения. По своим характеристикам, 

компонентам, стоимости и выполняемым операциям эти сети похожи на традиционные 

проводные локальные сети типа Ethernet. 

Вследствие того, что адаптеры беспроводных локальных сетей уже встроены в большинство 

ноутбуков, многие провайдеры общедоступных беспроводных сетей начали предлагать 

беспроводные локальные сети для обеспечения мобильного широкополосного доступа к 

Internet.[1] 

В беспроводных сетях используются те же компоненты, что и в проводных сетях, однако 

беспроводные сети должны уметь преобразовывать информацию в форму, пригодную для 

передачи ее через воздушную среду. Беспроводные сети включают компьютерные 

устройства, базовые станции и беспроводную инфраструктуру[4]. 

Плата интерфейса сети, или сетевой адаптер (network interface card), обеспечивает интерфейс 

между компьютерным устройством и инфраструктурой беспроводной сети. Она 

устанавливается внутри компьютерного устройства, но применяются и внешние сетевые 

адаптеры, которые после включения остаются вне компьютерного устройства. 
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Основной компонент беспроводной локальной сети — радиоплата интерфейса сети, 

зачастую реализуемая на основе стандарта 802.11. Эти радиоплаты обычно работают на 

одном физическом уровне — 802.11а или 802.11b/g. Как следствие, радиоплата должна 

реализовывать версию стандарта, совместимого с беспроводной локальной сетью. [4] 

Плата интерфейса беспроводной сети характеризуется также форм-фактором, 

определяющим физические и электрические параметры интерфейса шины, который 

позволяет плате взаимодействовать с компьютерным устройством. 

Радиоплаты поставляются в различных форм-факторах: ISA, PCI, PC card, miniPCI и CF. В 

ПК обычно используются платы ISA и PCI, а в PDA и ноутбуках PCcard, mini-PCI и CF-

адаптеры[2]. 

Industry-Standard Architecture (ISA) — архитектура, соответствующая промышленному 

стандарту. Шина ISA получила широкое распространение с начала 80-х годов. Хотя ее 

характеристики были весьма невысокими, почти все производители ПК до недавнего 

времени устанавливали хотя бы один разъем для шины ISA. Но ее характеристики не могли 

улучшаться так же быстро, как параметры других компьютерных компонентов, и сейчас уже 

доступны высокоскоростные альтернативы этой шине. Шина ISA не оказала серьезного 

влияния на характеристики беспроводных локальных сетей стандарта 802.lib. Не стоит 

приобретать новые карты ISA, поскольку они уже устарели.[2] 

Peripheral Component Interconnect (PCI).На сегодня локальная шина соединения 

периферийных устройств — наиболее популярный интерфейс для ПК, поскольку имеет 

высокие характеристики. Платы PCI стали первыми, в которых была реализована технология 

"plug-and-play", значительно облегчающая установку платы интерфейса сети в компьютер. 

Схемные решения PCI могут распознать совместимые PCI-платы и начать работу с 

операционной системой компьютера, чтобы выполнить конфигурацию каждой платы. Это 

экономит время и позволяет избежать ошибок при установке плат неопытными 

пользователями. 

PC Card. Платы конструктива PC Card представляет собой устройство размером с кредитную 

карту, содержащее внешнюю память, модемы, устройства подключения к внешним 

устройствам, а также обеспечивающее совместимость с беспроводной сетью для небольших 

компьютерных устройств, таких как ноутбуки и PDA. Наиболее широко распространены и 

даже более популярны, чем платы для шин ISA или PCI, поскольку используются в 

ноутбуках и PDA, число которых быстро растет. Можно использовать PC Card и в 

настольном ПК, воспользовавшись адаптером, преобразующим PC Card в плату PCI, т.е. 

одна сетевая интерфейсная плата для двух компьютеров. [2] 

Mini-PCI. Плата типа мини-PCI представляет собой уменьшенную версию стандартной 

платы PCI для настольных ПК и пригодна для установки в небольшие мобильные 

компьютерные устройства. Она обеспечивает почти такие же возможности, как и обычная 

плата PCI, но ее размеры примерно в четыре раза меньше. Плата типа мини-PCI может 

устанавливаться в ноутбуки. Серьезным преимуществом платы такого типа (использующей 

радиоканал) является то, что она оставляет свободным разъем для установки PC Card, в 

который можно вставить плату расширения памяти или графического акселератора. Кроме 

того, стоимость беспроводной платы интерфейса сети на основе технологии мини-PCI, как 

правило, ниже. Однако эти платы тоже имеют недостатки. Для их замены, как правило, 

приходится разбирать ноутбук, из-за чего можно лишиться гарантии производителя.  

Самые распространенные адаптеры для беспроводных ЛВС имеют форм-фактор PC Card 

Туре II. Для подключения к ПК они оснащены либо 16-разрядным хост-интерфейсом 

PCMCIA, который можно сравнить со старой компьютерной шиной ISA, либо 32-разрядным 

хост-интерфейсом CardBus, являющимся аналогом шины PCI. Для нормальной работы 11-

Мбит/с адаптера стандарта 802.11b вполне достаточно пропускной способности 16-

разрядного интерфейса, но платы стандартов 802.11a и 802.11b, работающие быстрее, 

должны иметь интерфейс CardBus — многие ноутбуки оснащены им. [4] 
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Большая часть недавно выпущенных ноутбуков оснащена встроенным 32-битовным хост-

интерфейсом mini-PCI. Обычно слот mini-PCI находится под крышкой на нижней панели 

ноутбука. Очень часто беспроводные сетевые адаптеры mini-PCI предустанавливаются 

производителями на свои машины.  

Стационарный ПК подключается к беспроводной ЛВС с помощью либо беспроводного 

сетевого PCI-адаптера, либо беспроводного интерфейса USB. Для установки PCI-адаптера 

нужны определенные навыки, и здесь стоит отметить, что если системный блок ПК 

располагается под столом, то там же оказывается и антенна этого адаптера — согласитесь, не 

лучшее место для нее с точки зрения обеспечения надежной радиосвязи. Беспроводной 

интерфейс USB инсталлировать гораздо удобнее, к тому же его можно разместить так, чтобы 

ничто не мешало приему и передаче радиосигналов. Впрочем, в случае применения этого 

интерфейса может наблюдаться некоторое снижение скорости передачи данных по 

сравнению с таковой у PCI-адаптера.[4] 

Основными преимуществами беспроводных сетей, по сравнению с традиционными 

кабельными, являются простота развертывания и подключения к ним новых пользователей, а 

также мобильность пользователей в зоне ее действия. Только двух этих достоинств 

достаточно, чтобы говорить об их радужных перспективах, несмотря на имеющиеся (пока 

имеющиеся) недостатки. И действительно, если сегодня еще можно говорить о 

недостаточной пропускной способности наиболее популярных современных беспроводных 

сетей Bluetooth и Wi-Fi по сравнению с проводными сетями, то, если действительно 

состоится переход первой на UWB и широкое распространение спецификации 802.11n (после 

ее окончательного утверждения) для второй, в ближайшем будущем их возможности, как 

минимум, сравняются. А ведь еще ожидается появление новых, достаточно агрессивно 

настроенных игроков рынка, таких как Wireless USB и Wireless HD. Да и «дальнобойный» 

WiMAX, несмотря на то что этот стандарт лучше всего подходит для интернет-провайдеров, 

еще не сказал своего последнего слова. 
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В настоящее время производители уделяют немало внимания внешнему виду изделия. 

Важны не только технические качества продукции, но и ее способность привлечь 

потребителя в условиях жесткой конкуренции. 

Производители теперь придают особое значение тому, как будет выглядеть изделие на 

ранней стадии его проектирования. Это стало возможно благодаря созданию программных 

продуктов, позволяющих моделировать оптические эффекты, подбирать материал, 

определять взаимодействие человека и изделия. 

Оптическое моделирование может быть использовано для создания линз, объективов, 

лазерных систем, осветительных систем, систем электроники, световых каналов и подсветки 

приборов в различных областях — в автомобильной, авиационной и оборонной 

промышленности, в электронике, а также при создании потребительских товаров. 

Оптическое и механическое моделирование не зависят друг от друга, а следовательно, 

возникает проблема импорта данных из одной системы в другую, во время которого 

возможна частичная потеря данных, появляются сложности проведения модификаций в 

одном из аспектов моделирования, поскольку отсутствует четко налаженная связь между 

двумя технологиями. Когда эти две системы функционируют автономно, конструктор и 

специалист по оптике работают независимо друг от друга и им приходится идти на 

компромисс, чтобы достичь общей цели, а следовательно, затрачивается больше времени, 

возрастает себестоимость продукта и он появляется на рынке гораздо позже.[1 

Создание фотореалистичных изображений сложных сцен, включающих множество объектов 

и источников освещения с разнообразными оптическими свойствами, невозможно без 

изучения физических процессов взаимодействия света с материалами и средами 

распространения, а также без разработки и использования адекватных этим процессам 

моделей и алгоритмов.  

Целью компьютерного моделирования оптических процессов является получение 

изображения, в котором цвет каждого пикселя рассчитан с учетом суммарной световой 

энергии, пришедшей в соответствующий светочувствительный рецептор наблюдателя.      

Наибольшими возможностями моделирования распространения света обладает метод    

трассировки лучей (МТЛ). В его обратном варианте от наблюдателя проводятся и первичные  

лучи pij + Vijt, приведенные к центрам каждого из n  m рецепторов виртуальной 

проективной плоскости pij (рис. 1). В зависимости от удаленности наблюдателя от сцены 

выбираются формулы расчета вектора направления луча Vij и проекции сцены:  

в сцене с дальним наблюдателем, удаленным в бесконечность по вектору S, все лучи с 

параметром t  (, ) идут в одном и том же направлении Vij = S, образуя параллельную 

проекцию сцены. Лучи, проходящие через угловые рецепторы проективной плоскости, 

ограничивают призму видимости с двумя бесконечно удаленными основаниями;  

в сцене с ближним наблюдателем все лучи выходят из точки S и идут в разных направ- 

лениях Vij = pij  S с параметром t  (1, ), создавая перспективную проекцию. Угловые 

лучи ограничивают пирамиду видимости с вершиной S и бесконечно удаленным 

основанием. [2] 
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Рис.1 Обратная трассировка лучей: 

а – дальний наблюдатель; б –ближний наблюдатель 

 

Программное обеспечение для моделирования элементов оптических систем 

Модуль Wave Optics (Волновая оптика) содержит специализированные средства анализа 

распространения электромагнитных волн в линейных и нелинейных оптических средах для 

точного моделирования компонентов и оптимизации конструкций оптических систем. С 

помощью этого модуля можно моделировать высокочастотные электромагнитные волны в 

оптических структурах, как в частотной, так и во временной области. В возможности 

моделирования оптических сред добавлена поддержка неоднородных и полностью 

анизотропных материалов, а также оптических сред с усилением или потерями. В модуле 

Wave Optics (Волновая оптика) имеется несколько формул (в двумерном и трехмерном 

вариантах) для анализа колебаний на собственных частотах, моделирования 

электромагнитных колебаний в частотной и во временной области. Средства 

постобработки, такие как алгоритмы расчета коэффициентов пропускания и отражения, 

позволяют рассчитывать, визуально представлять и анализировать необходимые явления.  

 

Точное оптическое моделирование инновационным методом огибающей луча 

При исследовании распространения электромагнитных волн в зависимости от времени 

часто принимается, что все изменения во времени происходят по синусоидальному закону. 

Это делает задачу гармонической во времени и позволяет рассматривать ее в частотной 

области. Модуль Wave Optics (Волновая оптика) имеет ряд интерфейсов для 

моделирования такого явления. Кроме того, благодаря некоторым функциям этого модуля 

можно моделировать нелинейные задачи, в которых искажение сигнала невелико. Если 

влияние нелинейности велико, требуется полное исследование поведения устройства во 

времени. 

При решении задач распространения волн в оптических средах традиционными методами 

требуется значительное число элементов для расчета каждой распространяющейся волны. 

Моделирование распространения света всегда связано с рассмотрением волн малой длины. 

Обычно моделирование компонентов и устройств, размеры которых много больше длины 

волны, требует больших вычислительных ресурсов. Вместо этого, подход, применяемый в 

модуле Wave Optics (Волновая оптика), предполагает использование инновационного 

метода огибающей луча. 

Этот новый метод полноволнового анализа распространения электромагнитных волн 

устраняет необходимость в традиционных аппроксимациях благодаря прямой 

дискретизации уравнений Максвелла. Электрическое поле при этом выражается как 

произведение медленно меняющейся огибающей функции и быстро меняющейся 

экспоненциальной функции фазы. Это позволяет выполнять точное моделирование 

оптически больших систем, геометрические размеры которых могут быть много больше 

длины волны, в которых аппроксимация световых волн с помощью лучей невозможна. 

Традиционный метод полноволнового анализа распространения электромагнитных волн 

также включен в модуль Wave Optics (Волновая оптика) и может использоваться для 

моделирования структур небольших размеров.[3] 
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РАЗРАБОТКА ИНФОРМАЦИОННОЙ СИСТЕМЫ ЗАКУПКИ ТМЦ ДЛЯ ЛГОК 

 

Наприенко Д.В., студент 4 курса гр. ит-12-1д 

Руководитель Михайлюк Е.А., ст. преп. каф. АИСУ, к.ф.-м.н. 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Успешное управление закупочной деятельностью на предприятии зависит от наличия в 

соответствующих организационных ячейках и на всех уровнях управления точной и 

оперативной информации. 

Актуальность автоматизации процесса закупки товаров обусловлена тем, что 

информационная система (ИС) благодаря которой автоматизируется закупочный процесс, 

способна выявить необходимый объем закупок, их частотность, а также проанализировать 

все необходимые данные. Благодаря внедрению информационной системы закупки товаров 

предприятие может обладать следующими основными преимуществами: 

сокращение времени на административную и тактическую деятельность; 

более легкий и быстрый доступ к наиболее важным данным в режиме 

реального времени способствует принятию обоснованных решений; 

контроль расходов в масштабах всего предприятия. [1] 

Разработка информационной системы закупки товарно - материальных ценностей (ТМЦ) 

отделом запасных частей предприятия "ОАО Лебединский ГОК" позволит не только 

повысить эффективность работы предприятия, но и снизить уровень затрат за счет 

упрощения процесса закупки.  

Бизнес процесс закупки ТМЦ можно разделить на несколько этапов: 

1.В начале каждого квартала менеджер по закупкам при помощи приложения, связанного с 

сервером БД, проверяет количество ТМЦ находящихся в наличие на складе. 

2.Если количество ТМЦ в наличие на складе меньше установленного значения, то менеджер 

по закупкам в ручную на бумажном носителе составляет заявку на их закупку. 

3.Управляющий компанией после ознакомления с заявкой выделяет определенное 

количества денег, на которые необходимо приобрести  нужный перечень товаров. 

4.Менеджер по закупкам отдела запасных частей осуществляет обзвон поставщиков, с целью 

поиска оптимальной цены на товар и в ручную на бумажном носителе составляет 

конкурентный лист в котором указаны более выгодные предложения по закупке ТМЦ. 

5.Управляющий компанией, на основе составленного конкурентного листа и субъективного 

мнения, выбирает наиболее оптимальный вариант.  

6.Заключается договор на поставку с указанием наименования, количества и цены товара, 

который необходимо приобрести, а также сроки поставки. 

7. После того как заказанный товар был доставлен на  «Лебединский ГОК» кладовщик 

проверяет товарную накладную и приходной ордер, если документы в порядке, то 

происходит завершение сделки и товар отправляется на склад цеха подготовки производства. 

Разработка ИС закупки ТМЦ включает следующие задачи:  

1.Создание базы данных, содержащую данные о товарах, необходимых предприятию и 

поставщиках предлагающих товары по определенной цене. Также каждый поставщик 

должен иметь определенную характеристику(время существования, дата поставки, время 

отношений с компанией заказчиком, рейтинг на рынке) на основе которой будет 

осуществляться его выбор.  

2.Разработку алгоритмов функционирования ИС, а именно: алгоритм авторизации 

пользователя, обобщенный алгоритм работы ИС, алгоритм определения ТМЦ, которые 

необходимо закупить, алгоритм выбора поставщика товаров, алгоритм вывода печатных 

форм; 

3.Проектирование ИС на основе представленных алгоритмов; 

4.Разработка методов повышения уровня защищенности информационной системы; 
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5.Оценку экономической эффективности;  

Данная предметная область позволяет обойтись 12 сущностями 

- Заказчик 

- Заявка 

- Распределение товара 

- Товары 

- Компании 

- Договор 

- Приходная накладная 

- Приходной ордер 

- Остатки ТМЦ 

- Склад 

- Список списанного 

- Списание товара 

Инфологическая модель базы данных -  представляет собой описание объектов (сущностей), 

с набором атрибутов и связей между ними, которые выявляются в процессе исследования 

как входных, так и выходных данных. Она предназначается для структурного образования 

предметной области, с ориентированием на информационное внимание пользователей, 

разрабатываемой системы. 

Инфологическая модель данных представлена на рис. 1 
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Рис 1. Инфологическая модель данных 

 Даталогическая модель базы данных, разработанная в Microsoft SQL Server 2008 - 

представляет собой набор схем отношений, с указанием первичных ключей, а также «связей» 

между отношениями, представляющих собой внешние ключи.[2] 

Даталогическая модель ИС представлена на рис. 2 

 
Рис 2. Даталогическая модель 

 

 

Таким образом автоматизация процесса закупки товара является важным этапом развития 

предприятия, так как позволяет ему оптимизировать свою деятельность и в конечном счете 

экономить денежные средства и время. Для современного и мотивированного в своем 

развитии предприятия, использование системы описанной выше, является неизбежным 

фактором.  

Данная система, позволяет не допускать ошибки при проведении процедур закупки, а также 

их планировании, при заключении договоров и составлении отчетов. Она значительно 

упрощает участие в закупочной деятельности, сводит к минимуму ошибки по вине человека 

и сокращает время, затрачиваемое на закупочные процедуры.[3] 
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ОБ ИСПОЛЬЗОВАНИИ НЕЙРОСЕТЕВОГО НАСРОЙЩИКА ПАРАМЕТРОВ 

РЕГУЛЯТОРА ТОКА ПРИ МАЛЫХ ИНТЕНСИВНОСТЯХ НАРАСТАНИЯ СИГНАЛА 

ЗАДАНИЯ В КОНТУРЕ СКОРОСТИ 

 

Петров В.А., Глущенко А. И.  

Руководитель д.т.н., профессор Еременко Ю.И. 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

 В [1] рассматривается построение системы управления электроприводом прокатной 

клети при ступенчатом задании по скорости. Однако, объекты управления, 

характеризующиеся большими моментами инерции, требуют плавного пуска.  Это приводит 

к невозможности использования управления в виде ступенчатых сигналов из-за вероятности 

недопустимых перенапряжений и высоких динамических нагрузок. В условиях производства 

плавного пуска добиваются с помощью устройств, преобразующих ступенчатый сигнал в 

сигнал, соответствующий заданному закону изменения скорости двигателя. Такие 

устройства принято называть задатчиками интенсивности [2, 3]. 

При использовании задатчика интенсивности с линейно-нарастающим выходным сигналом 

отработка задания по скорости приводит к следующим переходным процессам по скорости и 

току (рис. 1).  

 

 
Рис. 1. Характер переходных процессов при использовании задатчика интенсивности в 

контуре скорости 

 

Установившийся характер тока якоря в моменты времени с постоянным ускорением можно 

объяснить с помощью основного уравнения электропривода (1). 

с динМ М М                                                               (1) 

где М - вращающий момент электродвигателя;  Мс - статический момент сопротивления;  

Мдин - динамический момент. Динамический момент, в свою очередь, равен: 

дин

d
М J

dt


                                                                (2) 

где J - момент инерции движущихся масс, приведенный к валу двигателя, кг/м
2
;  

щ - угловая частота вращения вала двигателя, с
-1

. 

При использовании задатчика интенсивности с линейно-нарастающим выходным сигналом 

ускорение постоянно (dщ/dt=const), если подставить в (2), то Мдин=const.  Если принять, что 

момент нагрузки во время разгона постоянен Мс=const, то М=const. Момент, развиваемый 

электродвигателем постоянного тока пропорционален току якоря (М~Ia). Тогда ток, 

необходимый для поддержания динамического момента также будет постоянным.  

Исходя из этого, во время разгона с использованием задатчика интенсивности (с постоянным 

ускорением) ток якоря будет постоянным. Тогда возможно сделать вывод о том, что 
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целесообразно рассматривать один переходный процесс по скорости (0→60 об/мин) как два 

переходных процесса по току (0→500 А и 500→0 А).  

Ввиду изменившегося характера сигнала задания разработанная ранее [1] база правил 

требует дополнения.  

База правил. Ввиду ограниченного объема данной статьи база правил приведена не в 

полном объеме: 

ЕСЛИ после достижения первого пика кривые задания и тока не пересеклись хотя бы один 

раз, ТО необходимо уменьшить Кп 

ЕСЛИ кривая задания и кривая тока пересеклись до наступления первого пика задания, ТО 

необходимо уменьшить Кп 

ЕСЛИ между первым и вторым пиками задания кривые задания и тока пересеклись более 

одного раза, ТО необходимо уменьшить Кп 

ЕСЛИ амплитуда первого пика тока больше первого пика задания И между первым и вторым 

пиками тока кривые задания и тока не пересеклись И до момента первого пика задания 

значение Кп не уменьшалось, ТО необходимо уменьшить Ки. 

ЕСЛИ амплитуда первого пика тока превышает амплитуду первого пика задания более, чем 

на 3% И амплитуда второго пика тока выше амплитуды второго пика задания ИЛИ 

амплитуда второго пика задания выше амплитуды первого пика задания, ТО необходимо 

уменьшить Ки. 

ЕСЛИ амплитуда первого пика тока превышает амплитуду первого пика задания менее, чем 

на 3% И экстремум равен величине тока ограничения И экстремум кривой тока был 

достигнут при значении задания менее 80% от экстремума задания, ТО необходимо 

увеличить Кп. 

ЕСЛИ экстремум не был достигнут И амплитуда первого пика тока превышает амплитуду 

первого пика задания более, чем на 3% И величина второго пика тока не превышает 

величину задания, ТО необходимо увеличить Кп.  

ЕСЛИ величина амплитуды первого и второго пика задания составляет 10%ч50% от 

величины первого пика задания И на прошлом переходном процессе коэффициенты 

регулятора не изменялись, ТО необходимо увеличить Кп. 

Описание модели и эксперимента. Численные эксперименты проводились на модели 

системы управления электроприводом постоянного тока двухвалковой прокатной клети 

сортопрокатного цеха №1 ОЭМК (рис.2). 

  

 
Рис. 2 Модель системы управления электроприводом прокатной клети 

 

Параметры регулятора скорости и регулятора тока настроены на технический оптимум. Для 

контура тока: Кп = 0.489, Ки = 13.649. Для контура скорости: Кп = 1.745. Задание по скорости 

реализовано в блоке «setpoint» и изменяется линейно 0 об/мин (0 В) → 60 об/мин (4 В) → 0 

об/мин (0 В) → -60 об/мин (-4 В). Сигнал задания изменялся со скоростью 8 В/с, что 
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соответствует максимальному ускорению рассматриваемого электропривода привода. С 

помощью блока «aperiod» реализована модель обмотки якоря (ОЯ) в виде апериодического 

звена с возможностью изменять его параметры Kя (номинальное значение – 1/0.024) и Тэ 

(номинальное значение – 0.036 с). В блоке «int» реализуется модель механической части 

электропривода в виде интегратора (постоянная времени T_int=4.798·10
3 

с). Коэффициент 

обратной связи по скорости Koc=0.637; коэффициент обратной связи по току Kot=9.407·10
-4

. 

Нейросетевой настройщик также реализован в виде S-функции «NeuC_PI». Его входами 

(скрыты в блоке «Subsystem» «Входы настройщика») являются текущее задание по току, 

выработанное регулятором скорости, фактический ток якоря (и его задержанные значения), 

выход регулятора тока и значения задания по скорости для определения момента реверса 

привода. Выходами нейросетевого настройщика являются значения Кп и Ки регулятора тока. 

В процессе эксперимента с помощью блока aperiod моделировалось изменение параметров 

объекта управления (изменялся коэффициент усиления обмотки якоря двигателя 

постоянного тока в пределах 80% ч 120% от номинального значения).  

Результаты экспериментов. Время моделирование составило 500 с, что соответствует 90 

переходным процессам по скорости: 0→60(-60)→0 об/мин. Система управления с 

нейросетевым настройщиком оценивала изменение характера переходных процессов в 

контуре тока, вызванные изменением коэффициента усиления (Кя) звена, описывающего ОЯ 

двигателя постоянного тока. В соответствии с разработанной базой правил настройщик 

изменял коэффициенты усиления пропорциональной (Кп) и интегральной составляющих 

регулятора (Ки) (рис.3). 

 
Рис. 3 Изменение Кп и Ки в ходе эксперимента 

 

При использовании нейросетевого настройщика удавалось поддерживать требуемое качество 

переходного процесса по скорости (рис. 4а) и по току (рис. 4б) на протяжении всего 

эксперимента. 

Для сравнения качества работы системы с нейросетевым настройщиком была построена 

аналогичная модель с изменяющимся коэффициентом усиления ОЯ, но без настройки 

параметров ПИ-регулятора тока. Энергопотребление оценивалось как суммарная мощность 

электропривода за время эксперимента.  Системе управления с нейросетевым настройщиком, 

по сравнению с системой без настройки, удалось достичь меньшего энергопотребления (на 

0.3% за время эксперимента). Однако, если учесть количество переходных процессов для 

реальной прокатной клети, можно предположить, что применение настройщика позволит 

сэкономить 1-2% электроэнергии за смену. 
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Рис. 4 Переходные процессы по току и скорости, качество которых соответствует 

требованиям 

 

Заключение. В результате проведенных исследований была усовершенствована база правил 

нейросетевого настройщика для работы при малых интенсивностях нарастания сигнала 

задания в контуре скорости. Результаты модельных экспериментов позволяют 

предположить, что его применение позволяет сократить энергопотребление прокатной клети. 

Дальнейшие исследования связаны с совершенствованием разработанной базы правил и 

адаптацией настройщика для использования в контурах скорости и тока возбуждения. 

 

Работа выполнена при поддержке Российского фонда фундаментальных исследований (грант 

15-07-0609215) и фонда Президента РФ (грант №14.Y30.15.4865-MK). 
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Протокол удаленного рабочего стола, или RDP, позволяет получать удаленный доступ к 

компьютерам. Это очень полезная технология, которая за годы существования помогла 

обойтись без значительного количества системных администраторов. На протяжении 

долгого времени RDP обеспечивает постоянно улучшающуюся поддержку удаленного 

доступа.  Начиная с Windows 2000, практически любой мог легко получить удаленный 

доступ к серверной системе, поскольку службы терминалов были представлены в качестве 

дополнительного компонента Windows и могли настраиваться так, что систему можно было 

использовать либо как фактическую службу терминалов, либо как то, что мы сегодня 

называем удаленным рабочим столом. В Windows Server 2003 и Windows XP была 

предоставлена собственная функция удаленного рабочего стола, позволяющая 

контролировать систему, как если бы вы сами находились в ней [1]. 

             В Windows XP и более поздних версиях Windows был добавлен удаленный 

помощник, работа которого схожа с функциями удаленного рабочего стола, но который 

разработан для локального пользователя, запрашивающего поддержку удаленного 

пользователя. Благодаря удаленному администрированию  можно подключиться 

к компьютерной сети из любой точки мира, где  есть выход в Интернет. 

Удаленное управление компьютерной сетью позволяет: 

-быстро решать проблемы, если они не связаны с физическими  неисправностями в сети или  

компьютерах; 

- проводить мониторинг  состояния компьютерной сети; 

- проводить интерактивное  обучение сотрудников Вашей организации. 

Преимущества удалённого администрирования.  

Любая существующая компьютерная сеть с рабочими компьютерами и серверами  

требует постоянного наблюдения профессионала. С неприятной регулярностью  

могут возникать сбои программного обеспечения, аппаратные сбои, но самой  

распространенной причиной возникновения каких-либо неполадок является, конечно же, 

человеческий фактор. С помощью специального программного обеспечения у нас  есть 

возможность удаленно заходить на любой компьютер в Вашем офисе и производить там 

тестирование, диагностику ПК и другие виды сервисного обслуживания ПК. Конечно же, 

когда квалифицированный  специалист сам берется за Ваш  компьютер и исправляет в нем  

все поломки, это самый лучший вариант. Это гораздо быстрее и эффективнее, чем попытки 

срочно решить проблему по телефону. Однако понятие удаленного администрирования 

включает в себя еще два важных момента - это постоянное наблюдение за работой всех 

Ваших компьютеров, и администрирование удаленно серверов без вмешательства 

сотрудников [2].  

Программы удалённого администрирования - программы, позволяющие получить удаленный 

доступ к компьютеру через Интернет или ЛВС и производить управление и 

администрирование удаленного компьютера в реальном времени. 

Программы удаленного администрирования это мощное средство, предоставляющее почти 

полный контроль над удаленным компьютером. Утилиты удаленного администрирования 

предоставляют возможность удаленного управления рабочим столом компьютера 

(возможность копирования или удаления файлов и т.д.), что очень удобно для системного 

администрирования [4]. 
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Обзор существующих  программ для удалённого выключения  компьютера 

RemotelyAnywhere. 

KeySpider. Программа KeySpider создана, для наблюдения за удаленным компьютером  

и представляет собой клиент-серверное приложение. В ее функции входит перехват ввода с 

клавиатуры в режиме реального времени, получение скриншотов с удаленного компьютера, 

так же можно передавать удаленной машине следующие команды: выключение, 

перезагрузка и выход пользователя из системы 

Anyplace Control. Небольшая (умещается  на дискетку) программа для управления 

удаленным компьютером через  сеть или интернет. Программа отображает 

экран другого компьютера и позволяет  Вам использовать вашу собственную мышку и 

клавиатуру для управления им дистанционно. То есть вы можете работать за удаленным 

компьютером так, как будто сидите перед ним. Anyplace Control работает настолько быстро, 

что с непривычки легко забыть о том, что находишься не за своей машиной. Можно, кстати, 

управлять несколькими машинами одновременно. Вы даже можете передавать данные 

между компьютерами. Подходит как для организаций (удаленное администрирование 

компьютеров в локальных сетях), так и для домашних пользователей (получение удаленного 

доступа к домашнему компьютеру из офиса или наоборот). Программа предельно проста в 

установке и настройке и не требует специализированных знаний. Вам необходим простой и 

быстрый доступ к удаленному компьютеру? Anyplace Control - наиболее удобная программа 

для дистанционного управления компьютерами [4]. 

Locker. "Комплексная система  автоматизации компьютерного зала. 

Основными задачами системы являются  регистрация сеансов работы компьютеров зала и 

блокирование работы компьютеров, время сеанса которых истекло. Кроме этого Locker ведет 

учет интернет трафика каждого компьютера, учет оплаты пользователей, баланс каждого 

пользователя, учет бронирования компьютеров, собирает статистику и формирует различные 

отчеты о работе и многое другое... Программа имеет развитую систему разделения доступа 

сотрудников к различным функциям и отчетам. При помощи дополнительных модулей 

возможен вывод состояния компьютеров зала на отдельный экран пользователям у входа в 

компьютерный зал, и вывод текущего состояния компьютеров и бронирование на 

ближайшие дни на страничке клуба в интернете." 

Radmin.  Это одна из лучших программ безопасного удаленного администрирования для 

платформы Windows, которая позволяет полноценно работать сразу на нескольких 

удаленных компьютерах с помощью обычного графического интерфейса. Radmin позволяет 

Вам полноценно работать на удалённом компьютере в режиме реального времени так, как 

если бы Вы сидели непосредственно перед его экраном и использовали его клавиатуру и 

мышь. Наряду с поддержкой модели безопасности NT и локализацией на 

любые языки возможна работа в  режимах File transfer и Telnet, что позволяет  рассматривать 

Radmin как интегрированное решение для удаленного управления организации любого 

масштаба. 

Основные возможности Radmin: 

Запуск как системная  служба. Radmin Server может работать как  системная служба в среде 

Windows 7/Vista/XP/2008/2003/2000/ME/98/95/NT4.0, что позволяет Вам проводить logon и 

logoff дистанционно. 

Поддержка нескольких соединений. Radmin Server может одновременно принимать  

несколько подключений от разных клиентов. 

Полноэкранный, масштабируемый и оконный режимы просмотра. Полноэкранный режим 

позволяет Вам видеть экран удаленного компьютера во весь экран своего дисплея. 

Масштабируемый режим позволит Вам изменять размер экрана удаленного компьютера в 

своем окне. 

Технология видео-перехвата. В среде Windows NT 4.0 Radmin Server использует драйвер 

видео-перехвата, что повышает его производительность в десятки раз. Это позволяет работать 

на удаленном компьютере с потрясающей скоростью (сотни обновлений экрана в секунду). 
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Обмен файлами. Позволяет  копировать файлы с одного компьютера на другой. Интерфейс режима 

обмена файлами аналогичен интерфейсу Проводника Windows, знакомому всем пользователям, что 

существенно упрощает освоение программы. Реализована "докачка" файлов: в случае сбоя сети 

можно продолжить передачу файла с момента сбоя, а не с самого начала. 

Режим Telnet. Radmin предоставляет  доступ в режиме командной строки, аналогичном Telnet-

подключению к удалённым компьютерам. 

Поддержка системы безопасности NT. Можно дать разрешение на подключение  в любом из режимов 

- Полный контроль, Просмотр, Telnet, Обмен файлами и  Переадресация - любому пользователю или  

группе пользователей из NT-домена или  активного каталога (Active Directory). Если авторизованный 

в NT-домене пользователь попытается подключиться к Radmin Serverу, для проверки прав будут 

использованы его текущие данные.  

Защита паролем. Если система безопасности NT выключена, то доступ к Radmin Server 

контролируется паролем. Radmin использует аутентификацию с запросом и подтверждением. Этот 

метод аналогичен применяемому в Windows NT, но использует секретный ключ большей длины. 

 Remote Office Manager. Это программа для  удаленного управления и администрирования  

компьютеров, специально разработанная, как для небольших сетей, так и для крупных организаций с 

большим количеством компьютеров и сложной топологией сети. Программа облегчает выполнение и 

решение сложных административных задач и проблем, позволяет снизить потери времени на 

оказание технической поддержки, а так же дает возможность контролировать работу пользователей 

компьютеров. 

Глобальные сети, виртуальные частные сети и подключения для удаленного доступа позволяют 

получать доступ к серверу из любой точки мира. При выполнении пакетных административных 

задач, требующих больших затрат времени (например, архивации на ленту), можно подключаться к 

корпоративной сети для запуска задачи, отключаться от нее и затем подключаться снова для 

наблюдения за ходом выполнения задачи. 

Обновления серверных приложений и операционной системы могут выполняться удаленно, так же 

как и задачи, которые требуют присутствия пользователя у консоли, например понижение или 

повышение роли контроллера домена или дефрагментация диска. Выполнение задач, связанных с 

файловой системой сервера, таких как копирование файлов большого размера или диагностика 

вирусов, будет более эффективным при использовании программы «Администрирование удаленного 

рабочего стола», а не средств, запускаемых с компьютера клиента. Административные задачи 

выполняются быстрее, и они более удобны, чем средства командной строки, но командная оболочка 

также может использоваться при удаленном администрировании. 

Сейчас уже трудно представить себе сеть без программ удаленного управления. Программы 

«удаленного помощника» используются для того, чтобы, не сходя с места, показать пользователю, 

как ему следует поступить в той или иной ситуации, программы терминальных сессий используются 

для удаленного администрирования серверов или одновременной работы на них (в особенности если 

там установлено какое-либо уникальное программное обеспечение), программы удаленного 

выполнения задач применимы для выполнения каких-либо фиксированных задач, которые, конечно, 

можно выполнить и через удаленного помощника или терминальную сессию, но для использования 

данных программ (под Windows) не нужна клиентская часть.  
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производств» 

Руководитель Полещенко Д. А., к.т.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Шаровая мельница - достаточно сложный, энергоемкий объект, поэтому оптимизации его 

работы уделяется существенное внимание. Оптимальным и наиболее энергоэкономным 

режимом является режим, при котором мельница находится в предперегрузочном состоянии 

(44-50% от полного заполнения) – удельный расход электроэнергии в данном случае 

минимален. Однако, отсутствие прямого контроля уровня заполнения рудой и, как 

следствие, возможность ее излишнего поступления в барабан, может привести к завалу 

мельницы, а значит и к значительным экономическим потерям. [1] Опытный оператор может 

поддерживать уровень на 10-15% меньше максимального, ориентируясь на комплекс 

нескольких факторов, таких как расход руды в мельницу, расход воды в мельницу, плотность 

слива классификатора и другие. В среднем, мельница потребляет порядка 4МВт, поэтому 

повышение точности определения ее внутримельничного заполнения, а значит и повышение 

ее производительности  при тех же энергозатратах приведет к ощутимому экономическому 

эффекту. 

Данная производственная задача не нова, существует множество способов и предложений ее 

решения. Один из самых распространенных и уже апробированный на СГОКе – 

амплитудный анализ спектров вибрационного и акустического шума посредством ВАЗМ – 

вибро-акустического анализатора. Как показала практика, обычного амплитудного анализа 

недостаточно в виду сложности процесса, кроме того, существует необходимость частой 

калибровки прибора, связанной с его неспособностью работать при изменяющихся условиях 

измельчения (смена футеровки, истирание шаров, смена типа руды и т. д). Поэтому, 

существует необходимость выявления скрытых зависимостей в спектре сигнала, снимаемого 

с мельницы, их обобщения. В данной работе исследуется возможность этого анализа 

посредством нейронной сети, имеющей структуру, сходной конкурентной и АРТ сетям. 

Конкурентная сеть имеет следующую структуру: 

 

 

 

 

  

 

 

 

Рис. 1 Конкурентная нейронная сеть 

 В работе предлагается снимать сигнал виброускорения с барабана мельницы, 

раскладывать его в спектр и подавать на входной слой, который является 

распределительным. Во втором слое, имеющем пороговую функцию активации, нейроны 

«соревнуются» между собой. [2] Нейрон-победитель – нейрон, весовой вектор которого 

максимально приближен к поданному на вход сети спектру. Его весовой вектор 

корректируется в сторону еще большего сближения с поданным спектром. После обучения 

сети каждый выходной нейрон соответствует одному из спектров обучающей выборки и 

становится победителем при подаче этого или схожего с ним спектра. 

 Принцип «победитель получает все» присущ и АРТ сетям. Однако, в отличие от 

конкурентных, в процессе их функционирования есть возможность оценивать схожесть 

y

1 
1 

i 

n 

1 

j 

m 

x

1 x

2 

x

n 

y

2 

y

n 

w

ij 



371 

 

весовых векторов нейронов выходного слоя и векторов, поданных на входы сети. При 

недостаточной схожести ни с одним весовым вектором, сеть создает новый класс – новый 

выходной нейрон с весами, равными поданному на сеть вектору. 

 Для формирования обучающей и тестовой выборок разрабатываемой сети были 

проанализированы данные о работе шаровой мельницы СГОКа – расходы руды и воды в 

мельницу, расход воды в бутару, токи спиралей классификатора, плотность на сливе 

классификатора и соответствующий им вибрационный сигнал. Внутренняя загрузка 

мельницы в первую очередь характеризуется расходом подаваемой в нее руды. По мнению 

оператора, в среднем переходный процесс в мельнице занимает 10 минут.  

 На рисунке 2 в момент t=10 мин наблюдается завершение переходного процесса, 

приведшее к перегрузу мельницы. 

 
Рис. 2. Переходный процесс в мельнице. 

 Целесообразно обучить нейронную сеть таким образом, чтобы она не просто 

определяла степень загрузки барабана мельницы, а показывала, через какое время наступит 

перегруз при сохранении данного значения расхода руды. Как уже отмечалось ранее, 

оператор может определить предзавальное состояние мельницы, находясь непосредственно с 

объектом. Можно  зафиксировать этот момент времени, и на интервале от момента 

изменения расхода руды и до окончания переходного процесса выделить несколько 

состояний уровня вибрации мельницы. Например, при построении спектров сигнала 

вибрации за каждую минуту работы мельницы будет выделено 10 состояний ее вибрации: 

спектр за 10 минут до перегруза, спектр за 9 минут до перегруза и так далее. Таким образом, 

эти 10 спектров и будут обучающей выборкой для сети. Выходной слой также содержит 10 

нейронов, конкурирующих между собой. При изменении условий измельчения и влиянии 

различных возмущений спектры уже не будут достаточно схожими с определенными ранее 

состояниями. Этим обусловлено создание новых классов, также содержащих по 10 

состояний. То есть, структурно нейронная сеть состоит из (рис. 3): 

M нейронов входного слоя, где M - число элементов в спектре сигнала вибрации; 

Выходной слой представляет собой матрицу nx10, где n – изменяющееся число классов, 

содержащих  по 10 состояний вибрации мельницы. 
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Рис. 3. Структура нейронной сети 

 Для проведения эксперимента и исследования возможности функционирования такой 

сети были выбраны данные, полученные в результате работы мельницы 21 ОФ СГОКа. Для 

построения спектров вибрации рассматривались 10 минут работы мельницы от момента 

увеличения расхода руды до значения, наиболее приближенного к  максимальному расходу. 

В результате обработки и усреднения  данных (по 1 Гц) были получены 10 спектров, 

содержащих по 5000 точек. Информативная часть содержалась в первых 2500 точках. Эти 10 

спектров (в каждом по 2500 точек) составили обучающую выборку сети. После ее обучения, 

каждый нейрон первого класса однозначно определял какое-либо состояние  мельницы (10 

минут до перегруза, 9 минут до перегруза и так далее). Для проверки способности сети 

формировать новые классы при недостаточной схожести со старыми, из данных вибрации 

мельницы при параметрах технологического процесса, также указывающих на возможный 

перегруз, однако полученных в другой день, была создана тестовая выборка. В результате 

сеть определила, что данные не относятся к  ранее определенному классу и создала новый 

класс. 

Заключение 

 Полученная нейронная сеть классифицировала поданные на нее спектры вибрации 

мельницы при ее различных состояниях. В дальнейшем планируется усовершенствование 

алгоритма обучения, с целью обеспечения наиболее точного определения ее состояния при 

схожих условиях измельчения. 
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В этой статье рассматривается система из двух перевернутых жестких маятников, 

соединённых пружиной, точка крепления одного из них совершает колебания в 

горизонтальном направлении в зависимости от управляющего воздействия по обратной 

связи.  

Цепочка связанных осцилляторов находит широкое применение при моделировании 

различных физических явлений: колебания молекул в жидкостях и твердых телах, 

электрические цепи, состоящие из нескольких взаимосвязанных контуров и т.д. При этом 

рассматриваются колебания, как правило, систем осцилляторов, у которых нулевое 

положение является устойчивым. В то же время, в ряде практически важных задач нулевое 

положение неустойчиво. Важной задачей является рассмотрение таких систем [1]. 

Ниже рассматривается система из двух связанных обратных маятников. Ускорение точки 

крепления одного из этих маятников будем трактовать как управление  (рис 1.). 

 
Рис. 1: Система из двух связанных осцилляторов 

Пусть жесткость k пружины стремится к бесконечности. Тогда движения осцилляторов 

описываются следующим образом: 

 
(1) 

Выразим и : 

 

(2) 

Представим полученную систему в виде системы дифференциальных уравнений первого 

порядка. 

Введём обозначения: 

; ; ; ; (3) 

 
(4) 

 
(5) 

 

(6) 

Перейдём к матричной форме: 

, (7) 
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где  – характеристическая матрица системы, , ,  – 

параметр, обозначающий величину управления, поскольку функция  возвращает лишь 

знак своего аргумента. 

При отсутствии управления поведение системы будет определяться собственными числами 

характеристической матрицы. 

Матрица  имеет 4 собственных числа: 

;  (8) 

Одно из чисел положительно, второе отрицательно, а 2 других - комплексные сопряжённые. 

Очевидно, что фазовое пространство делится на 2 подпространства. Колебания в одном из 

них (которое соответствует комплексным числам) будут соответствовать особой точке 

центр. А во втором подпространстве особая точка – седло (корни вещественны и один из них 

положительный, второй – отрицательный) [2]. 

Таким образом задача управления заключается в том, чтобы подавить эффект 

положительного собственного числа. Значит, управление должно выбираться так, чтобы 

подавлять движение, коллинеарное направлению собственного вектора, соответствующего 

положительному собственному числу матрицы [3]. Следовательно, в качестве компоненты  

управления выбираем собственный вектор, соответствующий положительному собственному 

числу. 

Проверим это экспериментально. 

Пусть а константа управления . В таком случае получаем следующие 

графики: 

 
Рис. 2: Зависимость  (слева) и  (справа) 

 

Пусть а константа управления . 

  
Рис. 3: Зависимость  (слева) и  (справа). 

Из графиков видно, что оба осциллятора приходят в автоколебания. Изменим параметры 

системы. Будем управлять, ориентируясь только на величину колебаний первого 

осциллятора (т.е. ). 

а константа управления . 

  
Рис. 4: Управление по 1 осциллятору. 

 

Как видно из графиков, один из осцилляторов стабилизируется. Если же теперь изменить 

управление так, чтобы ориентироваться на колебания обоих осцилляторов, то получим: 
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Рис. 5: Управление по 2 осцилляторам. 

 

Проведённый анализ показывает, что система диссипативна. 
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Основа современных информационных технологий – это ЭВМ. Когда речь идет об ЭВМ, то 

можно говорить о носителях информации, как о внешних запоминающих устройствах 

(внешней памяти). Носитель информации (информационный носитель) — это любой 

материальный объект или среда, содержащий (несущий информацию) [2].  

Носителем информации может быть любой объект, с которого возможно чтение 

(считывание) имеющейся на нём информации. 

Современный человек не может жить без информации. Систем хранения информации много. 

Её можно хранить на магнитных, оптических, магнитооптических и  полупроводниковых 

носителях. 

Для резервных копий информации, размещенной на жестких дисках компьютера, широко 

используются стримеры — устройства для записи информации на кассеты (картриджи) с 

магнитной лентой. Стримеры просты в использовании и обеспечивают самое дешевое 

хранение данных. Они могут быть выполнены как в виде внешнего, так и в виде внутреннего 

устройства. Их недостатки: очень маленькая скорость передачи данных [3]. 

Магнитооптические диски применяются для резервирования данных и для хранения редко 

используемых данных.   

Жесткий диск – это основное устройство для долговременного хранения больших  

объемов данных и программ. Жесткий диск имеет значительные преимущества: большой 

объем хранимой информации; высокая скорость работы; дешевизна хранения данных (в 

расчете на 1 Мб). 

CD и DVD прочно вошли в нашу жизнь. Сложно представить где бы мы хранили гигабайты 

музыки, кино и фотографий, если бы кто-то в своё время не придумал эти круглые пластинки 

с зеркальной поверхность. CD более компактны, удобны и дешев чем винчестер. Недостатки:  

небольшой объем; нужно считывающее устройство; ограничения при операциях; невысокая 

скорость работы; чувствительность к вибрации; шум [4]. 

Flash-память используется в самых разнообразных цифровых устройствах. Данные с  flash-

памяти можно сколько угодно раз считать и ограниченное количество раз перезаписать. 

Современная  flash-память позволяет заменять содержимое от 10 тыс. до 1 млн. раз. 

Электронные носители имеют значительные преимущества перед бумажными: 

По объёму (размеру) хранимой информации; 

По удельной стоимости хранения; 

По экономичности и оперативности предоставления актуальной (предназначенной для 

недолговременного хранения) информации; 

По возможности предоставления информации в виде, удобном потребителю 

(форматирование, сортировка) [1]. 

Перед человеком стоит очень важная проблема — перенос информации из одного места в 

другое, а так же надежность носителя. Именно поэтому так быстро развиваются технологии, 

связанные с хранением информации. 
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«ЭКО - Строй» 
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Руководитель Соловьёв А.Ю., к.т.н., доцент 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Введение 

 ООО «ЭКО - Строй» целью компании является, предоставление информации и помощь 

разобраться покупателям в многообразии пластиковых окон и дверей, а также навесных 

потолков, жалюзей и дверей межкомнатных, а также железных дверей. 

 На сегодняшний день существуют различные виды оформление и утепление для дома, дачи, 

коттеджа, загородного дома, зимнего сада, выставочного или торгового павильона, кафе, 

бара, ресторана и так далее. Чтобы каждый клиент был доволен в получении его 

потребности.  

Декомпозиция в нотации EPC бизнес-процесса принятия заявок 

Для ООО «ЭКО - Строй» вопрос о создания сайта для клиентов стоит актуально. 

Необходимые возможности работы клиента с сайтом. На рис.1 приведен бизнес-процесс 

принятия заказов. 
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Рис.1 Декомпозиция в нотации EPC бизнес-процесса 

Одним из недостатков существующей информационной системы является бумажный 

документооборот. Особенностью бумажного документа является его привязка к 

материальному носителю. В случае уничтожения носителя – теряется и непосредственно 

документ. К наиболее важным недостаткам бумажного документооборота относятся: 

Каталоги товаров в бумажном виде и теряют первоначальный вид со временем и 

использования; 

Предоставление товарного чека для каждого клиента на бумажном носителе; 

Дублируемая информации в каталогах о товаре, а также в договорах с кампании и клиента о 

покупке товаров и предоставления услуг; 

Архивы документов, сокращающие в офисе площадь; 

Поиск в бумажных архивах, который занимает в лучшем случае несколько минут, в худшем 

вообще может занять на долгое время; 

Свойство бумажных носителей терять первоначальный вид от течения времени; 

Неизбежность перемещение бумажного документа по маршрутам информационных потоков 

с излишними тратами временных ресурсов; 

Затраты на создания, размещения, аренду и закупки рекламы для привлечения клиентов в 

бумажном виде; 
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Пересылка документов занимает много времени, хранение бумажных документов 

достаточно дорого.  
Требования, предъявляемые к разрабатываемой ИС 

Для устранения выявленных недостатков бизнес-процессов предлагается к разработке 

информационная система, предназначенная для предоставления информации, учета и 

обработки заказов клиентов. 

Такая система должна быть разработана с учетом следующих требований, чтобы повысить 

производительность работников ООО «ЭКО - Строй»: 

Требования к информационной безопасности и надежности: 

Информация должна быть защищенной; 

Резервное копирование данных; 

Сохранность данных при аварийном завершении работы системы и сети; 

Защита от несанкционированного доступа к информации. 

Разрабатываемая информационная система должна: 

Хранить информацию о клиентах, поставщиках, товарах и сотрудников; 

Хранить информацию об адресах клиентов, поставщиках и сотрудниках; 

Хранить информацию о заказах клиента; 

Хранить информацию предоставленных услуг; 

Хранить информацию о закупке товара и поступления товаров на склад. 

Для работы системы необходимо наличие базы данных. Примерный вид даталогической 

модели базы данных представлен на рис.3. Инфологическая модель представлена на рис.2.  

 

 
Рис.2 Инфологическая модель БД 
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Рис.3 Даталогическая модель БД 
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Руководитель Соловьев А.Ю., к.т.н., доцент 
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Интенсификация металлургических процессов в вопросах выплавки и разливки металла, 

связанная с  возрастающей ролью основного и вспомогательного сталеплавильного 

оборудования, повышение рисков преждевременного  выхода из строя различных агрегатов 

по причине несвоевременного выявления износа,  значительная стоимость ликвидации 

аварийных ситуаций, вынуждает производителей металлургической продукции, находить 

пути решения данной задачи.  Одним из путей решения  данных задач в металлургической 

отрасли является внедрение в процесс производства приборов и систем непрерывного или 

периодического контроля состояния футеровки электросталеплавильных печей, а также 

сталеразливочных ковшей различного назначения.  

Увеличение объемов металлургического производства, возрастающий риск повреждения 

футеровки в процессе плавления и разлива металла, вынужденный простой производства и 

значительная стоимость ликвидации аварийных ситуаций, вынуждает производителей 

металлургической продукции находить пути снижения риска возможного возникновения 

подобных ситуаций. 

Футеровка подвергается воздействию ряда разрушающих факторов. Среди них:  

термические: высокая температура жидкого металла, резкие колебания температуры при 

нагреве и охлаждении, особенно при загрузке холодной шихты; 

механические: высокое давление жидкого металла, воздействие твердой шихты при загрузке, 

эрозионное воздействие движущегося под воздействием электромагнитных сил металла, 

сжимающие и растягивающие усилия при повороте печи; 

химические: реакции между расплавом, шлаком и материалом футеровки. 

Простои печей большой емкости (40—100 т) на ремонтах футеровки стен и сменах сводов 

составляют на отечественных заводах 6—10% календарного времени. Главной причиной 

разрушения футеровки является чрезмерный перегрев отдельных участков футеровки, в 

связи, с чем наиболее быстро изнашивается нижний пояс боковой стенки, расположенный 

напротив дуг, и центральная часть свода. Особенно низка стойкость футеровки печей 

большой емкости при работе на высоком напряжении. Так, стойкость стен на электропечах 

емкостью 100 т, работающих при напряжении на дугах свыше 400 В, не превышает 200 

плавок, в то время как стойкость стен дуговых печей емкостью 5—10 т, работающих при 

напряжении 110—140 В, достигает 1500 плавок и более. В повышении стойкости стен и 

сводов скрыт значительный резерв увеличения производительности агрегатов и повышения 

экономической эффективности электросталеплавильного производства 

На сегодняшний день существует множество  методов и способов, а также технологий 

позволяющих отслеживать состояние футеровки в электросталеплавильных печах,  в 

частности: метод использования тепловизоров,  использование специализированных 

материалов и т.д. Но в тоже время ряд этих методов обладает недостатками связанных либо с 

несвоевременном обнаружении износа футеровки либо с невозможностью прогнозирования 

состояния футеровки.  

В дальнейшем планируются исследования в области выявления скрытых зависимостей в 

выходных сигналов электросталеплавильных печей, с целью обнаружения предполагаемого 

износа футеровки. 

В первую очередь предполагается исследование в области анализа тока с 

электросталеплавильной печи. Разложив ток в спектр, предполагается выявить гармоники 

отображающие изменение поведения тока в момент износа футеровки. Так же 
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предполагается использовать аппарат искусственного интеллекта для выявления скрытых 

зависимостей в сигналах поведения тока. Это позволит сделать упреждающий прогноз в 

износе футеровки, тем самым избежать дополнительных издержек связанных с ремонтом 

электросталеплавильных печей. 
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Рукавицын К.О., студент 4 курса 
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Оценка влияния сопротивления нагрузки на переходные процессы, протекающие в системе 

преобразователь частоты – кабельная линия – асинхронный двигатель (ПЧ–КЛ–АД) 

требуется при анализе проблем, связанных с обеспечением электромагнитной совместимости 

частотно регулируемого асинхронного электропривода. 

Решение поставленной задачи может быть выполнено методом имитационного 

моделирования. Модель системы ПЧ – КЛ – АД была разработана в приложении Simulink 

среды MATLAB (рис. 1) [1]. 

 

 
Рис. 1. Модель системы ПЧ – КЛ – АД в приложении Simulink среды Matlab 

 

Для того, чтобы уточнить степень влияния нагрузки кабельной линии на величину 

перенапряжений, сравним величины волновых сопротивлений КЛ сечениями 2,5 и 120 мм
2
 и 

входных сопротивлений двигателей мощностью 1,4 кВт и 110 кВт.  

Волновое сопротивление кабельной линии без учета потерь [2]: 

0

0
1

C

L
Z  ,       (1) 

где L0 и C0 –  погонные индуктивность и емкость кабельной линии. 

Для КЛ сечением от 2,5 до 120 мм
2
 эта величина меняется в относительно небольших 

пределах (10,53 – 25,33) Ом.  

Для определения сопротивления асинхронного двигателя можно воспользоваться его Т-

образной схемой замещения (рис. 2). 

 

Хµ 

Х'2 Х1 R1 

R'2/s 

 
Рис. 2. Т-образная схема замещения фазы асинхронного двигателя 

 

Сопротивления двигателя в режиме холостого хода Z2.0 и при номинальной нагрузке Z2.н 

определяются выражениями: 
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Для двигателя MTKF–011–6 номинальной мощностью 1,4 кВт: 
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 Для двигателя M2CA315SA номинальной мощностью 110 кВт: 
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Очевидно, что в нормальных режимах работы сопротивление маломощного асинхронного 

двигателя существенно превышает волновое сопротивление КЛ. Для определения 

возможности упрощения модели было проведено моделирование системы в режиме 

холостого хода (рис. 3).  

 

 
Рис. 3. Упрощенная модель для исследования влияния КЛ на волновые процессы 

 

Проанализировав полученные в результате моделирования осциллограммы напряжений на 

статоре (рис. 4, 5), можно прийти к выводу, что для АД малой мощности величина 

сопротивления нагрузки практически не влияет на протекание процессов в КЛ. При 
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необходимости учёта нагрузки в процессе моделирования модель асинхронного двигателя 

может быть заменена эквивалентной RL-цепью. Однако, если АД имеет большую мощность 

и малое сопротивление в режиме холостого хода, то наличие нагрузки в значительной мере 

будет влиять на протекание переходных процессов (рис. 5).  

 

 
Рис. 4. Зависимость напряжения на выходе КЛ сечением 2,5 мм

2
, соединяющий ПЧ с АД 

(слева) и в режиме холостого хода (справа) от времени 

 

 

Рис. 5. Зависимость напряжения на выходе КЛ сечением 120 мм
2
, соединяющей ПЧ с АД 

(слева) и в режиме холостого хода (справа) от времени 

Вывод: 

 При моделировании системы ПЧ–КЛ–АД необходимо принимать во внимание 

соотношения волновых сопротивлений нагрузки и кабельной линии. Если сопротивление 

нагрузки значительно превышает сопротивление кабельной линии, то допустимо 

моделирование системы в режиме холостого хода для упрощения модели, и сокращения 

времени моделирования.  
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Введение 

В результате анализа предметной области была установлена необходимость в автоматизации 

ряда бизнес-процессов предприятия, важнейшими из которых являются процессы 

формирования и назначения рабочих заданий, архивирование информации об изготовленной 

продукции, формирование календарного плана работ, учёт заработной платы, складской учёт 

и учёт поставок комплектующих. 

Отсутствие должного уровня автоматизации приводит к чрезмерным временным и иным 

издержкам, торможению рабочих процессов, сложностям взаимодействия подчинённых и 

руководства, в связи с чем было принято решение о незамедлительной разработке и 

внедрении информационной системы, способной обеспечить необходимый уровень 

автоматизации бизнес-процессов предприятия и решить поставленные перед ней задачи. 

Постановка проблемы 

Завод сварочного оборудования ООО ПКК «Инвертор» занимается разработкой, 

проектированием и производством сварочного оборудования. Предприятие нуждается в 

оптимизации бизнес-процессов. 

Как показывает практика, значительную часть времени занимает управление процессами 

сборки и наладки продукции. Объёмы производства предприятия не позволяют производить 

продукцию, основываясь на данных о рыночном спросе и конъюнктуре, так как это может 

привести к неоправданно большим рискам. Однако производственные мощности позволяют 

в сжатые сроки провести производственный манёвр и удовлетворить внезапно появившейся 

спрос на конкретную вид продукции. Заинтересованность клиента в покупке напрямую 

зависит от скорости выполнения заказа, поэтому очень важно, чтобы предприятие работало 

максимально эффективно, как единое целое, а для этого, в свою очередь, важно, чтобы 

руководители всех звеньев находились в постоянном информационном контакте с 

подчинёнными, имели возможность контролировать ход бизнес-процессов, своевременно 

получали любую необходимую информацию о состоянии дел. 

Также была выявлена проблема отсутствия отработанных и эффективных методов 

каталогизирования и архивирования данных о произведённой продукции, что сильно 

осложняет послепродажное обслуживание. 

Помимо перечисленных задач, также необходимо предусмотреть возможность создания 

отчётов, разграничение прав доступа к системе, систему авторизации пользователей. 

Предлагаемая архитектура системы 

 Определение архитектуры будущей ИС это довольно нетривиальная задача. Для 

решения небольших задач автоматизации достаточно разработать простое клиентское 

приложения, однако в случае системы, ориентированной на постоянно растущее 

предприятие и предназначенной для решения целого спектра задач, становится ясно, что 

простое клиентское приложение баз данных сильно ограничит возможности системы, 

усложнит поддержку и сопровождение, а также развертывание на новых машинах. 

 Одним из способов решения поставленной проблемы является применение 

архитектуры «тонкий клиент - толстый сервер». ИС, построенная с применением такой 

архитектуры, обладает рядом преимуществ: 

снижение затрат на машинный парк; 

простота поддержки и обновления; 
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расширяемость системы; 

централизованное управление. 

Реализацией такой архитектуры является Web-приложение.  

Почему Web? 

 На сегодняшний день Web – это одна из наиболее развитых технологий, применяемых 

практически во всех сферах деятельности, начиная от создания персональных веб-страничек 

и заканчивая интернет-банкингом. Популярность этой технологии привела к её дальнейшему 

развитию и обеспечила появление технологий, позволивших сделать взаимодействие 

пользователя с веб-страницей интерактивным. Именно поэтому web не просто пригоден для 

создания разнообразных приложений, но и активно применяется в этой сфере.  

По сути веб-приложение – это клиент-серверное приложение, в котором клиентом выступает 

браузер, а сервером – веб-сервер. Кроссплатформенность – это одна из причин популярности 

web и веб-приложений в частности. Для взаимодействия с приложением достаточно иметь 

под рукой компьютер с установленным браузером. 

Фундамент приложения 

Пытаться создать веб-приложение «с нуля» - не самая лучшая затея. Прежде всего нужно 

помнить, что веб-приложение – это приложение, доступное для всех посредством интернет-

соединения, а значит чрезвычайно подверженное разного рода атакам. Следовательно, 

разработчик вынужден тщательно проработать защиту приложения. Сделать это самому, а 

тем более в сжатые сроки крайне проблематично, а ведь защита от сетевых атак это лишь 

одна из функций приложения, которую разработчик вынужден реализовать. Помимо этого, в 

приложении также необходимо реализовать: 

систему авторизации; 

HTTP-протокол; 

генератор страниц; 

оболочку баз данных. 

Это далеко не полный список функций, необходимых простому веб-приложению. 

Становится понятно, что разработка собственно приложения уходит на второй план. С этим 

мириться нельзя, поэтому необходимо прибегнуть к помощи т.н. программных каркасов, или 

фреймворков (от англ. framework – каркас). Готовый фреймворк позволяет разработчику 

сосредоточится на кодировании бизнес-логики приложения, принимая на себя решение 

рутинных задач. 

Микрофреймворк Flask 

Хороший фреймворк должен помочь программисту реализовать ряд неотъемлемых функций 

веб-приложения, но при этом не должен навязывать структуру системы, паттерны 

проектирования, излишний функционал или иным образом препятствовать реализации идей 

разработчика. 

Фреймворк Flask (англ. фляга, бутыль) именуется разработчиками микрофреймворком[1], 

так как несёт в себе лишь базовый функционал, такой как: 

обработка HTTP-запросов от клиентов; 

поддержка сеансов; 

генерация веб-страниц. 

Весь остальной функционал реализуется в виде подключаемых модулей, как разработчиками 

фреймворка, так и сторонними разработчиками, в том числе непосредственно 

использующими фреймворк. Это позволяет сделать приложение быстрым, гибким и лёгким, 

реализовать весь и только необходимый функционал. 

 Flask написан на языке программирования Python. Этот интерпретируемый язык 

программирования отлично зарекомендовал себя для создания веб-приложений и 

выполнения на стороне сервера. Соответственно веб-разработка с использованием 

фреймворка flask также будет вестиcь на языке программирования Python. 

Базы данных и ORM 
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 Непосредственно язык программирования имеет в стандартной поставке привязки к 

таким популярным СУБД, как MySQL и SQLite, что несколько упрощает применение баз 

данных в разрабатываемом приложении. Сторонние модули позволяют включить поддержку 

практически всевозможных СУБД, в том числе ставшие особенно популярными в последнее 

время NoSQL СУБД.  

Тем не менее, корпоративным стандартом сегодня по-прежнему являются реляционные базы 

данных. Непосредственное применение РСУБД в приложении осложнено тем, что данные в 

программе так или иначе представлены объектами (так как для реализации применяется 

парадигма ООП), в то время как для выборки данных из базы данных приходится прибегать 

к запросам на декларативном языке SQL. Решить эту проблему можно путём отображения 

сущностей базы данных в сущности языка программирования, прозрачно транслируя 

запросы к последним в SQL-запросы к базе данных. Такая технология именуется объектно-

реляционным отображением или ORM (англ. Object-Relational Mapping). Одной из 

библиотек, реализующей подобное отображение для языка python является SQLAlchemy[2].  

ORM это лишь небольшая часть функционала, предоставляемого SQLAlchemy. Эта 

библиотека также обладает следующими особенностями[3]: 

Устоявшаяся архитектура 

Возможность использовать SQL, написанный вручную 

Поддержка транзакций 

Создание запросов с использованием функций и выражений Python 

Модульность и расширяемость 

Дополнительная возможность раздельного определения объектного отображения и классов 

Поддержка составных индексов 

Поддержка отношений между классами, в том числе «один-ко-многим» и «многие-ко-

многим» 

Поддержка ссылающихся на себя объектов 

Предварительная и последующая обработка данных (параметров запроса, результата) 

 Кроме того, поддержка SQLAlchemy непосредственно во фреймворке реализована 

посредством расширения flask-sqlalchemy. 

Заключение 

 Архитектура системы «тонкий клиент – толстый сервер» обладает рядом 

неоспоримых преимуществ. Web-приложение это отличный пример реализации такой 

архитектуры на практике. На сегодняшний день существует множество технологий, 

позволяющих разрабатывать эффективные веб-приложения, не прибегая при этом к 

изобретению велосипеда.  
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Сетевая технология — совокупность программных, аппаратных и организационных средств, 

обеспечивающих коммуникацию и распределение вычислительных ресурсов ПК, 

подключенных к сети.  

При оценке развития сетевых технологий и планирования модернизации операторских сетей 

следует учитывать изменение структуры трафика. По прогнозам экспертов, произойдет 

заметное увеличение числа устройств категории М2М, которые составят более43% от всех 

устройств, подключенных к сети. При этом на их долю придется всего менее 3% объема 

трафика. 

Широкое распространение смартфонов и планшетов так же заметно изменят структуру 

потребления трафика. Пользователи все больше будут предпочитать мобильный вариант 

доступа фиксированному. Ожидается, что почти вдвое снизится трафик, потребляемый 

персональными компьютерами.[3] 

В 2019 году на рынке услуг для населения заметно будет преобладать развлекательный 

контент и почти 80% будут смотреть телевидение через сеть IP. Бизнес внесет свою лепту в 

рост трафика за счет все большей мобильности своих сотрудников и все большего 

использования мобильных устройств. 

 К примеру, компания Cisco представила свои следующие рекомендации для сервис-

провайдеров и операторов связи: 

Из-за роста числа планшетов, смартфонов и устройств межмашинной связи, требующих 

аутентификации для доступа к фиксированным и мобильным сетям, необходимо 

усовершенствование средств сетевого интеллекта, управления и информационной 

безопасности. При этом расширение полосы пропускания — не единственная проблема на 

ближайшую пятилетку. 

Развитие таких видеосервисов, как видео высокого и сверхвысокого разрешения и 

сферическое видео, может потребовать от сервис-провайдеров расширения полосы 

пропускания и дополнительной масштабируемости. В жилом, мобильном и бизнес-секторах 

сохранится устойчивый спрос на доступ к продвинутым видеосервисам с помощью сетей и 

устройств любого типа. Здесь ключевыми факторами успеха станут качество обслуживания, 

удобство пользования и цена. 

Продолжающееся распространение в бизнес-сегменте таких сервисов, как видеоконференции 

высокого разрешения и веб-видеоконференции, а также бизнес-видео по запросу, может 

стимулировать усиление роста виртуализации сетей и применения Интернета для передачи 

видео. Это, в свою очередь, вызовет определенные проблемы как для сервис-провайдеров, 

так и для независимых поставщиков услуг (over-the-top providers, OTT). 

К 2019 сотовые соединения во всем мире будут генерировать более 14%, а Wi-Fi-соединения 

— 53% месячного IP-трафика, т.е. 67% совокупного месячного IP-трафика.  

Всем сервис-провайдерам будет целесообразно применять такие стратегии развития 

мобильных технологий, которые предусматривают дифференциацию и монетизацию. 

IP-сети должны обладать достаточным интеллектом и гибкостью для поддержки постоянно 

появляющихся новых и модернизируемых приложений для фиксированных и мобильных 

сетей. Стремясь дифференцировать свои сервисы, многие сервис-провайдеры активно 

сотрудничают с разработчиками приложений.[1] 
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На данный момент существует две тенденции развития сетей, которые идут параллельно, 

никак не мешая друг другу. 

Первая из них – виртуализация сетей.  Сейчас серверная инфраструктура почти всех 

компаний виртуализована, а у некоторых компаний и реализована виртуализация рабочих 

столов, и так как все это находится в виртуальной среде, то и передача данных между 

хостами тоже происходит виртуально. 

Сейчас идет активное развитие виртуальных коммутаторов и маршрутизаторов, межсетевых 

экранов и в этой «гонке» участвуют лидирующие компании, конкурируя между собой – это 

компании Cisco и VMware, они на данный момент являются лидерами в виртуальном 

сетевом оборудовании. Примером виртуального многофункционального устройства можно 

считать Vmware NSX. 

Вторая тенденция, которая на данный момент очень актуальная и активно развивается – 

это Open Network. Виртуальные сети – это конечно хорошо, но никто не отменял физические 

сети, ведь без них обойтись нельзя. 

В ближайшем будущем крупные компании, лидеры на рынке сетевых технологий, отойдут от 

производства аппаратного обеспечения и займутся только программным составляющим, а 

«железо» будет  стандартным, так называемые white box, на которые можно будет 

установить любое программное обеспечение. Сейчас некоторые компании уже вводят такую 

практику производства коммутаторов с открытой операционной системой, а некоторые 

компании занимаются только производством операционных систем для коммутаторов. 

Системы хранения данных 

Все системы хранения на аппаратном уровне представляют из себя сервер с большим 

количеством дисков, который имеет определенный форм-фактор для удобства использования 

и максимальной отказоустойчивости. Так же, как и в сетях, главным отличием современных 

систем хранения данных является программное обеспечение, обеспечивающее основной 

функционал работы оборудования. В ближайшее время платформа для установки 

программного обеспечения станет унифицированной, а мы будет выбирать из программного 

обеспечения то, которое подойдет именно нашим задачам и запросам. 

Серверы 

Серверы на данный момент уже представляют из себя унифицированную «модель-

конструктор», и главным отличием современных систем является сервис и системы 

мониторинга и управления этим сервером или группой серверов. Но относительно 

недавно компания IBM сделала интересных 2 шага: продала бизнес, связанный с x86 

архитектурой, компании Lenovo и сделала архитектуру POWER открытой. 

IBM обычно тонко чувствует когда тенденции идут на спад, как это было с ноутбуками и 

ПК, плюс открытие архитектуры POWER даст мощный толчок в ее развитии, а это значит, 

что скоро эти процессоры подешевеют, под них будут писать больше софта, разные 

производители будут производить различные комплектующие. Главное, что серверы 

POWER будут становиться дешевле и производительней, так что в ближайшие несколько лет 

у нас появится реальный конкурент уже привычным серверам.[2] 

Облака 

Сейчас это слово настолько часто звучит в ИТ-сфере, что человека, который не слышал 

слово «облака» сложно найти даже за пределами ИТ-специалистов. Для обычных 

пользователей интернета, не связанных с корпоративным миром характерно использование 

давно уже привычных сервисов: социальные сети, сервисы по предоставлению музыки, 

хранилище данных, офисные приложения и многое другое – это и есть облака.[3] 

Но корпоративный мир немного отличается от обычных пользователей, ведь 

здесь необходимы большие мощности, реализуются критичные бизнес 

процессы, задействованы  большие деньги. Поэтому уже сейчас, и в ближайшее время будет 

развиваться тенденция предоставления ИТ- инфраструктуры как сервиса, и, если необходимо 

можно выбрать сервис не для всей инфраструктуры, а для отдельного приложения, 

http://olly.ru/content/tipovoe-reshenie-kompanii-olli-chast-8
http://olly.ru/content/tipovoe-reshenie-kompanii-olli-chast-8
http://olly.ru/content/chistaya-moshch-ibm-power
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аппаратного обеспечения или только части инфраструктуры. По сути, осуществляется аренда 

все необходимой IT инфраструктуры вместе с сервисом. 
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Молодежная политика Старооскольского городского округа проводится в отношении 

граждан в возрасте от 14 до 30 лет. С целью оказания содействия трудоустройству молодёжи 

Центр занятости взаимодействует с управлением по делам молодёжи администрации 

Старого Оскола, управлением социальной защиты населения, управлением образования, а 

так же с Центром молодежных инициатив (далее ЦМИ). 

Основной целью деятельности ЦМИ является: создание условий для развития и реализации 

потенциала молодежи в интересах Старооскольского городского округа. 

На данный момент в ЦМИ существует небольшая база данных, в которой ведется журнал 

учета вакансий и соискателей, обратившихся в отдел занятости. Подбор кадров выполняется 

специалистом отдела. Большинство решений по подбору кандидатов на рабочие места и 

вакансий для них осуществляется вручную, без использования систем поддержки принятия 

решений. Процесс подбора кадров на вакансии представлен в виде диаграммы eEPC, 

представленной на рисунке 1. 

Рис.1 Диаграмма eEPC процесса подбора кадров на вакансии 

Проанализировав работу ЦМИ по трудоустройству молодежи, из-за отсутствия 

автоматизированной системы, были выявлены следующие недостатки: 
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технические проблемы, связанные с применением бумажных носителей, ограниченное 

применение ПК в процессе подбора кандидатов; 

социальные проблемы, связанные с рутинным характером действий, связанных с обработкой 

анкет и поиском кандидатов. 

отсутствие автоматизированного сбора, обработки и размещения заявок и предложений в 

едином банке данных; 

отсутствие необходимых программных средств, позволяющих осуществить построение базы 

данных и разработать удобный для пользователя интерфейс.  

высокая трудоемкость обработки информации из-за неавтоматизированного сбора, анализа и 

обработки исходных данных сотрудником. 

несовершенство процессов обработки, хранения и процессов выдачи выходных результатов 

конечному пользователю. Используемые программные продукты не позволяют совместить 

все процессы в единую систему, в результате чего не может быть обеспечена целостность, 

достоверность и защищенность данных. 

большое количество ошибок и потерь при обработке информации. Так, например программа 

Microsoft Office, используемая сотрудником при составлении отчета,  не позволяет 

автоматически вывести списки, например, отчет по нетрудоустроенным и трудоустроенным 

соискателям, вследствие чего отчеты могут оказаться искаженными из-за переноса 

«вручную» необходимых данных из одного списка в другой. 

Все выявленные недостатки приводят к снижению оперативности процесса трудоустройства, 

что влияет на общую картину занятости среди молодежи, не дает им в желаемой степени 

реализовать свой потенциал. 

Согласно проведенному анализу, для устранения выявленных недостатков в деятельности 

ЦМИ по трудоустройству молодежи предлагается к разработке ИС «Молодежная биржа 

труда» выполненная в виде web-приложения. 

Разрабатываемая системы относится к классу информационно-аналитических систем. Как 

информационная система, она обеспечивает сбор и обработку регулярно поступающей 

информации о вакансиях и кандидатах, ее размещение на Web-представительстве с целью 

информирования широкой аудитории. Как аналитическая система, ориентирована на 

поддержку принятия решений, направленных на повышение эффективности регулирования 

процессов трудоустройства. 

Автоматизированная информационная система «Молодежная биржа труда» предназначена 

для сокращения трудоемкости по обработке документации возникающей при работе с 

соискателями. Поэтому основным требованием является максимальная автоматизация 

операций по вводу и обработке информации. Так, при заполнении резюме соискателей, их 

номер проставляется автоматически и по порядку. Благодаря этому, вероятность потери или 

путаницы с документами сводится к минимуму. 

При разработке приложения следует учесть, что вся система должна быть надежной, 

доступной и иметь удобный и простой интерфейс, так как уровень подготовки пользователей 

может быть различным. 

Для упрощения работы с приложением необходимо разработать так называемую “систему 

подсказок”. Так, пользователь может навести курсор мыши на какое-либо поле и в строке 

состояния прочесть его предназначение. 

В системе «Молодежная биржа труда» должна быть предусмотрена возможность гибкого 

поиска данных по различным критериям. Такая возможность позволит сократить время 

необходимое на обработку документов и упростить работу с ними. 

Необходимо наличие подсистемы отчетности. Получение отчетных форм снизит нагрузку на 

отдел обработки данных. 

Наличие БД. Хранение информации о контрагентах: кандидатах и заказчиках, служебной 

информации и прочих документов в единой БД ускорит поиск информации и сделает его 

наиболее эффективным; 
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 Требования, предъявляемые к разрабатываемой ИС: 

 Требования к структуре и функционированию системы: разрабатываемая 

информационная система должна иметь возможность ввода, коррекции и удаления данных о 

соискателе/работодателе, аналитические функции, позволяющие обрабатывать 

статистическую информацию по подбору вакансий/кандидатов, проводить анализ 

имеющихся вакансий в зависимости от критериев соискателя и по результатам анализа 

производить выгрузку различных видов отчетов.  

Требования к техническому обеспечению: 

Информационная система представляет собой многопользовательское приложение, 

выполненное с использованием 2-х уровневой архитектуры «клиент-сервер». На стороне 

сервера располагаются все данные информационной системы, а также хранимые 

программные блоки, которые используются как серверной, так и клиентской частью 

приложения. 

Преимущества такой архитектуры в разделении работы между сервером базы данных и 

прикладными программами клиентов.  Вся тяжесть управления совместно используемыми 

данными может быть сосредоточена в компьютере, выполняющем СУБД, в то время как 

рабочие станции, на которых работают приложения, могут сконцентрироваться на 

интерпретации и отображении данных.  

Функциональные требования к системе: 

Оптимизация подбора соответствий: система должна автоматически находить пары 

вакансия/соискатель и предлагать их пользователю. 

Возможность внесения изменений: система должна обеспечить возможность внесения 

изменений, таких как добавление нового соискателя, вакансии и работодателя, а так же 

обеспечение поддержки пользователя при внесении изменений (система подсказок). 

Упрощение составления отчетностей: система должна позволить сотрудникам получить 

доступ к данным, используемым для составления отчетностей (например, данные о 

количестве трудоустроенных и нетрудоустроенных соискателях).  

Предоставление рекомендаций соискателям для повышения собственной 

конкурентоспособности на рынке труда. 

Предложенная к разработке информационная система позволит существенно увеличить 

эффективность работы сотрудников МАУ «ЦМИ» по трудоустройству и тем самым 

избежать излишних временных затрат, что позволит повысить уровень занятости 

молодежи. 
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В настоящее время информация имеет большое значение в управлении компанией или 

предприятием, и чем крупнее компания, тем большее значение она имеет. Поэтому во 

многих организациях созданы и ведутся какие-либо базы данных с применением 

вычислительной техники – от простейших таблиц для ведения адресной книги клиентов на 

отдельном персональном компьютере секретаря, до сложнейших систем по управлению 

бизнес-процессами, размещенных на нескольких серверах со специальной системой зашиты 

и доступа к информации. Все это информационные системы (ИС). Информационная система 

становится главным инструментом для сбора, хранения, переработки, передачи информации 

и принятия решений для ведения бизнеса [2]. 

Информационная система представляет собой аппаратно-программный комплекс, 

обеспечивающий выполнение следующих функций: 

• ввод данных об объектах некоторой предметной области; 

• хранение и защита данных во внешней памяти вычислительной системы; 

• дополнение, удаление, изменение, сортировка и выборка введенных данных; 

• и обобщение данных и составление нужных отчетов с предоставлением пользователю 

удобного интерфейса. 

Одной из особенностей информационных систем является то, что объем данных может 

измеряться миллиардами байт. Поэтому в такой системе данные обязательно должны быть 

структурированы, чтобы из всего многообразия данных удобно было выбирать только 

некоторые из них, отвечающие определенным критериям. 

Совокупность взаимосвязанных данных называется структурой данных. Если эта 

структурированная совокупность данных относится к одной предметной области, то говорят 

о базе данных (БД). 

Итак, база данных — это реализованная с помощью компьютера информационная структура 

(модель), отражающая состояние данных и их отношения между собой. Опыт 

использования баз данных позволяет выделить общий набор их рабочих характеристик: 

• полнота — чем полнее база данных, тем вероятнее, что она содержит нужную 

информацию; 

• правильная организация — чем лучше структурирована база данных, тем легче в ней найти 

необходимые сведения; 

• актуальность — база должна постоянно обновляться, т. е. в каждый момент 

соответствовать состоянию отражаемого ею объекта; 

• удобство для использования — база данных должна быть проста и удобна и иметь 

развитые методы доступа к любой части информации. 

Как любой программный продукт, БД обладает собственным жизненным циклом, который в 

свою очередь определяет жизненный цикл всей информационной системы. Жизненный 

цикл включает в себя следующие основные этапы [2]: 

• планирование разработки БД; 

• определение требований к системе; 

• сбор и анализ требований пользователей; 

• проектирование базы данных: 

• концептуальное проектирование БД; 

• логическое проектирование БД; 

• физическое проектирование БД; 
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• разработка приложений; 

• реализация; 

• загрузка данных и тестирование; 

• эксплуатация и сопровождение. 

Существенное влияние на эффективность информационного обеспечения оказывают проектные 

решения внутримашинной части информационной базы. В действующих современных АСУ можно 

выделить два основных: пофайловую организацию массивов данных и организацию на основе баз 

данных. 

Пофайловая организация предусматривает создание специализированных на решение конкретных 

задач массивов данных, при этом осуществляется жесткая привязка данных к алгоритмам 

преобразования и реализующим эти алгоритмы программам, что затрудняет процесс пользования 

информационной базой и реализацию задач, инициируемые в форме запросов. Существенным 

недостатком пофайловой организации является избыточность информации, поскольку для решения 

различных задач часто записываются одни и те же данные. Применение пофайловой организации 

данных и в настоящее время объясняется высокой скоростью обработки данных, поскольку структура 

и организация файла соответствует логике его обработки программой [2]. 

Перспективным для практически любых автоматизированных систем обработки информации 

(включая АСУТП) является создание баз данных, которые в той или иной степени исключают 

недостатки пофайловой организации. База данных АСУ - это совокупность используемых при 

функционировании АСУ данных, организованная по определенным правилам, предусматривающим 

общие принципы описания, хранения и манипулирования данными, и независимая от прикладных 

программ.  

Одно из основных свойств баз данных - их «независимость», а это означает, что изменение одних 

программ не приводит к изменению других. Таким образом, обеспечивается относительная простота 

добавления новых или изменения уже хранимых данных, а также возможность применения общего 

управляемого способа поиска данных [4]. 

Другое важнейшее свойство организации информационной базы на основе баз данных - это 

минимальная избыточность данных, поскольку, в принципе, одними и теми же данными можно 

пользоваться при решении различных задач. На практике полностью независимые данные бывают 

так же редко, как и полностью не избыточные. Действительно, как показывает анализ эволюции 

концепции баз данных и опыта создания различных систем с базами данных, проектировщики идут 

на различные компромиссы при организации машинных баз данных для получения практически 

приемлемого комплекса таких характеристик, как производительность, гибкость, экономичность. Как 

правило, в АСУ выделяют несколько баз данных, автоматически управляемых СУБД, которая может 

обеспечить одновременный доступ к каждой базе данных нескольких пользователей. В базы данных 

включают так называемые общесистемные массивы, кроме того, исходя из практической 

целесообразности в ИБ, выделяют также локальные массивы для решения отдельных задач [5]. 

Для автоматизированных систем управления организационно-технологическими процессами 

участков и цехов возможность прямого доступа персонала к базам данных, диалоговой работы с 

данными имеет существенное значение для эффектного принятия решений и выработки 

регулирующих воздействий. Поэтому важным является развитие способов взаимодействия человека с 

ЭВМ с возможностью прямого доступа к БД. 
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СОЗДАНИЕ АВТОМАТИЗИРОВАННОЙ ПОДСИСТЕМЫ УЧАСТКА 

ЭКСПЛУАТАЦИИ ЖДЦ АО «ОЭМК» 

 

Савченко С.В., студент 5 курса 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Задача железнодорожного цеха - обеспечивание потребности АО «ОЭМК» в перевозке 

грузов, материалов и оборудования при соблюдении правил безопасности движения поездов, 

маневровых составов и сохранности перевозимых грузов. 

В настоящее время контроль над работой локомотивных бригад, безопасностью движения 

поездов и маневровой работы, исправным состоянием локомотивов, проведением  

технических осмотров  и ремонтов (ТО-1, ТО-2, ТО-3, ТР-1)с соблюдением жизненного 

цикла тепловозов, учет горюче-смазочных материалов (ГСМ), составление отчетов 

выполняет машинист- инструктор локомотивных бригад. 

Контроль и работа с локомотивными бригадами заключается в проведении контрольно - 

инструкторских поездках (КИП) для которых предварительно требуется составление графика 

на месяц с учетом уже проведенных поездок в течение последних трех месяцев. Каждый 

четверг машинист-инструктор составляет отчет с выявленными замечаниями проведённых 

КИП начальнику цеха, составляет маршрутные листы на следующие сутки, или на выходные 

дни, планируя количество бригад и работающих тепловозов и, используя списочный состав 

локомотивных бригад, проводит инструктажи по пожарной безопасности и охране труда. 

Принимает замечания машинистов тепловоза и помощников машинистов тепловозов об 

неисправностях возникших в процессе эксплуатации (смены) тепловоза и делает запись в 

журнал ТУ-29 «Книга замечаний и неисправностей», перед плановой постановкой тепловоза 

в депо машинист инструктор подает список неисправностей в локомотивное-вагонное депо 

мастеру по ремонту. [2]. 

Машинист-инструктор ведет ежесменные проверки ГСМ по маршрутным листам, составляя 

ежедневный отчет а так же по требованию руководителя выборочный отчет по расходу 

локомотивной бригады или по определенному периоду. В начале месяца машинист-

инструктор на основании маршрутных листов составляет плановый отчет за прошедший 

месяц, который включает в себя акты и отчеты, справки о полученном и израсходованном 

ГСМ. 

Проанализировав операции, был сделан вывод о том, что ручная обработка маршрутных 

листов, составление графика, составление списка неисправностей, учет ГСМ и составление 

топливной отчетности занимает много рабочего времени и не позволяет оперативно в 

предельно короткие сроки проводить анализ (работы тепловозов, расхода топлива, расхода 

масла, неисправностей), создавать отчеты и акты. 

Для оптимизации работы машиниста-инструктора необходимо разработать и создать 

автоматизированную подсистему участка эксплуатации ЖДЦ АО «ОЭМК». 

Для этого предлагается разработать базу данных, которая будет включать данные о 

локомотивных бригадах, локомотивах, используемых запасных частей (с техническим 

описанием), неисправностей, ГСМ (рис. 1). [1]. 

 



398 

 

 
Рис 1.  Даталогическая модель базы данных 

 

После создания и внедрения автоматизированной подсистемы сократиться время обработки 

и получения информации, процесс создания маршрутных листов, отчетов и актов. Что 

позволит оперативно и в кротчайшие сроки проводить анализ неисправностей тепловозов, 

необходимых материалов и запчастей, ГСМ. 

Автоматизированная подсистема позволит: 

прогнозировать и оперативно планировать обслуживать и ремонтировать локомотив; 

проводить мониторинг и диагностировать локомотивы; 

контролировать безопасность движения; 

управлять трудовыми ресурсами; 

качественно управлять жизненным циклом локомотива; 

планировать и прогнозировать  материально – техническое обеспечение; 

создавать отчеты ГСМ, отчеты по неисправностям; 

проводить анализ; 

снижать риски человеческого фактора при обработке информации. 
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РАЗРАБОТКА СИСТЕМЫ ПОДДЕРЖКИ ПРИНЯТИЯ РЕШЕНИЙ В ПРОЦЕССЕ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО САМООПРЕДЕЛЕНИЯ ОБУЧАЮЩИХСЯ 
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В настоящее время развитие производства и социально-экономической ситуации на рынке 

непосредственно зависит от рационально использованных трудовых ресурсов, но 

профессиональные интересы, склонности и возможности большинства людей зачастую не 

сопутствуют оптимальной занятости на рынке труда. С каждым днем проблема 

противоречия между реально существующими вакансиями и не рационально сложившимися 

профессиональными устремлениями выпускников образовательных организаций становится 

более актуальной. 

В виду этого, для решения задачи по устранению противоречий между требуемыми 

работодателями вакансиями и устремлениями обучающихся необходимо разработать 

систему, способствующую повышению эффективности профессионального самоопределения 

выпускников образовательных организаций с учетом интересов, как людей, так и рынка 

труда [1]. 

В настоящее время существует множество тестов, по результатам которых можно получить 

рекомендации по выбору профессии. На базе факультета автоматизации и информационных 

технологий СТИ НИТУ «МИСиС» был проведен анализ наиболее известных систем 

поддержки профессионального самоопределения школьников. Сравнение их 

функциональности происходило по указанным показателям по шкале от 0 до 10. 

Вычисленные средние экспертные оценки представлены в таблице 1. 

 

Табл. 1 Результаты сравнения систем поддержки  

процесса профессионального самоопределения  

Функции систем по профориентации 
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1. Представление информации о профессиях 6,1 6,9 4,6 7,9 7,4 5,4 

2. Разнообразие профориентационных методик для 

проведения диагностики 
6,2 5,6 1,3 8,6 9 8,5 

3. Пояснение результатов тестирования 8,7 8,8 8,7 9,6 8,3 8,9 

4. Качество рекомендаций по выбору подходящей 

профессии 
5,2 5,5 6,4 6,8 6,4 6,2 

5. Наличие информации о направлениях подготовки 9,2 3,2 0,5 6,5 2,3 6,6 

6. Наличие информации о вакансиях рынка труда 4,2 3,6 1,3 9,5 5,4 4,6 

7. Возможность удаленного доступа к системе 0,5 0,2 0,4 0,3 0,6 0,3 

8. Анализ результатов профессионального 

самоопределения 
9 7,9 1,8 7,3 9,4 4,3 

9. Удобство и простота использования 

профориентационных процедур 
5,5 6,8 5,9 7,6 8,4 8,6 
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Как мы видим, они не обладают достаточно большим объемом информации о профессиях, 

направлениях подготовки и вакансиях на рынке труда, хорошим качеством рекомендаций по 

выбору профессии и возможностью получения информации с помощью удаленного доступа. 

Для реализации системы поддержки принятия решений в процессе профессионального 

самоопределения обучающихся предлагается подход, в результате которого успешное 

определения предполагает выбор востребованной профессии с учетом личностных 

особенностей и интересов выпускника образовательной организации (рис.1). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рисунок 1. Предлагаемая схема реализации процесса профессионального самоопределения 

 

На схеме приняты следующие обозначения: Z - совокупность личных качеств выпускника; Р 

— профессиональные устремления выпускника; В - множество профессиональных интересов 

и склонностей выпускника; S - множество, отражающее индивидуальные знания, навыки и 

умения; R - множество востребованных профессий на рынке труда; ψ-функция объединения 

индивидуальных профессиональных качеств и требований работодателей; G – итоговый 

результат профессионального самоопределения, содержащий список рекомендуемых для 

освоения профессий [2].  

Для реализация функции ψ (B, S, R), т.е. для пересечение указанных множеств, необходимо 

преобразовать множества профессиональных умений и интересов в множества 

соответствующих профессий на рынке труда: 

      ,                                                               (1) 

                                                                      (2) 

где В' — множество профессий, соответствующих личностным интересам, качествам и 

склонностям; S' - множество профессий, соответствующих имеющимся у выпускника 

профессиональным умениям и знаниям; ƒ, φ – функции-сопоставления индивидуальным 

особенностям выпускника соответствующие профессии. 

Соответственно, множество подходящих профессий определяется по следующей формуле: 

                                                               (3) 

На основе данной математической модели разрабатывается комплекс алгоритмов, способный 

комплексно оценить индивидуальные интересы и профессиональные качества выпускника 

образовательной организации, а также осуществить подбор наиболее подходящих 

профессий, востребованных на рынке труда.  

Таким образом, полученная информационная система поддержки принятия решения 

позволит повысить эффективность профессионального самоопределения выпускников 

образовательных организаций, а также предоставит соответствующие рекомендации, 

относительно выбранной пользователем профессии. 
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НЕСТАЦИОНАРНОЙ ТЕПЛОПРОВОДНОСТИ 

  

Сапрыкина А.Н., ассистент кафедры «Экономика и менеджмент» СТИ НИТУ «МИСиС» 

Руководитель: Михайлов А.П., доцент кафедры «Высшей математики», к.ф.-м.н  

СТИ НИТУ «МИСиС» 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Стабильность процессов, протекающих в зоне вторичного охлаждения, является одним из 

аспектов выпуска качественной литой продукции. Отвод тепла осуществляется при контакте 

охлаждающей смеси с системой направляющих роликов и поверхностью непрерывного 

слитка. В результате интенсивного отвода тепла изменяется распределение температур по 

сечению заготовки. 

Математическая модель [1] технологического процесса в зоне вторичного охлаждения 

машины непрерывной разливки стали: 

уравнение тепломассопереноса для слитка на криволинейных участках 

 

 
            

 
где 

. 

 

Граничные условия на границе криволинейного участка: 

 по внутреннему радиусу 

 

 
 

 и по внешнему радиусу 

 

 
 

 
 

Дополнительные условия 

 

         

             

 

 
 

 

 
         Здесь: 
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         — угловая скорость движения слитка на  криволинейном участке;  

        внутренний (внешний) радиус  криволинейного участка;  

        — границы раздела фаз. 

Решение рассматриваемой задачи Стефана усложняется наличием нелинейности в 

граничных условиях (3), (4). В данной работе для решения задачи (1)-(9) предлагается метод, 

основанный на сочетании аналитических методов с численными, который оказывается более 

эффективным. 

Заменим задачу (1)-(9) семейством задач , в которых условия (3), (4) заменены на 

линейные: 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

Последовательность решений   задач   сходится в  к решению задачи (1)-

(9). Решение задачи   использует решение задачи , полученное на предыдущем шаге. 

Воспользуемся методом конечных интегральных преобразований (метод  Гринберга [2]) для 

нахождения  решения задач .  

Решение задачи  будем искать в виде   

 

 
 

Предположим, что функции  являются собственными функциями 

дифференциального оператора  
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т.е.  являются решением следующей задачи 

 

 
 

Нетрудно проверить, что задача (10) имеет  ненулевое решение.  

Приведем значения .  

 

 
 

Собственные функции оператора являются линейно независимыми функциями.  Но 

тогда для нахождения функций   из уравнения  (1)  получим уравнение 

 

 
 

Соответствующим образом модифицируются граничные условия.  

В результате получается аналог задачи Стефана, который решается численными методами. 

Разработана программа в пакете Wolfram Mathematica, результатом работы которой является 

температурное поле заготовки, построена графическая визуализация распределения 

температуры заготовки. Предложенный подход и результаты исследований можно 

использовать для определения предполагаемого решения. Производится отладка и 

верификация построенной  модели.  
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АЛГОРИТМЫ И ТЕХНИЧЕСКИЕ СРЕДСТВА ЦИФРОВОЙ ОБРАБОТКИ 

СИГНАЛОВ И ИЗОБРАЖЕНИЙ 
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Оскольский политехнический колледж Старооскольского технологического института  им. А.А. Угарова 

(филиал) Федерального государственного автономного образовательного учреждения высшего образования 

«Национальный исследовательский технологический университет «МИСиС» 

Цифровой обработкой сигналов принято называть в вычислительной технике 

арифметическую обработку последовательностей равноотстоящих во времени отсчетов. Под 

цифровой обработкой понимают также обработку одномерных и многомерных массивов 

данных. 

Безусловно, данная обработка может быть выполнена с помощью обычных вычислительных 

средств. Например, на современном персональном компьютере с процессором типа Pentium 

IV обработка не представляет никаких трудностей. Однако именно специфика 

последовательности предоставляет дополнительные возможности для достижения высокой 

эффективности при жестких ограничениях систем реального времени.[1] 

Не секрет, что первые вычислительные машины были созданы в 40-х годах прошлого 

столетия для решения задач криптографии, баллистики, ядерной физики, практического 

построения систем противовоздушной обороны. Системы и методы цифровой обработки 

также разрабатывались в оборонных отраслях в первую очередь для решения задач 

радиолокации, обработки гидроакустических и тепловизионных сигналов. 

Цифровая обработка, в отличие от аналоговой, традиционно используемой во многих 

радиотехнических устройствах, является более дешевым способом достижения результата, 

обеспечивает более высокую точность, миниатюрность и технологичность устройства, 

температурную стабильность. 

Наиболее жесткие требования к аппаратной части цифровой обработки предъявляют 

радиолокационные системы. Основным содержанием цифровой обработки здесь является 

фильтрация входных сигналов антенны, частоты сигналов от 10 МГц до 10 ГГц. Размеры 

преобразований могут достигать до 2
14

 комплексных точек, требования по быстродействию 

составляют 10
9
 умножений в секунду.[1] 

При обработке цифровых сигналов радиолокатора используются алгоритмы цифровой 

фильтрации и спектрального анализа (вычисление дискретного и быстрого преобразования 

Фурье — ДПФ и БПФ), алгоритмы корреляционного анализа, обратной свертки, 

специальные алгоритмы линейного предсказания. 

Системы цифровой обработки сигналов, реализуемые на базе ЦПОС, относятся к классу 

цифровых микропроцессорных систем, функционирование которых помимо конфигурации 

аппаратных средств определяется также программным обеспечением. Эта особенность 

обуславливает следующую последовательность этапов проектирования подобных систем. 

Для устранения эффектов наложения спектр входного сигнала ограничивается полосой 

пропускания ФНЧ1, меньшей, чем половина частоты дискретизации АЦП. Аналоговый 

сигнал преобразуется в цифровой код, затем накапливается в Буфере 1, который необходим 

для согласования скоростей работы АЦП и ЦПОС. Временная диаграмма работа АЦП 

представлена на рисунке 13. В качестве примера на рисунке представлена временная 

диаграмма работы АЦП AD7892 Analog Devices. АЦП последовательного приближения, 

12 разрядов, время преобразования порядка 2 мкс., имеет интерфейс для включения 

непосредственно на шину микропроцессора, данные представляются в дополнительном коде. 

Данное АЦП позволяет подключать его непосредственно на шину микропроцессора. 

Цифровая обработка изображений 
В настоящее время оптико-электронные системы (ОЭС), как и распознающие системы 

технического зрения (РСТЗ), используются в различных отраслях народного хозяйства, 
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науки и техники для решения широкого класса разнообразных задач. Они предназначены для 

обработки изображений и получения измерительной информации при автоматическом 

слежении и управлении, исследовании природных ресурсов и окружающей среды. 

Повышение качества обработки изображений с учетом минимизации аппаратно-

программного обеспечения ОЭС и РСТЗ — актуальная задача. Основными направлениями 

развития ОЭС и РСТЗ являются: [2] 

1) углубление знаний об объектах исследования и условиях работы систем, создание 

адекватных моделей этих объектов;  

2) развитие общей теории и методов расчета и проектирования (прежде всего — теории 

приема и обработки многомерного сигнала, общих схемотехнических решений, унификации 

методов расчета основных узлов и характеристик прибора в целом) систем с учетом их 

специфики. Актуальной задачей является внедрение САПР на всех этапах проектирования и 

разработки ОЭС и РСТЗ;  

3) развитие и внедрение методов адаптации алгоритмов, адаптации конструктивных 

параметров и характеристик систем, учитывающих внешние изменяющиеся условия их 

работы;  

4) использование новой элементной базы, например, приемников изображений на основе 

КМОП технологии, выполненных по технологии «активный пиксел», с применением микро 

биометрических матриц;  

5) расширение методов обработки оптических сигналов, базирующихся на вейвлет- 

преобразовании, быстром преобразовании Фурье;  

6) создание новых методов, алгоритмов и аппаратных средств обработки изображений на 

основе системного подхода и комплексного учета основных факторов, влияющих на 

качество функционирования систем. 

Вся история развития теории и техники ЦОС, как и информатики в целом, напрямую связана 

с достижениями в области дискретной схемотехники и компьютерных технологий. 

Дискретизация непрерывной информации во времени и квантование по уровню являются 

основой ее эффективного кодирования, преобразования, передачи и архивации. Особое 

значение в замене проблем обработки непрерывной информации более простыми задачами 

преобразований ее дискретных значений сыграли работы выдающихся ученых в 30—50-х 

годах XX века. С появлением в 40-х годах первых ЭВМ стало реальным возникновение 

нового фундаментального научного направления вычислительной математики, одним из 

разделов которой можно считать машинные алгоритмы цифровой обработки данных. Однако 

ограниченные вычислительные ресурсы используемых в те годы ЭВМ не позволяли 

проводить Ю.Б. Зубарев, В.В. Витязев, В.П. Дворкович обработку данных в реальном 

времени. Речь могла идти лишь о моделировании реальных процессов. Положение начало 

радикально изменяться с появлением в 60-х годах класса малых ЭВМ, ориентированных 

преимущественно на решение задач управления и обработки данных в реальном времени. 

Потенциальная возможность обработки, преобразования и передачи аналоговых по природе 

сигналов цифровыми методами с помощью малых ЭВМ. Привлекла внимание специалистов, 

работающих во многих областях, и прежде всего, в области связи, гидроакустики и 

обработки речевых сигналов. С этого времени формулируется круг проблем и задач теории 

ЦОС как самостоятельного научного направления, которому предстоит в дальнейшем свой 

многоэтапный путь становления и развития. [2] 

Необходимость перехода к системам цифровой обработки и доставки потребителям видео и 

звука связана не только с требованиями повышения качества воспроизводимой информации 

и замены изношенных технических средств связи и вещания, но и с экономической 

целесообразностью более эффективного использования полос аналогового спектра, 

удовлетворения возросших запросов на частотные присвоения, требованиями увеличения 

числа одновременно транслируемых телевизионных программ в каждом населенном пункте 

и т.д. Широкое применение такого рода цифровых систем позволит интегрировать сети и 
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системы связи России в общемировую систему цифровых телекоммуникаций, включая 

создание: [1] 

• систем и сетей многопрограммного телевидения с передачей нескольких программ в одном 

стандартном телевизионном канале;  

• систем и сетей телевидения высокой четкости при сохранении действующих частотных 

планов;  

• компьютерных сервисных ТВ-сетей, включая интерактивные системы;  

• высокоэффективных систем видеотелефонной и видеоконференц-связи;  

• высокоэффективных охранных систем;  

• транспортных видеоинформационных систем и систем безопасности движения;  

• новых систем защиты видеоинформации от  несанкционированного доступа и др.  
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Системы мониторинговых исследований являются одними из наиболее перспективных 

технологий в изучении природных и социальных процессов, получивших большое 

распространение в различных сферах деятельности человека. Уже устоявшимися являются 

термины социально-политического, географического, информационного, финансового, 

экономического мониторинга и др. 

Сущность термина «мониторинг» состоит в принципиально другом уровне изучения 

объектов социально-экономического и техногенного характера, важных социальных 

процессов, а так же источников ресурсов природы. Мониторинг – это необходимый критерий 

для устойчивого прогрессирования общества, так как на основе сведений исследования 

имеется возможность получения оперативной информации о состоянии на сегодняшний день 

и прогнозирования будущего развития объектов. [1] 

Информационным мониторингом (ИМ) является система комплексных периодических 

исследований, которая может использоваться при принятии решения о выборе важнейших 

научных направлений как инструмент оценки текущего и будущего развития отрасли. 

Система позволяет проанализировать реальное положение дел и определит направления 

дальнейшего процесса научных исследований в текущей дисциплине или области знания; 

предугадать возникновение научного направления и выявить вид его дальнейшего развития 

по темпам роста количества публикаций, степени рассеяния и концентрации информации. 

Системы ИМ вполне могут стать полезными при региональных научных исследованиях. 

Применением современных информационных технологий  обеспечивает информационный 

мониторинг научных исследований. Используя различные базы данных, можно быстро 

проводить анализ и поиск и получать точные данные, характеризующие направления 

исследований и эффективность научной деятельности. 

Во время информационного мониторинга могут использоваться уже имеющиеся источники 

информации, предоставленные в виде различных баз данных. Выбор и грамотное 

использование баз данных для проведения ИМ позволит значительно ускорить процессы 

получения информации и  повысить качество проводимого исследования, необходимое для 

принятия управленческого решения.[2] 

Технология информационного мониторинга широко известна, описана  и использована. Она 

сводится к следующим этапам: 

определение направления исследования; 

выявление информационных ресурсов, имеющихся в автоматизированном режиме; 

определение параметров наблюдения; 

определение методов обработки итогов наблюдения; 

обработка данных; 

обобщение и представление результатов. 

Главным условием необходимым для проведения ИМ является наличие удобной для 

автоматизированного сбора и хорошо структурированной базы данных, которая позволит 

проводить отслеживать и анализировать индикатор. 

Для эффективного проведения ИМ и оптимизации данных необходимо верно выбрать и 

оценить возможности и объемно-временные характеристики базы данных. Самыми 

эффективными будут являться те информационные технологии, при помощи которых можно 
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будет сэкономить максимальное времени. В связи с этим встает вопрос о доступности и 

оперативности программного обеспечения используемых баз данных.[2] 

Достоинства ИМ заключаются в проведении комплексного анализа данных; возможности 

быстрого получения данных по необходимому критерию;  упорядочении информационных 

потоков; представлении данных в удобном виде (диаграмм или графиков). 

Технология информационного мониторинга дает возможность не только осуществлять 

прогнозирование развития некоторого объекта, но и с результатом использовать имеющуюся 

информацию для принятия управленческих решений. В связи с увеличением количества 

информационных ресурсов в геометрической прогрессии, требуется постоянное 

совершенствование методики и методологии осуществления мониторинга. Не маловажным 

является учет индивидуальных особенностей объекта изучения, поэтому проведение 

многоуровневого комплексного исследования на прямую способствует получению 

объективной и качественной информации. 

В настоящее время большую популярность находят применение информационные 

технологии которые используют результаты авиа- и космического мониторинга. 

Техническую основу мониторинга составляют наземные и авиационно-космические средства 

соответствующих министерств, ведомств, территориальных органов власти и организаций в 

соответствии со сферами их ответственности.[1] 

При этом, главной составляющей, являются наземные средства Сети наблюдения и 

лабораторного контроля гражданской обороны Российской Федерации, ее основных звеньев, 

подведомственных Росгидромету, Минсельхозу России, Минздраву России и Минприроды 

России, а также средства контроля и диагностики состояния потенциально опасных объектов 

экономики, являющихся основными источниками чрезвычайных ситуаций техногенного 

характера. 

Космические средства мониторинга предназначаются в основном для выявления и уточнения 

обстановки, связанной с лесными пожарами, наводнениями и другими крупномасштабными 

опасными природными явлениями и процессами с незначительной динамикой. 

Так, например, в области охраны лесов в Минприроде и МЧС России развернуты 

информационные системы, где для дистанционного мониторинга используют космическую 

информацию и данные аэросъемки. 

В части космической составляющей в современных системах мониторинга и 

прогнозирования чрезвычайных ситуация (далее – СМП ЧС) в основном используются 

метеорологические спутники США серии NOAA, а также КА Terra и Aqua, французские 

спутники SPOT, российские КА «Метеор-М», «Электро-Л».[4] 

Достижение эффективности в области мониторинга и прогнозирования чрезвычайных 

ситуаций требует интеграции ведомственных систем, а также построения взаимоувязанной 

структуры их стационарных и мобильных центров. 

В целях дополнения информационных ресурсов государственной системы РСЧС 

информацией с перспективных российских КА, использования информации единого банка 

геоданных,  необходимо наладить взаимодействие существующих СМП ЧС с Единой 

территориально-распределенной информационной системой дистанционного зондирования 

Земли (далее – ЕТРИС ДЗЗ), развертываемой в соответствии с Федеральной космической 

программой. Для этого необходимо обеспечить сопряжение средств обмена данными систем 

СМП ЧС и ЕТРИС ДЗЗ, а также технологическую совместимость форматов данных ДЗЗ в 

базах и геопорталах взаимодействующих систем. 

Также следует отметить спутниковые системы мониторинга транспорта Глонасс, GPS, 

которые используются для установки на всех видах наземного, речного, морского и 

воздушного транспорта. Спутниковый мониторинг транспорта — система мониторинга 

подвижных объектов, построенная на основе систем спутниковой навигации, оборудования и 

технологий сотовой и/или радиосвязи, вычислительной техники и цифровых карт.[4] 

На территории Российской Федерации маячки в обязательном порядке устанавливаются на 

все государственные средства передвижения. Также существует персональный контроль, 
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который применяется частными лицами в разных сферах деятельности. Основой всех 

существующих на сегодняшний день мониторинговых систем является Глонасс-терминал, 

который собирает при помощи спутника все данные о движущемся объекте, перерабатывает 

их и отправляет по каналам GSM связи операторам.  

Спутниковая система слежения Глонасс имеет на орбите группировку из 24 спутников, 

которые расположены в разных плоскостях и позволяют видеть объекты в любой точке 

планеты 24 часа в сутки и 7 дней в неделю. Это значит, что установив трекер на 

необходимый объект, оператор сможет с точностью до 100 метров определять место его 

нахождения.[3] 

Принцип работы заключается в отслеживании и анализе пространственных и временных 

координат транспортного средства. Существует два варианта мониторинга: online - с 

дистанционной передачей координатной информации и offline - информация считывается по 

прибытию на диспетчерский пункт. 

На транспортном средстве устанавливается мобильный модуль, состоящий из следующих 

частей: приёмник спутниковых сигналов, модули хранения и передачи координатных 

данных. Программное обеспечение мобильного модуля получает координатные данные от 

приёмника сигналов, записывает их в модуль хранения и по возможности передаёт 

посредством модуля передачи. 

Модуль передачи позволяет передавать данные, используя беспроводные сети операторов 

мобильной связи. Полученные данные анализируются и выдаются диспетчеру в текстовом 

виде или с использованием картографической информации. 

В offline варианте необходимость дистанционной передачи данных отсутствует. Это 

позволяет использовать более дешёвые мобильные модули и отказаться от услуг операторов 

мобильной связи.[3] 

Таким образом, можно сделать вывод, что информационные технологии в системах 

мониторинга позволяют: 

осуществлять сбор данных с дальнейшей классификацией результатов работы; 

применять современные технологии ввода, систематизации и обработки информации; 

автоматизировать процессы мониторинга и оценки эффективности деятельности в той или 

иной сфере; 

оптимизировать работу всех структур; 

организовать наблюдение за объектами и процессами на больших расстояниях. 
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Государственные информационные ресурсы – это ресурсы, которые как элемент имущества 

находятся в собственности государства. 

Государственные ресурсы делятся на следующие группы: 

- федеральные ресурсы; 

- информационные ресурсы, находящиеся в совместном ведении Российской Федерации и 

субъектов РФ; 

- информационные ресурсы субъектов РФ . 

Государственные информационные ресурсы обеспечивают выполнение задач 

государственного управления; обеспечения прав и безопасности граждан; поддержки 

социально-экономического развития страны, развития культуры, науки, образования и т.д. 

[1]. 

Ряд федеральных органов управления можно назвать исключительно «информационными», 

поскольку их главной задачей или, по крайней мере, одной из главных задач является 

формирование государственных информационных ресурсов. В число этих органов входят: 

Министерство культуры РФ, Государственный комитет РФ по статистике (Госкомстат), 

Государственный комитет РФ, но стандартизации, метрологии и сертификации 

(Госстандарт), Министерство природных ресурсов РФ, Федеральная служба по 

гидрометеорологии и мониторингу окружающей среды (Росгидромет) и др. 

Особое место среди универсальных «информационных» ведомств занимает Федеральное 

агентство правительственной связи и информации при Президенте РФ (ФАПСИ), 

формирующее информационные ресурсы для высших органов власти. ФАПСИ генерирует 

более 40 баз данных по очень широкому тематическому спектру и на основе самых 

разнообразных источников, включая данные Госкомстата, СМИ, ведомственных и 

региональных источников, а также на основе деятельности собственных информационных 

служб [3]. 

Государственные информационные ресурсы могут быть разделены на две группы: 

1) информационные ресурсы, предназначенные для решения задач конкретного органа 

управления определенного звена; 

2) информационные ресурсы, ориентированные на внешнего пользователя. 

Ресурсы второй группы формируются информационно-аналитическими структурами. Если 

они имеют общее методическое руководство, схожие задачи, решаемые на основе единых 

нормативных документов, то они могут быть названы государственными информационными 

системами. 

К таким системам, имеющим межведомственный, универсальный характер, могут быть 

отнесены: 

Библиотечная сеть Российской Федерации. В этой сети хранится главным образом 

опубликованная и тиражированная информация, представленная в виде различных 

отечественных и зарубежных изданий. Эти ресурсы обеспечивают максимальную 

ретроспективу и охватывают все направления, темы и отрасли знаний. Библиотеки 

обеспечивают доступность этой информации для массового пользователя. 

Библиотечная сеть РФ насчитывает свыше 150 тыс. библиотек и включает: 

- публичные библиотеки всех уровней (федерального, регионального и муниципального); 

- систему научно-технических библиотек и справочно-информационных фондов, входящую 

в российскую государственную систему научно-технической информации (ГСНТИ); 
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- информационно-библиотечную систему Российской академии наук (РАН); 

- библиотечную систему высших учебных заведений; 

- сеть муниципальных библиотек; 

- сеть сельскохозяйственных библиотек; 

- другие системы и сети. 

Информационные ресурсы бывают глобальные (мировые) и национальные.  

 Структура национальных информационных ресурсов в ряде стран мира может быть 

разделена на «внешние» , «внутренние» и, ещё один условно названный тип, 

«коммерческие» информационные ресурсы.  

«Внешние» национальные информационные ресурсы предназначены для широкого круга 

потребителей информации – граждан данного государства. Обычно в состав данного типа 

информационных ресурсов включается информация, которая удовлетворяет требования 

законодательства по защите информации, установленного непосредственно на территории 

государства и тем самым допускается её трансляция через СМИ.  

Одна из первейших реформ в России по созданию единой национальной информационной 

сети была осуществлена благодаря Государство активно занимается контролем и 

реформированием трансляции информации, предназначенной для «внешних» пользователей 

[2].  

Потому мы забыли о подобных неприятностях. Теперь мы можем разговаривать об одной и 

той же телевизионной передаче с нашим родственником из другого федерального округа и 

не обнаружим расхождений в информации.  

«Внутренние» национальные информационные ресурсы включают в себя информацию, 

предназначенную для решения задач уровня государственного управления. Как правило, 

обычно подобная информация имеет очень узкий круг потребителей с ограничением прав 

доступа к ней для прочих лиц. Это, к примеру, могут быть данные о ведущихся новейших 

военных разработках внутри данной страны, о планируемых, ещё недоработанных 

законопроектах и т. п.  

Существует ещё один тип информационных ресурсов. Назовём их условно «Коммерческие» 

национальные информационные ресурсы. Сюда включаются данные, предназначенные для 

коммерческой деятельности какого-то определённого хозяйствующего субъекта, 

общественной организации, физического лица. Характерная черта подобного вида 

информации – это возможность осуществления оценки в денежном эквиваленте. Как 

правило, подобная информация защищается оформлением патента на её использование и 

претерпевает различные коммерческие операции между собственником патента и другим 

лицом, заинтересованном в использовании данного патента на производственной основе [4].  

Именно национальные информационные ресурсы в целом формируют и составляют 

информационный потенциал общества, который становится таким же важным 

экономическим и социальным фактором развития, как энергетический, промышленный и 

оборонный потенциал, а также численность и образовательный потенциал.  

Информационный потенциал общества включает в себя весь индустриально-

технологический комплекс средств информации, информатики той или иной страны; сеть 

научно-исследовательских, учебных, административных, коммерческих и других 

организационных и социальных институтов, деятельность которых содействует 

эффективному использованию информационных ресурсов. Также для подготовки для этих 

целей необходимо достаточное количество специалистов соответствующего профиля. В 

связи с этим особую актуальность приобретает проблема повышения информационной 

культуры общества, то есть степени его подготовки к эффективному использованию 

информационных ресурсов и продуцированию новых знаний [5].  

 Закончим на том, что и огромные интернет-ресурсы по своему содержанию и доступу к 

имеющимся данным можно разделить на национальные интернет –ресурсы и глобальные 

интернет ресурсы. К глобальным интернет ресурсам возможно отнести сайты 

международного уровня разработка и авторские права на которые принадлежат 
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международным организациям или сразу многим странам, национальные интернет-ресурсы в 

свою очередь – сайты, созданные и используемые только внутри какой-то одной страны. 
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Образовательно-профориентационный центр «Выставка «Железно!» - это уникальная 

мобильная творчески-образовательная выставочная платформа, представляющая 

современные достижения научных, образовательных, выставочных технологий, их 

коммуникационный и социальный потенциал. 

Территория Центра расположена на базе СТИ НИТУ «МИСиС», на которой студенты 

различных направлений, в будущем представители металлургических, экономических и 

информационных профессий, могут реализовать свои идеи. Для этого у Центра есть все 

необходимые ресурсы, а главное, поддержка УК «Металлоинвест», «Политехнического 

музея» и НИТУ «МИСиС». 

Партнеры проекта, участники мероприятий, студенты ОПК и СТИ НИТУ «МИСиС» сделали 

немало ценных предложений, которые позволяют получать развитие в различных 

направлениях, в том числе и профессиональном. Некоторая часть из них внедряется в Центре 

и представляется зрителям в виде лекционных и практических занятий, мероприятий, 

выставок и даже проектов. Специалистами Центра в рамках образовательного и 

профориентационного направления регулярно проводится опрос общественного мнения 

студентов и потенциальных абитуриентов в отношении проводимых образовательных 

мероприятий.  

Как показывают результаты, посетители оставляют пожелания, но в силу отсутствия 

централизованного места концентрации их невозможно оценить и представить на 

обсуждение другим участникам. По существу, речь идет о создании Банка творческих идей, 

куда «на равных» вносили бы предложения и преподаватели, и студенты, и даже 

абитуриенты. Чтобы потом лучшее из предложенного можно было бы реализовать. Конечно, 

встанет вопрос о «банкире». Можно прогнозировать, что в желающих вести Банк недостатка 

не будет. Однако, при смене «банкира» придется заново обучать схеме ведения Банка, имеет 

место и отрицательная сторона человеческого фактора, проблематично будет представить 

идеи для всех желающих на рассмотрение, следовательно, необходимо, чтобы данная 

система была автоматизирована и находилась в условно открытом доступе. 

Рынком программных продуктов предлагаются различные интернет-ресурсы, которые одним 

пользователям помогают в размещении своих идей и пожеланий, а другим предоставляют 

возможность их комментирования. Однако, предложенные идеи не всегда могут быть 

реализованы в существующих условиях, также затруднен их поиск среди других авторов, 

отсутствует возможность редакции идей. 

Предлагается создать ИС «Банк творческих идей ОПЦ «Выставка «Железно!» с целью 

автоматизированного сбора творческих идей и предложений в области металлургического, 

информационного, экономического и социального направлений, с участием общественного 

мнения и экспертного оценивания для дальнейшей реализации. 

Система должна обеспечивать функциональную достаточность, полноту, целостность, 

сохранность, отсутствие дублирования информации, возможность работы с предложениями 

и идеями пользователей через сеть Интернет, формирование базы данных идей и 

реализуемых проектов, а также полный запрет на копирование материалов с сайта. ИС 

должна создавать и вести личные банки идей и проектов пользователей, публиковать идеи и 

проекты для общественного обсуждения и оценки их актуальности и значимости, 

обеспечивать оперативный доступ любым заинтересованным организациям к новым 
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оригинальным проектам и их проблемам, представлять результаты проектов, 

зарегистрированных в банке, их ресурсы и оказанную поддержку спонсоров, организаций, 

специалистов и общественности. 

Разрабатываемая ИС ориентирована на идеи, которые могут быть реализованы на базе ОПЦ 

«Выставка «Железно!» или с помощью ресурсов Центра с закрытым доступом по 

отношению к участникам, не относящимся к категориям, представленным на рисунке 1. 
 

 
Рис. 1. Информационные потоки ИС «Банк творческих идей «Железно!» 

Школьники, абитуриенты, студенты, посетители регистрируются и размещают свои идеи на 

сайте, а также имеют возможность обсудить другие предложения с помощью комментариев. 

После сбора общественного мнения, которое длится 1,5 месяца, автор идеи может 

доработать идею и отправить на оценку экспертам, в случае, если эксперты решают, что идея 

соответствует критериям реализации, она переводится в статус проекта. Пользователи могут 

наблюдать, оказывать содействие в предоставлении недостающих ресурсов в рамках 

реализации проекта. 

Лицо, принимающее решение может получить необходимую ему для принятия решений 

информацию, воспользовавшись всего лишь тремя источниками: личными знаниями, 

личным опытом и интуицией; чужим опытом, анализируя эмпирические данные; советами 

специалистов, экспертов. Однако при решении комплексных вопросов, особенно в условиях 

неопределенности и неполноты информации, часто единственным способом определения в 

такой ситуации оказывается способ логико-эвристического анализа, базирующийся на 

экспертном оценивании. Идея экспертного оценивания состоит в том, что для получения 

необходимой новой информации из имеющейся исходной привлекаются компетентные в 

данной области люди - эксперты, которые проводят интуитивно-логический анализ какого-

либо вопроса с целью вынесения суждения по нему. Суждения экспертов определенным 

образом обрабатываются с использованием математических процедур. В результате 

получают экспертные оценки, которые всё еще носят субъективный характер. Им можно 

верить настолько, насколько есть доверие знаниям и опыту наиболее компетентных 

специалистов. Компетентность эксперта есть степень его квалификации в определенной об-

ласти знаний, которая определяется проведением контрольной экспертизы. В данном случае 

используется подход, основанный на обработке нормированных балльных оценок. 
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Привлеченные эксперты оценивают каждую идею по 10-балльной шкале по 5 критериям: 

актуальность, реализуемость, социальная значимость, новизна идеи, определение результата 

идеи и требований. Составляется таблица нормированных балльных оценок для каждого 

эксперта путем деления  каждого балла на суммарный балл для  данного эксперта. При этом 

предполагается, что все эксперты равнокомпетентны. Определяются взвешенные суммы 

относительных балльных оценок. Эксперт, у которого оценки ближе к среднегрупповым, 

полагается самым компетентным. Получаемый в результате коэффициент компетентности 

может быть использован при окончательном вынесении решения при обработке экспертной 

информации. Однако, при принятии окончательного решения по тем или иным результатам 

обработки и анализа экспертных оценок ЛПР обязательно должно учитывать, что любой из 

экспертов, который формально, например в силу предложенного способа оценки 

компетентности, был квалифицирован как "самый некомпетентный", как раз и может 

оказаться правым в своих суждениях. Обработка результатов экспертизы имеет главной 

целью получение информации для принятия решения о направлении дальнейших действий 

на том или ином этапе работы в ходе экспертного оценивания: определить степень близости 

мнений экспертов для выработки согласованного группового мнения, установить 

оригинальные (резко выделяющиеся из остальных) суждения, дать указания на изменение 

состава экспертной группы, содержание вопросов анкет и др., а также выработать проект 

решения по результатам проведенного экспертного оценивания для представления его на 

утверждение ЛПР. 

Однако групповое мнение можно формировать только тогда, когда индивидуальные 

предпочтения хорошо согласуются. Для оценки согласованности мнений в группе из более 

чем 2-х человек чаще всего используют коэффициент конкордации Кендалла. Он имеет 

различный вид в зависимости от типа ранжирования. При строгом ранжировании 

коэффициент конкордации определяется по формулам (1) и (2): 
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п - число экспертов, т - число оцениваемых параметров, rij- ранг j-го элемента, присвоенный 

i-м экспертом.[1] 

Применение ИС «Банк творческих идей «Железно!» окажет содействие специалистам 

Центра в централизации всех предложений, что будет способствовать развитию и 

повышению качества работы. Система позволит быстро и эффективно выделять идеи для 

реализации с учетом всех критериев, кроме того, можно будет легко найти недостающие 

ресурсы и подобрать команду проекта. 

Выявление и реализация идей и предложений позволяют сделать систему актуальной в 

перспективе, обеспечивая фундамент для создания интеллектуального сообщества 

школьников, абитуриентов и студентов. Механизм ИС позволяет развить у молодежи 

инженерное мышление, определять проблемы «живой» структуры, анализировать, а также 

подходить к решению вопросов с разных точек зрения.  
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 В наши дни люди все больше и больше задумываются над проблемой компьютерной 

безопасности. Но, несмотря на это, в защите любой системы существует немало прорех. 

Системные администраторы могут бесконечно усиливать защиту, но способ обойти ее всегда 

найдется.     

 Компьютерной информацией является совокупность общественных отношений, 

связанных с безопасным производством, использованием и распространением информации и 

информационных ресурсов, а также обеспечением их надлежащей защитой. 

 Под информационной безопасностью понимается защищенность информации и 

поддерживающей ее инфраструктуры от любых случайных или злонамеренных воздействий, 

результатом которых может явиться нанесение ущерба самой информации, ее владельцам 

или поддерживающей инфраструктуре [2].    

 Компьютерные преступления условно можно подразделить на две большие категории 

преступления, связанные с вмешательством в работу компьютеров и преступления, 

использующие компьютеры как необходимые технические средства. Основные виды 

преступлений, связанных с вмешательством в работу компьютеров. 

 Несанкционированный доступ к информации, хранящейся в компьютере. 

Несанкционированный доступ осуществляется, как правило, с использованием чужого 

имени, изменением физических адресов технических устройств, использованием 

информации оставшейся после решения задач, модификацией программного и 

информационного обеспечения, хищением носителя информации, установкой аппаратуры 

записи, подключаемой к каналам передачи данных. 

 Хакеры или "компьютерные пираты" - так называют людей, осуществляющих 

несанкционированный доступ в чужие информационные сети для забавы. Набирая на удачу 

один номер за другим, они терпеливо дожидаются, пока на другом конце провода не 

отзовется чужой компьютер. После этого телефон подключается к приемнику сигналов в 

собственной ЭВМ, и связь установлена. Если теперь угадать код, то можно внедриться в 

чужую компьютерную систему [3]. 

 Несанкционированный доступ к файлам законного пользователя осуществляется 

также нахождением слабых мест в защите системы. Однажды обнаружив их, нарушитель 

может не спеша исследовать содержащуюся в системе информацию, копировать ее, 

возвращаться к ней много раз. 

 Программисты иногда допускают ошибки в программах, которые не удается 

обнаружить в процессе отладки. Уязвимые места иногда обнаруживаются и в электронных 

цепях.  

 Специалисты предостерегают от копирования ворованных программ. Иногда, однако, 

и официально поставляемые программы могут быть источником заражения. 

 Компьютерный вирус — это программный код, встроенный в другую программу или 

документ, или в определенные области носителя данных и предназначенный для выполнения 

несанкционированных действий на несущем компьютере [2].  

 Против вирусов были приняты чрезвычайные меры, приведшие к созданию текстовых 

программ-антивирусов. Защитные программы подразделяются на три вида: 

1. Фильтрующие (препятствующие проникновению вируса); 

2. Противоинфекционные (постоянно контролирующие процессы в системе); 

3. Противовирусные (настроенные на выявление отдельных вирусов) [1]. 

http://coolreferat.com/Компьютерная_безопасность
http://coolreferat.com/Компьютерная_безопасность
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 Самый ненадежный элемент в любой системе - это человек. Большинство 

пользователей не понимает, что пароль есть средство защиты. Средний пользователь имеет 

очень плохую память или просто боится забыть парол. Чтобы, опять же, не забыть десяток 

паролей, введенных в разных местах, средний пользователь имеет один единственный 

пароль на все случаи жизни. Чтобы помочь пользователям со слабой памятью, Microsoft 

придумал «парольный кэш» - систему сохранения паролей. В кэше служба удаленного 

доступа (Remote Access Service) сохраняет имя пользователя (логин) и пароли телефонных 

соединений, Windows - пароли для доступа к общим ресурсам и много чего еще. При 

наличии физического доступа к компьютеру задача расшифровки кэша становится 

тривиальной - после того, как требуемый пользователь вошел в систему достаточно 

запустить программу, запрашивающую кэшированые пароли у самой системы, например, 

Phone Book Viewer. Но пароль не записывается в парольный кэш автоматически, если при 

вводе пароля для соединении с провайдером вы поставили галочку «Сохранить пароль» вы 

совершили роковую ошибку, логин и пароль навсегда записаны в этом файле (даже если 

потом вы эту галочку сняли).  

 Во всем мире наблюдается резкая активизация борьбы со спамом. Спам — это 

рассылка незатребованной корреспонденции [2].  

 Большинство пользователей Интернета становятся жертвами спама из-за своей 

собственной неосторожности. Другими словами, пользователи интернета просто не владеют 

элементарными способами защиты от спама. 

 Объективные процессы нарастающей мировой глобализации, развитие Интернета, 

электронной коммерции, активизация террористических организаций создают 

необходимость концентрации усилий для борьбы за информационную безопасность. 
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Автоматизация — одно из направлений научно-технического прогресса, применение 

саморегулирующих технических средств, экономико-математических методов и систем 

управления, освобождающих человека от участия в процессах получения, преобразования, 

передачи и использования энергии, материалов или информации, существенно 

уменьшающих степень этого участия или трудоёмкость выполняемых операций. Требует 

дополнительного применения датчиков (сенсоров), устройств ввода, управляющих устройств 

(контроллеров), исполнительных устройств, устройств вывода, использующих электронную 

технику и методы вычислений, иногда копирующие нервные и мыслительные функции 

человека. Наряду с термином автоматический, используется понятие автоматизированный, 

подчеркивающий относительно большую степень участия человека в процессе [1]. 

Автоматизируются: 

· производственные процессы; 

· проектирование; 

· организация, планирование и управление; 

· научные исследования. 

· бизнес-процессы 

Цель автоматизации — повышение производительности труда, улучшение качества 

продукции, оптимизация управления, устранение человека от производств, опасных для 

здоровья, повышение надежности и точности производства, увеличение конвертируемости и 

уменьшение времени обработки данных. 

Автоматизация, за исключением простейших случаев, требует комплексного, системного 

подхода к решению задачи, поэтому решения стоящих перед автоматизацией задач обычно 

называются системами, например: 

· система автоматического управления (САУ); 

· система автоматизации проектных работ (САПР); 

· автоматизированная система управления технологическим процессом (АСУ ТП). 

Автоматизация обладает рядом преимуществ и недостатков в сравнении с предыдущим 

этапом технического развития. 

К основным преимуществам можно отнести: 

· Замена человека в задачах, включающих тяжелый физический или монотонный труд. 

· Замена человека при выполнении задач в опасных условиях (а именно: пожар, космос, 

извержения вулканов, ядерные объекты, под водой и т.д.) 

· Выполнение задач, которые выходят за рамки человеческих возможностей по весу, 

скорости, выносливости и т.д. 

· Экономика улучшения. Автоматизация может вносить улучшения в экономику предприятия, 

общества или большей части человечества. 

Основными недостатками автоматизации являются: 

· Рост уровня безработицы из-за высвобождения людей в результате замены их труда 

машинным. 

· Технические ограничения. 

· Угрозы безопасности / Уязвимость. 

· Непредсказуемые затраты на разработку. 

· Высокая начальная стоимость. 

Автоматизация технологического процесса — совокупность методов и средств, 

предназначенная для реализации системы или систем, позволяющих осуществлять 
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управление самим технологическим процессом без непосредственного участия человека, 

либо оставления за человеком права принятия наиболее ответственных решений. 

Основа автоматизации технологических процессов — это перераспределение материальных, 

энергетических и информационных потоков в соответствии с принятым критерием 

управления (оптимальности) [2]. 

Основными целями автоматизации технологических процессов являются: 

· Повышение эффективности производственного процесса. 

· Повышение безопасности. 

· Повышение экологичности. 

· Повышение экономичности. 

Достижение целей осуществляется посредством решения следующих задач: 

· Улучшение качества регулирования 

· Повышение коэффициента готовности оборудования 

· Улучшение эргономики труда операторов процесса 

· Обеспечение достоверности информации о материальных компонентах, применяемых в 

производстве (в т.ч. с помощью управления каталогом) 

· Хранение информации о ходе технологического процесса и аварийных ситуациях 

Автоматизация технологических процессов в рамках одного производственного процесса 

позволяет организовать основу для внедрения систем управления производством и систем 

управления предприятием. 

Как правило, в результате автоматизации технологического процесса создаётся АСУ ТП. 

Автоматизированная система управления технологическим процессом (АСУТП) — комплекс 

программных и технических средств, предназначенный для автоматизации управления 

технологическим оборудованием на предприятиях. Может иметь связь с более глобальной 

Автоматизированной системой управления предприятием (АСУП). 

Под АСУТП обычно понимается комплексное решение, обеспечивающее автоматизацию 

основных технологических операций технологического процесса на производстве, в целом 

или каком-то его участке, выпускающем относительно завершенный продукт. 

Термин «автоматизированный» в отличие от термина «автоматический» подчеркивает 

возможность участия человека в отдельных операциях, как в целях сохранения человеческого 

контроля над процессом, так и в связи со сложностью или нецелесообразностью 

автоматизации отдельных операций. 

Составными частями АСУТП могут быть отдельные системы автоматического управления 

(САУ) и автоматизированные устройства, связанные в единый комплекс. Как правило АСУТП 

имеет единую систему  управления технологическим процессом в виде одного или 

нескольких пультов управления, средства обработки и архивирования информации о ходе 

процесса, типовые элементы автоматики: датчики, контроллеры, исполнительные устройства. 

Для информационной связи всех подсистем используются промышленные сети [4]. 

В связи с различностью подходов различают автоматизацию следующих технологических 

процессов: 

· Автоматизация непрерывных технологических процессов (Process Automation) 

· Автоматизация дискретных технологических процессов (Factory Automation) 

· Автоматизация гибридных технологических процессов (Hybrid Automation) [3]. 

Автоматизация производства позволяет свести время простоя оборудования к 

технологическому минимуму и практически полностью исключить человеческий фактор. 

Результатом становится повышение надёжности работы всех производственных систем и 

улучшение показателей экономической эффективности. 

Автоматизированные и автоматические системы технологического управления прочно 

интегрированы в наш социум. Их функционирование может затрагивать не только интересы 

отдельных промышленных компаний – эксплуатантов подобных систем, но иногда – всех и 

каждого.  
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О  РАЗРАБОТКЕ ИНФОРМАЦИОННОЙ СИСТЕМЫ ДЛЯ КОПИРОВАЛЬНОГО 
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Руководитель Соловьев А.Ю., к.т.н., доцент 
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Введение 

Полиграфическая промышленность – одна из немногих, стабильно развивающихся сегодня в 

нашей стране отраслей. Поэтому к полиграфии обращается все больше людей, которые ищут 

наиболее рациональные современные методы размножения информации – от однокрасочных 

бланков и листовок до многокрасочных журналов, буклетов, проспектов, открыток и другой 

высококачественной полиграфической продукции. 

На данный момент времени, полиграфия вошла во все отрасли и направления. Кроме того, 

она стала доступна всем и каждому, пользуется широким спросом в любой прослойке 

общества, уже вовсе не обязательно быть бизнесменом и крупным заказчиком, что бы 

распечатать визитки, свои собственные уникальные календари, блокноты, постеры или 

плакаты.    

Компания «Зачет» представляет собой копировальный центр, оснащенный самым 

современным оборудованием. Рекламно-полиграфическое агентство «Зачет» стремительно 

развивается благодаря мастерству сотрудников и отличному качеству продукции. 

На сегодняшний день, компания может предложить все многообразие печатных и 

полиграфических работ. Основными видами деятельности копировального центра «Зачет» 

является широкоформатная печать и полиграфия. Цифровая печать открывает широкие 

горизонты для успешной деятельности процветающих компаний, так как на сегодняшний 

день именно она позволяет оперативно изготавливать печатную продукцию наивысшего 

качества. 

Декомпозиция в нотации EPC бизнес-процесса оформления и выполнения заказа   

В настоящее время в копировальном центре «Зачет» предоставление услуг полиграфии 

происходит следующим образом: клиент приходит в центр, ознакамливается с перечнем 

услуг. Выбирает необходимую услугу и оформляет заказ. Менеджер проверяет наличие 

расходных материалов для выбранной услуги и только после этого пускает заказ на печать. 

Далее клиент обговаривает с консультантом сроки выполнения заказа, и если все нюансы 

соблюдены, то производится оплата.  

Рассмотрим более детально существующий бизнес-процесс оформления и выполнения 

заказа, представленного на рисунке 1. На вход поступает заказ, который принимает и 

обрабатывает менеджер, после ознакомления он делает вывод о том, что заказ может быть 

выполнен или нет. В случае не выполнения, менеджер отменяет заказ и закрывает его. В 

ином случае заказ регистрируется сотрудником и вноситься в документ MS Word, в котором 

храниться информация о поступающих заказах. 

После оформления заказа рабочий проверяет наличие расходных материалов, необходимых 

для выполнения выбранной услуги. Если материалов достаточно, то заказ отправляется на 

печать, в противном случае клиента уведомляют о задержке, и он вправе дождаться поставки 

и наличия расходных материалов, или же отменить заказ. 

При выполнении заказа может быть задействовано одно из девяти периферийных устройств, 

в зависимости от выбранной услуги. После того, как документ распечатан, клиент 

оплачивает заказ и забирает документ, далее менеджером составляется отчет о выполненном 

заказе в документе MS Excel. 
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Рис. 1. Существующий бизнес-процесс оформление и выполнения заказа в копировальном 

центре «Зачет» 
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Недостатки существующих бизнес-процессов (информационных процессов) 

Опираясь на существующие бизнес-процессы, были проанализированы следующие 

недостатки, выраженные во временных задержках: 

консультация клиента; 

оформление заказа; 

проверка наличия расходных материалов на складе. 

невозможности клиента связаться с менеджером; 

не полную осведомлённость об услугах. 

Так же одним из главных недостатков предприятия является то, что вся информация, 

используемая в копировальном центре храниться в Word и Excel файлах, что влечет за собой 

увеличение времени поиска нужной информации, а также риск потери нужного документа. 

Постановка задачи на проектирование 

Для устранения недостатков бизнес-процессов предлагается к разработке информационная 

система онлайн-магазина услуг для копировального центра «Зачет». Исходя из поставленной 

цели, были определены задачи: 

изучение существующей организации интернет-магазинов и выявление ее недостатков; 

обоснование необходимости создания интернет-магазина; 

проведение анализа и выбор интернет-технологий для разработки интернет-магазина; 

разработка динамических веб-страниц интернет-магазина, управляемых базой данных; 

оценка эффективности выполненной разработки. 

Требования, предъявляемые к разрабатываемой ИС: 

Система должна обеспечить возможность выполнения следующих функций: 

хранение информации о клиентах, услугах и их стоимость и т.д.; 

ввод и коррекцию текущей информации о выполнении обработки заказа; 

получение сведений о текущем состоянии расходных материалов на складе; 

возможность онлайн-оплаты; 

наличие личного кабинета, с возможностью отслеживания заказа, истории и т.д.; 

выполнение заказов по приоритету, клиенты совершившему большее количество заказов, 

становиться вперед в очереди выполнения заказа. 

Требования к надежности 

использование лицензионного программного обеспечения; 

организация бесперебойного питания путем использования блоков бесперебойного питания; 

обеспечение минимального времени восстановления после отказа. 

Требования к эргономике 

разрабатываемый интерфейс должен быть прост и удобен в использовании; 

страница не должна быть перегружен информацией; 

общий вид формы и ее цвет не должны вызывать усталость и раздражение у пользователя; 

загрузка и отображение основного окна программы не должны превышать 5 секунд. 
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Введение 
Интернет-магазин - высокоэффективный и малозатратный инструмент для успешного 

ведения бизнеса. В отличие от обычного магазина, интернет-магазин открыт 24 часа в сутки, 

7 дней в неделю, доступен любому пользователю в любой точке планеты и не требует 

финансовых затрат на аренду помещения, значительно снижает издержки на персонал. 

 В настоящее время возросло количество пользователей Интернета, открылись новые 

интернет-магазины, а многие традиционные магазины поспешили продублировать свой 

бизнес в Сети. Однако не все четко представляют себе, каким он должен быть, как 

обеспечить его прибыльность и как вести учет расходов, понесенных при его создании и 

обслуживании.  

 

Постановка проблемы 
ИП "Скокова" занимается реализацией различных категорий мебели. Весь технологический 

процесс поделен на несколько этапов. В первую очередь, клиент оформляет заявку, которая 

вносится продавцем-консультантем в MS Excel 2003, затем она отправляется фирме-

изготовителю. Как только мебель будет готова, водитель отправляется за ней и привозит на 

склад. Кладовщик сообщает клиенту, что товар изготовлен и может быть доставлен. Если 

покупатель готов принять свой заказ, то он немедленно будет ему отправлен.   

Большой проблемой является отсутствие единой базы данных об изделии, клиентах, 

состоянии готовности мебели. Разрозненное хранение информации служит причиной ряда 

проблем: длительное время уходит на поиск данных, а также возникает высокая вероятность 

их потерь; имеет место слабая защищенность данных, затруднена обработка информации. 

Сборщик мебели не имеет возможность обратиться к единой базе данных для ознакомления 

с чертежами, необходимыми для сборки мебели.  

Для решения данных проблем необходима разработка информационной системы в виде 

Интернет-магазина. Несомненным преимуществом такого магазина будет увеличение 

продаж товара, высокий спрос со стороны покупателя, возможность покупки мебели, не 

выходя из дома. 

Цели, преследуемые при разработке данной ИС: 

Обеспечить удобный инструмент для выбора и заказа товара; 

Сократить время подбора товара клиентом; 

Реализовать защиту информации в виде прав доступа; 

Реализовать возможность хранение информации об изделиях в БД; 

            

Предлагаемая архитектура системы 

Web-сайт будет разработан при помощи HTML5 и PHP с использованием СУБД MySQL. 

Web-браузер реализует интерфейс на стороне клиента путем отображения HTML-документа 

со встроенными формами.  

На сайте будет реализован скрипт для авторизации пользователей, где будет предложено 

ввести логин и пароль. Будут составлены уровни доступа на основе ролевой модели. У 

каждого сотрудника будет установлен свой доступ к данным. К примеру, у кладовщика 

будет доступна вся информация об изделии, состоянии товара на складе, а у продавца-

консультанта только данные о клиенте и заказанном изделии. Благодаря этому снизится 
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нагрузка пользователей не нужными данными, а так же уменьшится вероятность утечки 

данных. 

С целью сократить время подбора товара клиентом будет разработана экспертная система, 

имеющая дружественный графический интерфейс, рассчитанный на обычного пользователя. 

Предметную область в данном проекте составляют мебельные изделия, хранящиеся в БД.  

Экспертная система будет состоять из трёх частей: 

1. База знаний (БЗ) 

2. Механизм вывода (МВ) 

3. Система пользовательского интерфейса (СПИ). 

В качестве способа представления будет использована продукционная модель. Основная 

идея заключается в ассоциировании с соответствующими действиями набора условий в виде 

правил типа "если-то": ЕСЛИ условие ТО действия. Воспользовавшись оболочкой для 

создания экспертных систем Exsys Corvid, будут задействованы типы данных Collection, 

Confidence Variable, Сontinuos т.д. для хранения переменных, содержащих данных о 

габаритах, цвете, фасоне, цене и т.д. Будут созданы следующие переменные: [Weight], 

[Color], [Price], [Width], [Height] для последующих сравнений. Для чтения переменных из 

файла в Corvid Exsys используется MetaBlock, в тексте программы переменные MetaBlockа 

заключаются в фигурные скобки. Далее будет разработаны три логических блока, первый из 

которых отвечает за принятие решения на основе ответов пользователя. [1] 

Например: Если на вопрос. «Вас интересует крупногабаритная мебель?» пользователь 

ответит "да", параметрам "Weight ", "Width", "Height", "lenght", " будут присвоены 

следующие значения: 

Weight = 60 кг 

Width = 170 см 

Height= 100 см 

Lenght= 50 см 

В программе это правило будет выглядеть следующим образом: 

IF: 

<br> «Вас Вас интересует крупногабаритная мебель?»  - важно 

THEN: 

[Weight] = 60 

[Height] = 100 

[Width] = 170  

[Length] = 50 

Второй логический блок будет отвечать за формирование рейтинга по каждому из 

параметров мебели. 

При точном совпадении параметра реальной модели, параметру, сформированному в 

результате опроса в логическом блоке 1, рейтинг (по этому параметру) будет максимальным 

для этого параметра. 

Такой метод применен для параметров Color, т.е. тех для которых важно точное соответствие 

пользовательскому значению. 

IF: 

{Color} = [Color] 

THEN: 

Ranking: Confidence = 50 

При отклонении значения параметра от предпочтительного для пользователя рейтинг будет 

тем меньше, чем больше будет это отклонение. 

IF: 

{Color} != [Color] 

THEN: 

Ranking: Confidence = 50 - (5*ABS([Color] - {Color})) 
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3-ий логический блок служит для добавления сообщения в случаи, если модели выбранной 

фирмы нет в базе товаров. 

Таким образом, полученная информация от пользователя будет отображена при помощи 

графического интерфейса на интернет-странице. 

На сервере будет установлен Web-сервер Apache 2, реализующий еще и электронный архив 

для всей документации, позволяющий хранить и передавать файлы клиентам по запросу, и 

СУБД MySQL. Веб-сайт будет обращаться к СУБД с помощью программной прослойки SQL 

Alchemy. Серверная часть интерфейса генерирует страницы и передает их клиенту[2]. 

Организация работы с системой управления информации об изделии 

 При открытии Интернет-магазина в существующей компании необходимо внести изменения 

в организационную структуру. В частности, следует привлечь специалистов в области 

электронной торговли, а также руководителя Интернет-проекта, отвечающего за успех 

торговой деятельности через Интернет. Информационная система Интернет-магазина может 

быть разработана как силами самой торговой компании, так и силами компании-аутсорсера. 

Следуя разработанной стратегии, ИП «Скокова» создаст подразделение Интернет-торговли и 

откроет Интернет-магазин. 

Сперва  Интернет-магазин будет активно рекламироваться в электронных ресурсах, где 

большинство покупателей приходит на сайт с платных Интернет-каталогов, таких как 

Яндекс-Маркет, Рамблер-Покупки и другие.  

Представление каталога товаров в Интернете приведёт к увеличению продаж через 

традиционный розничный салон компании. Это связано с тем, что значительная часть 

посетителей выбирает товары в Интернет-магазинах, но делает покупки в традиционных 

магазинах. При этом зачастую покупатель выбирает тот магазин, где нашел нужный товар. 

            При увеличении количества заказов, принимаемых через Интернет-магазин, 

потребовалась расширить функциональность модуля аналитики. Система будет дополнена 

следующими отчетами: 

о продажах с детализацией по товарам (моделям, типам, брендам), способам оплаты и 

доставки, а также по регионам; 

о работе с транспортными компаниями; 

о работе курьеров и менеджеров каталога; 

о закупках товаров и состоянии склада; 

о посещаемости и эффективности посещений Интернет-магазина с платных ресурсов. 

Будет реализована планируемая автоматическая загрузка прайс-листов с сайтов поставщиков 

реализована только для некоторых поставщиков, поскольку остальные поставщики не 

поддерживают актуальное состояние прайс-листов на своих сайтах. Прайс-листы от них 

приходят по электронной почте и импортируются в систему вручную менеджером по 

закупкам. 

Заключение 
После создания интернет-магазина в данной организации у клиентов появится возможность 

приобретать товар, не выходя из дома 24 часа в сути и  7 дней в неделю. На сайте будет 

доступен полный перечень предлагаемой продукции во всех возможных цветовых 

вариациях, будет реализован просмотр различных фасадов, доступных габаритов, времени 

изготовления; пользователь сможет вносить предоплату или полностью оплачивать покупку 

в режиме «онлайн», что несомненно упростит процесс покупки и повысит спрос на 

продукцию. 
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В эпоху бурного развития науки и техники появляется множество различных нововведений в 

самых различных областях. В настоящее время большую популярность набирает 

использование роботизированной техники. Применение такой техники можно найти 

практически в любой сфере: науке, образовании, спорте и т.д. Одной из таких сфер является 

медицина. 

Уже более 25 лет существует такое направление, как робот-ассистированная хирургия. 

Большой опыт и стремительное развитие технологий позволили создать роботов, 

позволяющих хирургу максимально точно и аккуратно выполнять операции практически 

любой сложности. 

К одной из рядовых проблем в медицине можно отнести контроль приема лекарственных 

препаратов пациентами, в частности людьми пожилого возраста и с ограниченными 

возможностями. Контроль необходимо осуществлять за каждым пациентом в соответствии с 

назначениями врача и показаниями к применению каждого препарата. Так же следует 

учитывать то, что лечение может проходить как стационарно, так и амбулаторно. 

При стационарном лечении препараты для приема приносит медицинская сестра, и как 

правило, в ёмкостях без обозначений, когда нужно принимать то или иное лекарство. 

Запомнить, когда из какой емкости принимать препарат сложно для пожилого человека и 

еще сложнее для человека с ограниченными возможностями. 

Существуют болезни, при которых пациентам приходится регулярно принимать одни и те же 

лекарства в течение нескольких лет, и потому врачам необходимо собирать статистику 

относительно эффективности тех или иных лекарств, значит, максимальная точность при 

учете является насущной необходимостью. 

При подобном подходе становятся очевидны следующие недостатки: 

несвоевременный прием препарата; 

пропуск приема, что может повлечь за собой отсутствие результата всего лечения. 

С целью устранения этих недостатков, мы предлагаем на примере LEGO MINDSTORMS 

EV3 рассмотреть возможность разработки роботизированной системы, позволяющей 

контролировать прием лекарственных препаратов.  

Для реализации данного подхода используется принцип, согласно которому препараты будут 

храниться в специальных контейнерах и выдаваться по таймеру в регламентированное для 

приема препарата время. Выдача лекарства сопровождается звуковыми и световыми 

сигналами. 

Помимо деталей и их соединителей в наборе LEGO MINDSTORMS EV3 содержатся 

следующие элементы: 

блок управления EV3; 

два больших мотора; 

один средний мотор; 

датчик касания; 

цветовой датчик; 

инфракрасный датчик приближения. 

По умолчанию для программирования используется графическая среда разработки 

LabVIEW, однако на блок управления EV3 можно установить прошивку под названием 

leJOS, что позволит использовать алгоритмы, написанные на объектно-ориентированном 
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языке Java. Компания Oracle специально для этой прошивки выпустила отдельную версию 

полноценной Java SE (Standard Edition) [1]. 

Преимущества программирования EV3 с установленной прошивкой leJOS [2]: 

использование объектно-ориентированного языка Java, и, как следствие, возможность 

использования большинства его классов; 

кроссплатформенность языка Java позволяет создавать программы не только для робота, но и 

для телефонов и планшетов для последующего управления роботом; 

возможность подключения web-камеры и использование ее как по ее назначению, так и в 

качестве датчика цвета. 

Для программирования используется среда программирования Eclipse, связанная с языком 

Java, а также специальный плагин для leJOS, актуальная версия которого 0.9.1 beta. 

Алгоритм работы разрабатываемого робота заключается в следующем: при запуске 

программы блока EV3 начнется обратный отсчет таймера, когда отметка достигнет нуля, 

программа приведет в движения нужные приводы для выдачи определенного лекарства, а 

также механизма, наливающего воду. Окончание таймера будет сопровождаться индикацией 

до тех пор, пока пациент не нажмет специальную кнопку, которая тут же запустит таймер до 

следующего приема препаратов. 

 

Контейнер 1 Контейнер 2 Контейнер 3

Крепление 

резервуара с 

водой

Отделение для 

лекарств, 

которые 

необходимо 

принять

Средний 

мотор

Большой 

мотор

Большой 

мотор

 

Рис. 1 Схема робота для выдачи лекарственных препаратов 

В программе заранее определено, в каком контейнере находится тот или иной препарат. 

Большой мотор приводит в действие вал, на котором находится другой большой мотор. Это 

позволяет использовать два мотора по принципу коробки передач для наклона нескольких 

контейнеров поочередно. Таблетки по одной высыпаются в отделения для лекарств, из 

которого пациент может взять их. Одновременно с этим малый мотор наклоняет емкость с 

водой, и вода наливается в стакан. Световое и звуковое оповещение происходит за счет 

светодиодов и динамика программируемого блока EV3 [2]. 

Таким образом, разработанная система управления роботами позволяет контролировать 

прием лекарственных препаратов, что способствует качественному повышению 

эффективности лечения пациентов. Роботы помощники играют огромную роль в 

современной медицине. Эта отрасль еще достаточно молода и находится на начальном этапе 

развития, но, несмотря на это некоторые разработки, введены уже во всем мире, они 
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успешно функционируют и приносят незаменимую помощь сотрудникам медицинских 

учреждений. 
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Искусственный интеллект — это, с одной стороны, наука и технология создания 

интеллектуальных машин, особенно интеллектуальных компьютерных программ; а с другой, 

свойство интеллектуальных систем выполнять творческие функции, которые традиционно 

считаются прерогативой человека. 

ИИ связан со сходной задачей использования компьютеров для понимания человеческого 

интеллекта, но не обязательно ограничивается биологически правдоподобными методами. 

История искусственного интеллекта как нового научного направления начинается в 

середине XX века. К этому времени уже было сформировано множество предпосылок его 

зарождения: среди философов давно шли споры о природе человека и процессе познания 

мира, нейрофизиологи и психологи разработали ряд теорий относительно работы 

человеческого мозга и мышления, экономисты и математики задавались вопросами 

оптимальных расчётов и представления знаний о мире в формализованном виде; наконец, 

зародился фундамент математической теории вычислений — теории алгоритмов — и были 

созданы первые компьютеры [1]. 

Возможности новых машин в плане скорости вычислений оказались больше человеческих, 

поэтому в учёном сообществе зародился вопрос: каковы границы возможностей 

компьютеров и достигнут ли машины уровня развития человека? В 1950 году один из 

пионеров в области вычислительной техники, английский учёный Алан Тьюринг, пишет 

статью под названием «Может ли машина мыслить?», в которой описывает процедуру, с 

помощью которой можно будет определить момент, когда машина сравняется в плане 

разумности с человеком, получившую название теста Тьюринга. 

Единого ответа на вопрос, чем занимается искусственный интеллект, не существует. 

Принято выделять два основных подхода к разработке ИИ: 

Нисходящий — создание экспертных систем, баз знаний и систем логического вывода, 

имитирующих высокоуровневые психические процессы: мышление, рассуждение, речь, 

эмоции, творчество и т. д.; 

Восходящий — изучение нейронных сетей и эволюционных вычислений, моделирующих 

интеллектуальное поведение на основе биологических элементов, а также создание 

соответствующих вычислительных систем, таких как нейрокомпьютер или биокомпьютер. 

Многие считают, что ИИ используется лишь для автоматизации человеческой деятельности 

или вовсе замена человека в какой-то сфере, но это не так. Ученые разных отраслей 

используют ИИ для научных целей. Ведь искусственный интеллект может провести анализ и 

расчеты, на которые человек не способен. 

Вот некоторые возможности применения ИИ: 

Обработка естественного языка 

ИИ с помощью словарей и литературы, представленных в интернете, соотносит тексты 

различных языков и составляет перевод максимально передавая при этом смысл. 

Представление и использование знаний 

Получение знаний из информации, их систематизация и использование. Это направление 

связано с созданием экспертных систем — программ, использующих 

специализированные базы знаний. 

Машинное обучение 

Касается процесса самостоятельного получения знаний интеллектуальной системой в 

процессе её работы. Это направление было центральным с самого начала развития ИИ. 
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Биологическое моделирование искусственного интеллекта [3]. 

Сторонники данного подхода считают, что феномены человеческого поведения, его 

способность к обучению и адаптации есть следствие именно биологической структуры и 

особенностей её функционирования. Поэтому стараются построить ИИ на основе человека. 

Робототехника 

Области робототехники и искусственного интеллекта тесно связаны друг с другом. 

Интеллектуальность требуется роботам, чтобы манипулировать объектами, выполнять 

навигацию с проблемами локализации и планировать движение. 

Это далеко не все области применения ИИ. Также он используется в компьютерных играх, 

системы безопасности и т.д. Как можно понять все эти области так или иначе связаны друг с 

другом. Ведь изначальная цель создания ИИ – достичь уровня человека и даже превысить 

его. Я думаю, это вызвано человеческой натурой – желание стать «творцом». Если посудить 

человек за свою историю постоянно совершенствовался сам и совершенствовал 

окружающий мир. Однако не смотря на прогресс, который уже достигнут, многие проблемы 

еще не решены. И для этого и нужен улучшенный человек, обладающий колоссальными 

данными и огромной вычислительной способностью. Начальная цель еще не достигнута, но 

прогресс явно заметен [5]. 

Некоторые из самых известных ИИ-систем: 

Deep Blue — победил чемпиона мира по шахматам.  

Watson — перспективная разработка IBM, способная воспринимать человеческую речь и 

производить вероятностный поиск, с применением большого количества алгоритмов.  

MYCIN — одна из ранних экспертных систем, которая могла диагностировать небольшой 

набор заболеваний, причем часто так же точно, как и доктора. 

20Q — проект, основанный на идеях ИИ, по мотивам классической игры «20 вопросов».  

Распознавание речи. Системы такие как ViaVoice способны обслуживать потребителей. 

Но все эти системы далеки от человека. У них нет сознания, лишь алгоритм и доступ к 

информации. 

Как я уже говорил, разработка ИИ тесно связана с робототехникой. На сегодняшний день 

самый лучшее достижение в этих двух сферах это робот Asimo. 

Asimo (сокращение от Advanced Step in Innovative MObility) — робот-андроид. Создан 

корпорацией Хонда, в Центре Фундаментальных Технических Исследований Вако (Япония). 

Последняя версия робота, выпущенная в 2014 году, имеет рост 130 см, массу 50 кг и он 

способен передвигаться со скоростью до 7 км/ч. 

На 2009 год — в мире существовало 100 экземпляров АСИМО. Стоимость производства 

каждого из них не превышает один миллион долларов. 

ASIMO способен различать людей по специальным карточкам, которые носятся на груди. 

Также Асимо умеет ходить по лестнице [2]. 

С моделью АСИМО образца 2000 года Хонда добавила роботу массу функций, которые 

позволили ему лучше общаться с людьми. Эти функции делятся на пять категорий: 

Распознавание движущихся объектов 

У АСИМО в голову встроена видеокамера. С её помощью АСИМО может следить за 

перемещениями большого числа объектов, определяя дистанцию до них и направление.  

Распознавание жестов 

АСИМО умеет также верно истолковывать движения рук, распознавая тем самым жесты. 

Вследствие этого можно отдавать АСИМО команды не только голосом, но и руками.  

Распознавание окружения 

АСИМО умеет распознавать предметы и поверхности, благодаря чему может действовать 

безопасно для себя и для окружающих. 

Различение звуков 

Различение звуков происходит благодаря системе HARK, в которой используется массив из 

восьми микрофонов, расположенных на голове и теле андроида. Она обнаруживает, откуда 

пришёл звук, и отделяет каждый голос от внешнего шума. При этом ей не задаётся 
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количество источников звука и их местоположение. На данный момент HARK, способна 

надёжно (70-80 % точности) распознавать три речевых потока, то есть ASIMO способен 

улавливать и воспринимать речь сразу трёх человек, что обычному человеку недоступно. 

Робот умеет откликаться на собственное имя, поворачивать голову к людям, с которыми 

говорит, а также оборачиваться на неожиданные и тревожные звуки — такие, например, как 

звук падающей мебели. 

Узнавание лиц 

АСИМО способен узнавать знакомые лица, даже во время движения. То есть, когда 

движется сам АСИМО, движется лицо человека, или движутся оба объекта. Робот может 

отличать примерно десять разных лиц. Как только АСИМО узнаёт кого-нибудь, он тут же 

обращается к узнанному по имени [2]. 

АСИМО умеет пользоваться Интернетом и локальными сетями. 

После подключения к локальной сети дома, АСИМО сможет разговаривать с посетителями 

через домофон, а потом докладывать хозяину, кто пришёл. После того, как хозяин согласится 

принять гостей, АСИМО сумеет открыть дверь и довести посетителя до нужного места. 

Асимо это большой прогресс в развитии ИИ, но он не обладает сознанием как человек. Он 

способен лишь на то чему его «обучили», а само развиваться он не способен. 

Но я уверен, что скоро эта грань если и не будет стерта, то по крайней мере будет очень 

мала. И умные роботы станут существовать вместе с человеком, помогать ему, защищать. 

Нам остается только приложить к этому достаточно усилий и не потерять контроль. 

Конечно, это всего лишь научная фантастика описывает как роботы захватили власть, но, 

если подумать, что робот когда-нибудь будет иметь сознание, будет постоянно развиваться, 

не трудно предположить, что он посчитает целесообразным избавиться от своего творца. Но 

для того чтобы этого не произошло существуют 3 правила робототехники, которые являются 

постулатами для робота во взаимодействии с человеком. 
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Для задач создания и модификации консолей MMC — средств администрирования Windows, 

служит Консоль управления MMC (Microsoft Management Console). С помощью консолей 

MMC можно управлять параметрами безопасности, пользователями и сетевыми настройками 

Windows. ММС работает с различными версиями операционной системы. 

ММС сама по себе не выполняет функций администрирования, однако в ней находятся 

инструменты, которые для этого предназначены. Основной тип инструментов, добавляемых 

на консоль, называется оснасткой. Кроме того, туда же могут быть добавлены элементы 

управления ActiveX, ссылки на разнообразные файлы в сети, папки, виды Панели задач и 

сами задачи. 

Существует два способа использования возможностей консоли ММС, в пользовательском 

режиме (используя готовые консоли) или в авторском режиме (создавая новые или 

редактируя уже созданные). 

Кроме того, используй консоли ММС, вы сможете создавать ваши личные инструменты, 

которые будут предназначены для выполнения необходимых вам задач. 

Чтобы дать пользователю право на выполнение определенных административных задач, 

создайте новую консоль ММС, добавьте в нес все нужные инструменты, настройте ее 

конфигурацию, отрегулируйте права данного пользователя, после чего запишите созданную 

консоль на сменный носитель и передайте ее тому, кому она предназначалась. После запуска 

консоли пользователь получит все необходимые инструменты для выполнения конкретной 

задачи, что позволит ему сразу перейти к ее выполнению. 

Чтобы создать нужную консоль, запустите из командной строки файл mmc.ехе. После этого 

ММС начнет работу, а на экране отобразится новая консоль. С помощью командной строки 

вы также можете запустить уже созданную консоль. 

Сохраненная консоль представлена файлом с расширением MSC. Одна и та же консоль 

может сочетать в себе множество разнообразных инструментов, которые встраиваются в нее 

в виде отдельных модулей. Windows 2003 содержит множество таких модулей ММС, однако 

если ваша задача не может быть выполнена с их помощью, то можно попробовать добавить 

оснастки других разработчиков. 

В консоли ММС вы можете создать окно, которое будет содержать значки, отвечающие за 

выполнение определенных задач или действий. Такие специальные окна называются 

Панелями задач. 

В консолях ММС также возможно использование мастеров. Например, в случае 

использования оснастки internet Information Services (IIS) пользователь может запустить 

Мастер разрешений [1]. 

ММС унифицирует и упрощает повседневные задачи управления системой. Инструменты, 

содержащиеся в ней, отображаются в виде консолей. Консоли, состоящие из одного или 

нескольких приложений, построены из модулей, называющихся оснастками. Оснастки также 

могут включать в себя дополнительные расширения. ММС – центральная часть стратегии 

управления Microsoft, и она включена в состав Microsoft Windows® 2000. Кроме того, 

группы разработчиков Microsoft будут использовать ММС для дальнейшего управления 

приложениями. 

Консоль управления ММС позволяет системным администраторам создавать специальные 

инструменты для делегирования специфических административных задач пользователям или 

группам. Вместе с операционной системой Microsoft предоставляет стандартные 

инструменты для ежедневных задач администрирования, которые нужно выполнять 
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пользователям. Эти инструменты являются частью общего локального профиля All Usersи 

располагаются в папке Администрирование в меню Пуск. Сохраненные как файлы консоли 

ММС (.msc), их можно отправить по электронной почте, предоставить для общего доступа в 

сетевой папке или разместить в интернете. Также они могут быть назначены пользователям, 

группам или компьютерам посредством настроек системной политики. Такие инструменты 

можно настраивать для выполнения широкого спектра действий, полностью интегрировать в 

операционную систему и перепаковывать. 

Используя ММС, системные администраторы могут создавать уникальные консоли для 

работников, которые отчитываются перед ними, или для руководителей рабочих групп.  

Создание Ваших собственных инструментов со стандартным пользовательским интерфейсом 

в ММС – простой процесс. Начните с существующей консоли и изменяйте или дополняйте 

компоненты, чтобы добиться нужного Вам результата, или создайте совершенно новую 

консоль. Последующий пример показывает, как создать новую консоль и разместить ее 

административные компоненты в отдельном окне [2]. 

В Windows Server 2003 управлять компьютером можно с помощью стандартных оснасток, 

поставляемых с системой. Однако, если возникает необходимость проведения тонкой 

настройки системы или набор функций отдельных оснасток вас не устраивает, можно 

добавить недостающие элементы на существующую консоль или создать новую консоль 

ММС. Консоли (или административные инструменты) ММС могут содержать оснастки, 

оснастки-расширения, панели задач, а также документацию, необходимую для управления 

аппаратными, программными или сетевыми компонентами системы. 

 Все инструменты ММС состоят из совокупности оснасток. Каждая оснастка представляет 

собой минимальную единицу управления. С технической стороны оснастка представляет 

собой "OLE-сервер внутри процесса" (in-proc server — так часто называют DLL-библиотеки 

в модели СОМ), который выполняется в контексте процесса ММС. Оснастка может 

вызывать другие элементы управления и динамические библиотеки (DLL) для выполнения 

своей задачи [3].  

Ряд оснасток с заданными функциональными возможностями могут быть объединены 

администратором в инструмент (также называемый документом), который сохраняется в 

файле с расширением msc (Management Saved Console). Файл *.msc можно затем передать 

другому администратору (например, по электронной почте), который сможет использовать 

содержащийся в нем инструмент на своем рабочем месте.  

На практике термины инструмент и оснастка иногда могут использоваться как 

взаимозаменяемые, поскольку некоторые инструменты ММС (и стандартные, и вновь 

созданные) содержат только одну оснастку. С другой стороны, термин оснастка применяется 

чаще, т. к. именно в оснастке реализованы все функциональные возможности, а включаться 

она может в различные инструменты — в том числе и в те, которые конфигурирует сам 

администратор. Поэтому чаще можно встретить фразу типа "данная функция реализуется 

при помощи оснастки..." (а не "при помощи инструмента..."). 

Благодаря возможности индивидуальной настройки ММС администратор может создать 

оптимальный инструмент на основе доступных оснасток. Каждый инструмент может иметь 

множество функций: например, возможности управления службой Active Directory, 

топологией репликации, доступом к файлам и т.д. 
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Аннотация. Целью работы является разработка модели действующей системы управления 

печью отжига и реализация алгоритмов многозонного управления с учетом теплообмена 

между зонами. 
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Термическая обработка металла в нагревательных печах, таких как печь отжига, – 

неотъемлемый этап в производстве металлопродукции, стоимость которой напрямую зависит 

от эффективности этого процесса. При этом нагревательные печи являются одними из 

основных потребителей энергии при прокате металла [1]. 

 Печь отжига СПЦ-1 АО ОЭМК служит для термообработки заготовок, подаваемых со 

стана 700. Термообработка позволяет улучшить качество металла, добиться необходимых 

параметров по твердости, снять механические напряжения. Печь является многозонной и  

состоит из 7 зон. Она работает в двух режимах – в садочном, при котором температуры в 

соседних зонах одинаковы, и в проходном, когда температуры в зонах разняться.  

Особый интерес представляет конструкционные особенности  печи и её система управления. 

К конструкционным особенностям следует отнести различные тепловые мощности зон, 

вызванные различными диаметрами зонных газопроводов. В результате, зоны печи можно 

разделить на «сильные» (зоны № 2, 4 и 7) с максимальным расходом газа в 1900 м
3
/час на 

зону и «слабые» (зоны № 1, 3, 5 и 6) с максимальным расходом в 1000 м
3
/ч. В связи с этим 

при управлении печью отжига необходимо учитывать межзонное влияние [2]. Данные 

особенности учитываются в системе управления печью, производящей нагрев «слабых» зон с 

помощью сильных.  

Отличительными чертами АСУ ТП печи отжига являются: 

1) импульсный режим работы: задвижки по газу и воздуху имеют два положения 0% и 100% 

открытия. При этом на печах нагрева СПЦ-1 и СПЦ-2 и на печах отжига СПЦ-2 реализована 

классическая схема управления с регулируемыми приводами задвижек.  

2) учет системой управления различной тепловой мощности зон и межзонного влияния. 

Система производит обогрев «слабых» зон с помощью «сильных» и лишь в редких случаях 

«включает» «слабые» зоны.  

Для реализации алгоритма работы печи с учетом межзонного влияния было решено выбрать 

три зоны печи, с целью упрощения модели теплообмена. Идентификация зон проводилась с 

использованием данных работы реальной печи отжига методом наименьших квадратов. Зону 

печи предложено описывать апериодическим звеном первого порядка с запаздыванием. 

Модель исполнительного механизма получена из документации привода Bernard и 

максимального расхода зоны.  

Результатом идентификации являются модели трех зон печи. Дальнейшей целью являлось 

создание алгоритма работы печи, представляющего собой задачу выбора зоны печи, которую 

необходимо «включить». Используя графики работы реальной печи, зная время включения 

зон, удалось в упрощенном виде (для трех зон, а не всей печи) описать следующий алгоритм:  

1) если ошибка в зоне №2 или №4 больше 25 
0
С, то производится «включение» данной зоны; 
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2) если ошибка в зоне №3 меньше 10 
0
С и в зоне №4 – меньше 10 

0
С, то «включается» 

«сильная» зона №4, при этом время импульса равно 50% от полученного управляющего 

воздействия ПИ-регулятора; 

3) если ошибка в зоне №3 больше 10 
0
С и меньше 25 

0
С, и ошибка в зоне №4 больше 15 

0
С и 

меньше 10 
0
С, то «включается» зона №4, при этом время импульса равно 75% от 

полученного управляющего воздействия ПИ-регулятора; 

4) если ошибка в зоне №3 меньше 10 
0
С, и ошибка в зоне №4 меньше 5, то «включается» 

зона №3; 

5) если любая из «сильных» зон в работе, не производится включение зоны №3; 

6) если сильные зоны не в работе, и ошибка зоны №3 больше 25 
0
С, то производится 

включение зоны №3.  

Для реализации работы алгоритма использовалась система Simulink пакета Matlab. 

Структурная схема системы управления показана на рис.1.  

Зоны печи реализованы в виде апериодических звеньев с запаздыванием. Разные постоянные 

времени вызваны близостью зон печи к окнам посада и выдачи. Зона №2 находиться ближе 

всего к окну посада, поэтому является более быстрой. Зона №4 находится в середине печи, в 

связи с чем её тепловые потери минимальны. 

 
Рис.1. Структурная схема системы управления 

 

Межзонное влияние реализовано в виде усилительного звена и звена запаздывания. При этом 

влияние зоны №4 на зону №3 выше, чем зоны №2 на зону №3. Вызвано это тем, что в районе 

зоны №2 находится боров дымососа, и тепловой поток идет от центра печи к зоне №2.  

Алгоритм управления реализован в виде S-функции системы Matlab. На неё подаются 

рассогласования по температуре и управляющие воздействия зон. На выходе данной 

функции – управляющее воздействие на каждую зону. Импульсный режим управления так 

же реализован в виде S-функций. Моделирование проводилось при садочном режиме работы 

при уставках на всех зонах, равных 700 
0
С.  

В результате получены следующие графики для установившегося режима, показанные на 

рис.2. и рис.3.  
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Рис.2. Установившийся режим 

 

 
Рис.3. Управляющие воздействия по зонам 

 

Как видно из полученных графиков, система управления поддерживает необходимую 

температуру в зонах печи. При этом по графику управляющего воздействия зона №3 

включается гораздо реже, чем «сильные» зоны №2 и 4. Французская компания Stein Haverty, 

разработавшая данный алгоритм и реализовавшая его на печах отжига СПЦ-1, утверждает о 

высокой экономичности данного метода управления. Однако, как видно из графиков, 

серьезно страдает точность регулирования, составляющая (-20
0
C; +40

0
C). Одним из способов 

повышения точности является использование адаптивных систем управления. 
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 В свете выхода новых версий программных интерфейсов, с помощью которых пишут 

приложения, использующие двумерную и трёхмерную компьютерную графику, нам, как 

потребителям, обещают настоящую революцию, но так ли это на самом деле? 

Для начала немного истории о появлении начальных версий Direct3D и OpenGL. 

После выпуска первых аппаратных 3D-ускорителей, возникла необходимость в 

предоставлении специального инструмента для программистов, чтобы они могли 

воспользоваться новыми возможностями, так называемый интерфейс программирования 

приложений или API.  

Таким решением был Glide API, разработанный 3dfx Interactive, которое доминировало на 

рынке с начала 90-го до конца 95-го. В результате всё растущего рынка, Glide сдал позиции и 

уступил новым API: Direct3D от Microsoft и OpenGL от Silicon Graphics (сейчас компания 

называется Khronos Group). 

Основные отличая двух библиотек: 

Direct3D —разработка Microsoft, которая создавалась для Windows. В настоящее время 

используется так же и на игровой консоли Microsoft Xbox. Не доступен на других 

платформах. 

OpenGL — это открытый стандарт, разрабатываемый некоммерческой организацией Khronos 

Group при участии сообщества. В отличие от API Microsoft, работает на куда большем 

количестве платформ, как пример Linux и Mac OS. 

Так же одно из важных отличий – это расширения (extensions), которые есть в OpenGL. 

Direct3D фиксирован в пределах одной главной версии. Любые изменения происходят 

только при выпуске следующей версии. В OpenGL реально доступное API определяется 

производителем графического процессора GPU. Например, вам захотелось написать игру, 

используя OpenGL, вы может взять только необходимые функции из различных версий, и 

посмотреть на каких видеочипах они будут работать. 

Однако разработчики предпочитают выбирать для своих проектов именно API от Microsoft. 

Тому есть свои причины: более удобная и понятная документация, а так же пакет DirectX, 

который представляет собой набор API, которые отвечают за звук, обработку ввода и 

вывода, сетевое подключение и остальные.  

В конце июля 2015 года вышел DirectX 12, о нём говорят, как о новом этапе в развитии 

игростроения. Но для того, чтобы понять особенности нового API, нужно разобраться в 

работе предыдущих версий. 

Возьмём в пример Direct3D версий 9 – 11 – это всё высокоуровневые или high-level API, 

тогда как новая версия предоставляет собой низкоуровневый API. Что же ожидать обычным 

пользователям от такого масштабного перехода? 

Отличия двух типов библиотек. 

Рассмотрим отличия двух подходов на очень простом примере: представим 

четырехсторонний перекрёсток, он управляется одним сотрудником дорожной полиции, 

который заботится о всех видах данных: системных данных, им нужно добраться до кэша 

процессора, в своё время видеокарта нуждается в инструкциях ЦП, он так же отслеживает 

все изменения, которые происходят в игре, а их требуется отправить в ГП для построения 

новой картинки. Кроме всего этого, трафик движется с разной скоростью, и, например, в 

системе Windows вы можете не знать точный путь, откуда данные в этом трафике берутся, 

всё из-за огромного количества конфигураций оборудования. Задача нашего полицейского – 

заполнить дорожные полосы данными, без помех пропустить их через «перекрёсток». В 
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качестве полицейского выступает высокоуровневый API Direсt3D, который помогает 

разработчикам в обработке данных, но пока он выполнит свою работу, графический 

процессор простаивает в ожидании инструкций. При переходе на API низкого уровня, вся 

ответственность за обработку этих потоков ляжет на плечи разработчиков, потребуются 

новые инструменты для создания видеоигр, которые будут куда сложнее тех, что есть на 

данный момент. Но есть и обратная сторона - теперь разработчики смогут использовать весь 

потенциал связки ЦП и ГП, передавая информацию между ними намного эффективнее, 

используя возможности многоядерных процессоров путем распараллелизации, то есть все 

ядра, которые есть в наличии, будут нагружены одинаково. Так же надо понимать, что 

программистам приходится иметь дело с огромным количеством конфигураций 

персонального компьютера, что делает задачу распределения потоков ещё более сложной в 

реализации, но благодаря отсутствию посредника между ГП и ЦП, игры смогут обладать 

куда более обширным объемом деталей: процессор сможет посылать намного больше 

запросов на отрисовку каких либо игровых объектов, за счет этого появятся и новые, более 

красивые эффекты, игры должны выходить более оптимизированными, что всегда важно для 

обладателей не самых передовых ПК. 

Обратим внимание на причину перехода со стороны аппаратной части:  

 
Рис. 1 Причины перехода со стороны аппаратной части 

Если мы запустим любую современную игру, то увидим, что большая часть нагрузки 

сосредоточена на одном процессоре (потоке), тогда как остальные простаивают. Причем 

львиную долю ресурсов нашего процессора использует тот самый «полицейский» в виде 

Direct3D или OpenGL (рис. 2). 

Процессорные мощности росли за счет увеличения скорости работы отдельного ядра и его 

сложности, после 2004 года мощности прибавляются за счет добавления дополнительных 

ядер на один кристалл (рис.1). Так же он показывает, что высокоуровневый API был 

прекрасным решением, ведь не было особой нужды в распараллеливании графического API. 

Однако этот тренд не действует уже с 2004-2005 годов. 
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Рис. 2 Большая часть нагрузки сосредоточена на одном процессоре 

Данную картину пытаются изменить с помощью внедрения новых версий библиотек 

Direct3D и OpenGL (рис.3).  

 
Рис. 3 Отличая библиотек версий 9, 11 и 12 

Рендеринг потока, по сути это процесс создания картинки, которую мы видим на экране, 

состоит из нескольких взаимосвязанных этапов, таких как построение теней или 

попиксельной растеризации, которые работают вместе, чтобы сделать нужную 3D сцену. 

Управление состоянием различных компонентов в этом потоке является важной задачей в 

любой игре, так как это будет влиять на выполнение каждого запроса на отрисовку, как и на 

окончательный вывод изображения в целом. 

Большинство API-интерфейсов высокого уровня обеспечивают абстрактное, логическое 

представление этого процесса, разделенного на несколько структур, которые могут быть 

установлены независимо друг от друга. 

 
Рис. 4 Картина сильно упрощена, но способна указать на существующую проблему 

DX 11: Множество независимых высокоуровневых структур могут существовать в один 

момент, только некоторые из них будут активны, когда мы решим отправить запрос на 

отрисовку, в это время драйверу приходится составлять фактическое аппаратное 

представление нужной комбинации структур, возможно придётся провести проверку набора, 

а только после обратиться к ГП для получения 3D картинки. 

DX 12: Здесь информация о структурах собрана в специальный объект потока. Они 

неизменны с момента построения, это позволяет произвести проверку драйверу и построить 

их аппаратное представление только единожды при создании. В идеале придётся лишь 
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скопировать соответствующее описание непосредственно в нужное место памяти 

оборудования, прежде чем начать отрисовку, что куда быстрее старого подхода.  

Причины перехода со стороны программного обеспечения.  
Когда выходит новая игра, то производители ГП в тоже время выпускают драйвер, который 

повышает скорость работы приложения, а в крайнем случае вообще необходим, чтобы 

данная игра запустилась. Он требуется для преобразования команд, которые приходят от API 

высокого уровня, в поток инструкций, которые может понять ГП, что делать крайне сложно 

и довольно долго. 

  
Рис. 5 Основные части любой компьютерной игры 

В фигурных скобках указаны те части, за которые игровой разработчик ответственен и 

сможет отладить при необходимости (рис. 5). Однако он не отвечает за драйвер устройства, 

над которым работают специалисты компаний, которые создают ГП. Правый столбик – это 

цель, которая стоит перед новыми версиями, - заметно уменьшить влияние драйвера на 

конечный результат. 

Новые версии библиотек Direct3D и OpenGL(Vulkan) позволят: 

Создавать миры с куда большим количеством объектов и деталей на них, используя 

одинаковую аппаратную часть; 

Производить лучшую оптимизацию игровых приложений; 

Использовать связку ГП и ЦП наиболее эффективным способом, применяя все доступные 

ресурсы, повышая производительность уже существующих аппаратных решений; 

Уменьшить ответственность, которая накладывается на разработчиков драйверов. 

Но как скоро стоит ожидать появления новых версий API в играх? DirectX 12 доступен 

только лишь на Windows 10 и Xbox One. Если использовать информацию с известной всем 

игровой интернет-платформы Steam, то новая ОС установлена только лишь у 38% 

пользователей, и далеко не все разработчики будут создавать игры на основе последних 

библиотек, пока большая часть пользователей не перейдёт на новую версию ОС. Лишь месяц 

назад выпущена публичная спецификация версии Vulkan 1.0, который является кросс-

платформенным решением, и экспериментальные драйверы для видеокарт Nvidia и AMD. К 

тому же придется переписывать существующие инструменты для интегрирования в них всех 

возможностей DX 12 и Vulkan. Так что не стоит ожидать от компаний-разработчиков 

масштабного перехода к написанию игр с применением всех функций новых API ранее чем 

через года 2-3. 
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Электронное правительство — система электронного документооборота государственного 

управления, основанная на автоматизации всей совокупности управленческих процессов в 

масштабах страны и служащая цели существенного повышения эффективности 

государственного управления и снижения издержек социальных коммуникаций для каждого 

члена общества. Создание электронного правительства предполагает построение 

общегосударственной распределенной системы общественного управления, реализующей 

решение полного спектра задач, связанных с управлением документами и процессами их 

обработки[1]. 

Этапы реализации концепции электронного правительства 

В реализации концепции электронного правительства сегодня уже можно выделить 

несколько этапов. Обычно называют четыре стадии трансформации традиционного 

правительства в электронное: присутствие в интернете, интерактивное взаимодействие, 

проведение транзакций (сделок) в электронной форме и полная трансформация. 

На первм этапе реализуется только информирование. Создается техническая база для 

развития сетевого взаимодействия с гражданами и организациями. Формируется правовая 

база для размещения информации в интернете. Россия, как и большинство стран мира, уже 

прошла первый этап реализации концепции электронного правительства.  

На следующем этапе осуществляется освоение технологий интерактивного взаимодействия 

органов власти с гражданским обществом. Совершается принципиальный переход на 

информатизацию взаимодействия граждан и организаций с государственным служащим и 

государственным органом.  

Этап осуществления транзакций в электронной форме завершает переход на 

документальную информационную среду взаимодействия, которая позволяет юридически 

признавать эквивалентность сделок в электронной форме.  

Полная трансформация традиционного управления в электронное является заключительной 

стадией с точки зрения полной интеграции ИКТ в управленческие  

Концепция впервые определяет приоритеты использования информационных технологий, 

ориентированные на достижение целей социально-экономического развития страны, а также 

приоритеты использования информационных технологий в сфере государственного 

управления. К последним, в частности, отнесены: 

создание и развитие систем, обеспечивающих размещение в интернете информации о 

деятельности федеральных органов государственной власти; 

доступ граждан и организаций к открытым ведомственным информационным ресурсам, 

интерактивное информационное обслуживание граждан и организаций; 

развитие пунктов общественного доступа к информационным ресурсам; 

развитие центров телефонного обслуживания, обеспечивающих возможность бесплатного 

обращения граждан и организаций в соответствующие федеральные органы государственной 

власти и получения ими открытой информации; 

организация систем учета и контроля результатов рассмотрения обращений граждан. 

В качестве целевых показателей эффективности реализации концепции выступают, в 

частности, обеспечение доступа граждан к информации о деятельности федеральных органов 

государственной власти и применение интернета в работе этих органов. 

Концепция решает задачу уточнения государственной политики по отношению к реализации 

проектов электронного правительства в федеральных органах власти. В ней также 

предусматривается, что использование информационных технологий в государственном 
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управлении и развитие информационно-технологической инфраструктуры федеральных 

органов государственной власти осуществляются в соответствии с планом создания 

электронного правительства. 

Основные принципы успешной стратегии создания электронного правительства 

Имеются как минимум три точки зрения на электронное правительство в органах 

государственной власти. 

1. Средство совершенствования взаимоотношений с гражданами (эта точка зрения 

поддерживается подразделениями информационной политики, СМИ и внешних связей). 

2. Информационная система (позиция подразделений информатизации). 

3. Средство совершенствования управления (эта точка зрения разделяется, как правило, 

руководством организации). 

Потребности в совершенствовании деятельности органов государственной власти 

(глобализация, общественные процессы, повышенные ожидания со стороны пользователей) 

несколько шире тех, которые могут быть удовлетворены за счет использования ИКТ.  

Это могут быть меры по совершенствованию законодательства, связанные с изменениями в 

соотношении прав и ответственности граждан и органов власти. Или меры по снижению 

уровня барьеров при осуществлении предпринимательской деятельности. Известный 

принцип «одного окна» существенно сокращает затраты времени со стороны граждан на 

регистрацию своих прав. 

Следующий вопрос – оценка результатов реализации проекта. Определение индикаторов 

результатов электронного правительства сталкивается с трудно разрешимой проблемой 

эффективности управленческого труда. Очевидно, что она в результате инноваций 

повышается, но трудно поддается количественной оценке.  

Производительность является важнейшим показателем для оценки технологии работы в 

государственном секторе, который означает предоставление большего количества услуг при 

снижении их стоимости.  

Следующий важный индикатор – качество услуги. При оказании услуг электронного 

правительства органам государственной власти рекомендуется придерживаться следующих 

критериев качества: 

пользователю должно быть ясно, какая информация и услуги доступны, где и каким 

способом они размещены; 

электронные услуги должны позволять пользователям адаптировать их к своим 

потребностям; 

информация должна быть точной, аутентичной и актуальной, а услуга – безопасной; 

информация и услуги должны быть легко понятными с точки зрения содержания, контекста 

и представления; 

интерфейсы услуг и представления информации различных органов власти должны быть 

гармонизированы; 

должны быть обеспечены консультации для пользователей электронных услуг, 

адаптированные для различных типов пользователей. 

 Для того чтобы проект электронного правительства мог соответствовать установленным 

критериям качества, необходимо предусмотреть создание системы управления качеством 

услуг, ориентированной на изучение потребностей пользователей, и организацию обратной 

связи с ними, чтобы оценить полезность и используемость информации. 

Уровень охвата граждан услугами электронного правительства используется для оценки 

пользовательской базы. Услуги электронного правительства должны быть доступны всем 

категориям граждан, независимо от их индивидуальных, социальных или культурных 

особенностей или географического местонахождения.  

Повышение уровня открытости и транспарентности в деятельности органов государственной 

власти является еще одним критерием оценки эффективности проектов электронного 

правительства. 
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Использование отмеченных выше принципов поможет выстроить стратегические 

приоритеты в реализации проекта в конкретном органе государственной власти на новом 

этапе развития концепции электронного правительства [2]. 
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Проблема выбора при принятии решений присутствует абсолютно во всех сферах 

деятельности современного человека. Люди должны принимать  решения в любом месте и в 

любое время. Во время войны, в политике, в управлении бизнесом, при выборе автомобиля 

или квартиры и в тысячах других случаев. Принимаемое решение, очевидно, должно быть 

наилучшем из представленных альтернатив, однако рассмотреть все аспекты и детали, 

которые могут влиять на выбор в принятии решения невозможно без посторонней помощи. 

Конечно, есть исключения, но затраты и усилия для обработки такого количества 

информации будут огромными.  Между тем не оптимальность принимаемых решений ведет 

к значительным потерям возможностей и ресурсов. И потери тем больше, чем сложнее 

ситуация [1].  

Стремление к повышению оптимальности принимаемых решений привело к созданию науки, 

которая носит название «Теория принятия решений». Основной задачей при принятии 

решении является выбор из вариантов, лучших для достижения определенной цели, или 

ранжирование различных вариантов с точки зрения их влияния на достижение этой цели, 

независимо от той области, в которой принимается решение. Иначе говоря, законы принятия 

решений едины для всех предметных областей. Постоянное развитие информационных 

технологий привело к созданию машинных систем, специально предназначенных для 

принятия решений. Человек и компьютер превосходно дополняют друг друга. Машинный 

комплекс превосходно справляется с сортировкой всевозможных альтернатив, а человек 

хорошо разбирается в целях и оценках итоговых решений. Все это подготовило почву для 

создания систем поддержки принятия решений [1]. 

Существенную роль в практической реализации обозначенной выше проблемы играют 

именно информационные системы поддержки принятия решений (СППР). Процесс принятия 

какого-либо решения непосредственно связан с обработкой и структурированием больших 

объемов информации. Современные системы поддержки принятия решений, основанные на 

различных математических методах, позволяют заменить человеческие ресурсы на этапе 

обработки и структурирования исходных данных. Важно подчеркнуть роль СППР в процессе 

принятия решений – поддержка, принятие решения всегда остается за человеком. Однако не 

стоит в то же время преуменьшать роль СППР. Системы поддержки принятия решений 

стремительно завоевывают все большие и большие области сфер деятельности человека. Все 

чаще можно встретить системы, внедренные в организации с целью повышения 

эффективности процесса принятия решения, что обуславливает актуальность подробного 

изучения влияния информационных технологий на развитие систем поддержки принятия 

решений [2]. 

Особенно актуальна тема выбора той или иной технологии, направленной на решение 

определенных задач. Технологий, и, как следствие, методов, применяемых в СППР, большое 

множество. И выбор того или иного пути с конечной целью получить ранжирование 

альтернатив должен опираться на исходные данные и знания, полученные в процессе 

принятия решений без использования информационных технологий. Вопрос выбора той или 

иной технологии с целью принятия решений является крайне важным. В основе каждой из 

систем поддержки принятия решений лежит тот или иной математический метод решения 

задачи. Таким образом, рассмотрение информационных технологий в СППР невозможно без 

освещения применяемых в них методах. Существует ряд определенных методов 

используемых при принятии решения в СППР, которые могут быть отнесены к методам 
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информационных технологий. Их описание и применение можно встретить в различных 

источниках по данной теме, однако четкая и структурированная информация о сравнении 

данной группы методов между собой и рассмотрение решения практических задач в рамках 

одного исследования отсутствует – это обуславливает актуальность данной темы.  

Наше исследование строится на рассмотрении двух методов поддержки принятия решений с 

помощью информационных технологий. Метод аналитических сетей (МАС) и метод PURr. 

Рассматриваются системы использующие этим методы, а также пример развертывания 

ЭСППР в облачной платформе. Для решения задачи выбора альтернативы BI-платформы с 

точки зрения метода аналитических сетей используется система «SuperDecisions», 

находящаяся в свободном доступе, а с точки зрения применения метода PURr – «Экспертная 

система поддержки принятия решений». Результатом исследование является сравнение 

методов и оценка полученных результатов при решении задач [3]. 

Говоря о системах поддержки принятия решений в первую очередь имеет смысл 

определиться с понятием. Несмотря на факт стремительного развития и повсеместного 

внедрения СППР, на текущий момент нет четко сформулированного понятия системы 

поддержки принятия решений как таковой. Формулировка определения целиком и 

полностью зависит от мнения автора. Однако современные системы поддержки принятия 

решений могут быть охарактеризованы как системы, направленные на решение задач 

повседневной управленческой деятельности, которые также являются инструментом, 

созданным с целью оказать помощь лицам, принимающим решения. С помощью систем 

поддержки принятия решений производится выбор альтернатив среди некоторых 

неструктурированных и слабоструктурированных задач, в том числе и многокритериальных.  

Одной из самых важных особенностей современных систем поддержки принятия решений 

является отсутствие возможности оптимизации и ранжирования значений групп показателей 

на основе их полной совокупности, из-за невозможности существующим математическим 

методам проводить данные операции. Современные методы требуют предварительного 

приведения всех критериев к единой числовой оценке [4].  

Способов приведения к единой числовой оценке существует достаточно много, и тот из них, 

что будет выбран в конечно итоге, может ощутимо повлиять на результаты ранжирования и 

оптимизации в негативном плане. Необходимо принимать во внимание тот факт, что 

пользователь, полностью отвечающий высоким требованиям профессионализма в своей 

области, абсолютно не обязательно должен уметь разбираться в том, какие алгоритмы 

используется в СППР. Следовательно, все решения, принятые разработчиком в ходе 

процесса проектирования системы, потенциально могут оказывать влияние на выбор 

альтернатив. Причем контролировать это влияние пользователь не в состоянии.  

Описанный выше принципиальный недостаток традиционных СППР, опирающихся лишь на 

формальные методы свертки, в современных системах сведен к минимуму. Это достигается 

за счет сопоставления между собой возможных значений групп показателей. Осуществляется 

этот процесс пользователем в диалоге с системой, а значения сопоставляются в соответствии 

предпочтениями пользователя. В результате получаем функцию предпочтений, 

сформированную в системе как результат таких сопоставлений пользователем. В 

дальнейшем на ее основе осуществляются операции ранжирования и оптимизации. В итоге, 

формальные методы свертки критериев заменены процедурой определения предпочтений. 

При этом результаты процедуры выявления предпочтений отражают уникальный подход 

пользователя к задаче и не подвергаются влиянию со стороны разработчика [3].  

Современные информационные системы интеллектуальной поддержки процессов разработки 

и реализации управленческих решений (Системы поддержки принятия решений - СППР) 

представляют собой системы, максимально приспособленные к решению задач 

повседневной управленческой деятельности, являются инструментом, призванным оказать 

помощь лицам, принимающим решения (ЛПР). С помощью систем поддержки принятия 

решений может производиться выбор решений некоторых неструктурированных, а также 

слабоструктурированных задач, в том числе и многокритериальных. При этом под 
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многокритериальностью понимается оценка принимаемых решений не по одному, а по 

совокупности нескольких показателей (или критериев) рассматриваемых в один момент 

времени. Информационная сложность заключается в необходимости учета достаточно 

больших объемов данных, которая практически невыполнима без помощи современной 

вычислительной техники. В данных условиях число возможных решений, обычно, весьма 

велико, и выбор оптимального из них без всестороннего анализа  скорее всего приведет к 

грубым ошибкам. 

Система поддержки решений СППР решает две основные задачи: выбор наилучшего 

решения из множества возможных (оптимизация), упорядочение возможных решений по 

предпочтительности (ранжирование). 

В обеих задачах первым и наиболее принципиальным моментом является выбор 

совокупности критериев, на основе которых в дальнейшем будут оцениваться и 

сопоставляться возможные решения (будем называть их также альтернативами). Система 

СППР помогает пользователю сделать такой выбор. 

Для поддержки принятия решений с помощью информационных технологий, включая 

анализ и выработку альтернатив, в СППР используются большое количество методов. 

Например, информационный поиск, интеллектуальный анализ данных, извлечение (поиск) 

знаний в базах данных, рассуждение на основе прецедентов, имитационное моделирование, 

генетические алгоритмы, искусственные нейронные сети, методы искусственного 

интеллекта. Такую классификацию методов можно охарактеризовать как «способ 

достижения цели».  

Важно отметить, что дальнейшее развитие систем поддержки принятия решений происходит 

по принципу усложнения интеллектуальных информационных технологий, способных более 

глубоко описывать проблемные ситуации с различных точек зрения. Описание проблемной 

ситуации строится не только на самой выделенной ситуации, но и на индивидуальном 

восприятии ее человеком. Другими словами, проблемная ситуация описывается в первую 

очередь внешними и внутренними факторами, пропорция между которыми меняется в 

зависимости от изменения ситуации.  

Разнообразие программных продуктов, направленных, в первую очередь, помочь лицу 

принимающему решение позволяет максимально точно определить необходимые технологии 

и сделать выбор в соответствии с требованиями и нуждами организации. Несколько десятков 

всевозможных программных продуктов реализуют различные методы и подходы к решению 

задач выбора и повышению эффективности процесса принятия решения, а постоянное 

стремление организаций к упрощению внутренних процессов движет, в свою очередь, 

процессом освоения систем все новых горизонтов информационных технологий. Говоря о 

новых технологиях в первую очередь речь идет именно об облачных вычислениях. 

Настольным «мощностям» все сложнее конкурировать с облачными, и все большая 

популярность последних весьма заслужена. Будущее за облачными вычислениями. Они – 

следующая ветвь развития многих отраслей деятельности информационных технологий, и 

решение проблемных ситуаций по средствам систем поддержки принятия решений является 

далеко не последней задачей в этом списке.  
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Главная отличительная особенность рынка одежды – ярко выраженный социальный характер 

потребления продукции. Никакой предмет не скажет так много о своем владельце, как 

одежда.  

Мультибрендовый магазин одежды «Стиляга» предоставляет услуги по продаже модной 

одежды различных брендов. Он отличается от других магазинов широким ассортиментом 

моделей, разнообразием стилей, что позволяет удовлетворить вкус любого клиента и 

охватить более широкую аудиторию.  

Деятельность магазина основана на стратегии дифференцированного маркетинга, что дает 

возможность удовлетворять потребности и женщин, и мужчин, тем самым увеличив рост 

сбыта.  

Ассортимент магазина представляет собой базовые товары, которые постоянно пользуются 

спросом и составляют основной доход магазина; привлекающие товары среднего уровня 

спроса, которые являются для покупателя показателем уровня престижности магазина и 

дополняющие товары, к их числу относятся, например, шарфы, палантины, головные уборы, 

что является сезонным предложением магазина.  

В настоящее время в магазине одежды «Стиляга» продажа товара происходит таким 

образом: клиент приходит в магазин, ознакамливается с товаром, выбирает необходимый и 

совершает покупку. Если необходимого товара в магазине нет, то покупатель может 

совершить заказ непосредственно в магазине из каталога. ( рис. №1)  

В результате анализа бизнес-процесса был выявлен ряд недостатков: 

неполная осведомленность об акциях, проводимых магазином; 

хранений информации о клиентах, товарах и заказах на бумажных носителях; 

невозможность ведения гибкой системы скидок из-за отсутствия единой базы данных 

клиентов; 

клиенту необходимо идти в магазин для того, чтобы выбрать товар, а также заказать и 

оплатить его; 

клиент не может контролировать доставку товара, заказанного из каталога. 

Для устранения всех перечисленных недостатков было принято решение о создании 

автоматизированной информационной системы магазина «Стиляга», которая позволит вести 

учет клиентов, вести систему скидок, формировать отчеты о деятельности магазина, даст 

возможность клиентам самостоятельно подбирать необходимый товар, а также отслеживать 

место нахождения заказа. 

После анализа предметной области была построена инфологическая модель данных 

(рис.№2). Основными сущностями являются «Клиент», «Заказ», «Товары». 
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Рис. №1. Существующий бизнес-процесс оформление и выполнения заказа в магазине 

одежды «Стиляга» 

 

Рис. №2 Разработанная ER-модель магазина одежды «Стиляга» 

В качестве СУБД была выбрана SQL Server, которая обладает высокой надежностью 

хранения информации, имеет мощные средства подготовки отчетов разных форматов, имеет 

поддержку многопроцессорности. На основе инфологической модели была создана 

даталогическая модель (рис. №3), отражающая структуру и функционирование созданной 

БД. 

 

Рис. №3 Разработанная база данных магазина одежды «Стиляга» 

Информационная система поможет повысить конкурентоспособность магазина «Стиляга» и 

улучшить качество работы магазина в целом.  
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На сегодняшний день многие крупные производства, в том числе металлургической отрасли, 

столкнулись с острой проблемой организации технического обслуживания и ремонта 

оборудования (ТОиР). Причин тому немало, основными считаются: значительный износ 

оборудования на многих российских предприятиях (по некоторым данным 40-60% [6]), 

сложность планирования (в силу необходимости учитывать огромное количество факторов), 

ресурсоемкость (в том числе энергоёмкость и трудоёмкость), сложность контроля качества 

проведения ТОиР. Персонал ремонтной службы металлургического предприятия имеет 

весомую долю в общем кадровом составе: так, например, на ОАО «НЛМК» ремонтники 

составляют около 30% от общей численности персонала, однако такая немалая цифра не 

свидетельствует об эффективности работы этой службы [3]. Очевидно, что по мере роста 

масштабов производства, интенсификации производственных процессов значение ремонтной 

службы возрастает, т.к. её задача сводится к обеспечению бесперебойной и 

высокопроизводительной работы оборудования при затрате минимальных ресурсов, причем 

не только материальных, но и трудовых. К последним можно отнести время, затраченное на 

выполнение ТОиР. Непроизводственные потери рабочего времени (НЗРВ) при 

осуществлении ТОиР должны быть сведены к минимуму. Решение данной проблемы 

является приоритетным в данном исследовании. 

На сегодняшний день с этой проблемой на практике борются чаще всего традиционными 

методами: посредством планирования и наблюдения, отдельные методы которых 

используются в комплексе. Среди методов наблюдения можно выделить наиболее 

распространённые: фотография рабочего места, самофотография, хронометраж. Для 

наблюдения на предприятиях обычно выделены специальные кадры, называемые полевыми 

менеджерами или супервайзерами (иногда схожие функции могут выполнять операторы или 

нормировщики), в их задачу входит обнаружить НЗРВ и выявить их причины. В качестве 

отчетов эти данные направляются на верхние уровни управления и, конечно, корректировка 

происходит уже постфактум, что является существенным недостатком. Подходы 

планирования классифицируют по срокам, по типу содержания задач и ряду других 

признаков; особенно следует отметить оперативно-календарное планирование (ОКП), задача 

которого состоит в конкретизации показателей тактического плана с целью организации 

повседневной планомерной и ритмичной работы предприятия и его структурных 

подразделений [4]. 

Говоря о попытках металлургических предприятий повысить эффективность ТОиР, нельзя 

не упомянуть о технологии аутсорсинга. Аутсорсинг — передача организацией 

определённых бизнес-процессов или производственных функций на обслуживание другой 

компании, специализирующейся в соответствующей области. Несмотря на то, что 

использование аутсорсинга получило стремительный размах во всём мире в течение 

последних десятилетий, ещё в рамках структуры Министерства чёрной металлургии СССР 

ранее работали специализированные предприятия: «Домнаремонт», «Энергоремонт», 

«Спецмонтаж», «Энергочермет» [1]. Аутсорсинг подразумевает обоюдную 

заинтересованность заказчика и сервисной организации в снижении аварийности. 

Фиксированная сумма договора на сервисное обслуживание стимулирует аутсорсинговую 

компанию повышать эффективность своей работы и снижать издержки на ремонт. В этом и 

состоит её принципиальное отличие от схемы подряда, где подрядчик заинтересован в 

поломках оборудования, т.к. ему платят за человеко-часы, а не за показатели. Более 
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подробно опыт применения аутсорсинга на различных металлургических предприятиях 

рассмотрен в [2]. Существенными недостатками данного подхода являются зависимость от 

аутсорсинговой компании, утрата полного контроля за функциями, отданными на 

аутсорсинг, снижение информационной безопасности и др.  Также следует отметить, что 

подход к контролю за выполнением ТОиР, с точки зрения методологии (иными словами, 

качественно) не меняется, эти же функции лишь передаётся другим людям, которые, 

возможно, чуть больше заинтересованы в должном их исполнении. Поэтому в том, что 

аутсорсинг способен в полной мере решить проблему устранения НЗРВ, можно усомниться. 

Работы по автоматизатции ТОиР были начаты более 25 лет назад. Тогда появились системы 

класса CMMS – компьютерные системы для управления ремонтом оборудования. В конце 

1990-х годов аналитической компанией Gartner Group была введена аббревиатура EAM. На 

сегодняшний день рынок предлагает широкий выбор EAM-систем: «Галактика», TRIM-PMS, 

1С, Global-EAM, IBS, SAP, IFS Applications, iMaint (DPS1), Meridium, ИСТОиР (ITM) и др.  

Системы класса CMMS поддерживают следующие функции: 

- структуру и иерархию базы данных оборудования (основных фондов); 

- данные о необходимых запчастях; 

- данные о ремонтном персонале; 

- составление заявок на закупку запасных частей; 

- календарное планирование технического обслуживания и ремонта; 

- сбор и хранение данных о затратах; 

- сбор и хранение данных о случившихся событиях (поломках, авариях); 

- стандартные и расширенные отчеты о ремонте и обслуживании. 

CMMS-системы рассчитаны на автоматизацию управления бизнес-процессами строго в 

рамках планово-предупредительного обслуживания и ремонта. Системы EAM являются 

дальнейшим развитием систем управления ТОиР и поддерживают все функции CMMS-

систем. Основные дополнительные возможности ЕАМ-систем: 

- обработка данных о полном жизненном цикле работы оборудования; 

- анализ причин аварий и поломок. 

Деление на CMMS-системы и ЕАМ-системы не является строгим. CMMS-системы могут 

расширяться до функциональности близкой к ЕАМ-системам за счёт дополнительных 

модулей, например финансов и расширения функций HR-менеджмента (управление 

персоналом). В целом ЕАМ-системы рассчитаны на большее количество пользователей и 

работу с центральной базой предприятия, на обмен информацией с другими системами 

(АСУП и АСУТП), т.е. обеспечивают автоматизацию ТОиР оборудования крупного 

предприятия [5].  

Однако и эти системы не справились со всеми задачами организации ТОиР: осталась 

проблема согласования планов ТОиР (она решается на основе опыта сотрудников и порой 

решения принимаются интуитивно), часто EAM-системы упрекают в том, что полученные 

результаты не обладают достаточной достоверностью при сравнении с реальными планами 

работ по техническому обслуживанию и ремонту, и, наконец, не решаются задачи 

эффективного использования трудовых ресурсов и минимизации общей длительности 

простоя технологических линий предприятия при ремонте. 

Решение обозначенных проблем ряд учёных видит в интеллектуализации подобных систем. 

Предлагается использование таких методов искусственного интеллекта, как мультиагентные 

системы, экспертные системы, генетические алгоритмы [6,7]. 

Мы предлагаем использовать подход, основанный на использовании такого метода 

искусственного интеллекта, как нейронные сети (НС). Преимущества этого метода широко 

известны: способность к обучению, прогнозирование, отказоустойчивость. Предполагается, 

что НС будет осуществлять анализ видео выполнения ремонтной операции. НС должна 

иметь три слоя, на входной подается видеоряд (количество нейронов зависит от размерности 

кадра), выходом является вектор соответствия образцам, которым обучили НС (обучающая 

выборка), количество нейронов скрытого слоя, функции активации являются предметом 
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исследования. Была разработана структура системы, получены первые результаты обработки 

и анализа видеообразцов [8]. Эксперименты показали возможность использования данного 

подхода, но выявили и существенные трудности его реализации. Проблема технического 

обеспечения системой видеонаблюдения решаема, однако чисто научная проблема состоит в 

многофакторности и трудоёмкости этого анализа. Основной сложностью является вопрос 

учета всех возможных состояний на рабочей площадке, это объясняется присутствием 

человека, вносящего существенную долю неопределённости. Этот вопрос нуждается в 

дальнейшей  проработке, что может привести к корректировке некоторых аспектов 

предлагаемого подхода. 
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УЧЕТ И ГОСУДАРСТВЕННАЯ РЕГИСТРАЦИЯ ИНФОРМАЦИОННЫХ РЕСУРСОВ 

В РФ 

 

Цуркан Д.А., студент 2 курса специальности «Информационные системы» 

Оскольский политехнический колледж Старооскольского технологического института  им. А.А. Угарова 

(филиал) Федерального государственного автономного образовательного учреждения высшего образования 

«Национальный исследовательский технологический университет «МИСиС» 

 

 Наиболее эффективным механизмом учета государственных региональных 

информационных ресурсов и систем в настоящее время является создание и постоянное 

ведение реестров (регистров) по специально утвержденным регламентам. Одним из первых в 

стране Единый реестр информационных ресурсов и систем регионального уровня был создан 

в городе Москве.  

Основные функции ПС «Реестр» 

 Объектом автоматизации в системе являются процессы учета регистрации 

информационных ресурсов и систем и прав на них и их составляющие. К субъектам 

взаимодействия в системе относятся: 

-    заявители реестра – пользователи (владельцы) информационных ресурсов , 

информационных систем , операторы ИС, а также иные юридические и физические лица, 

направившие документы для внесения в реестр; 

-    оператор реестра (организация, осуществляющая деятельность по формированию и (или) 

использованию информационных ресурсов в соответствующей информационной системе) 

ведет Реестр, представляет информационные ресурсы г. Москвы в Государственном регистре 

баз и банков данных РФ; 

-    служба ведения реестра создается в своем составе государственным унитарным 

предприятием или государственным учреждением г. Москвы, выполняет технологические 

функции по ведению Реестра; 

-    НТЦ «Информрегистр» – орган государственной регистрации баз и банков данных в 

Государственном регистре баз и банков данных РФ; 

-    пользователи реестра – органы власти и организации, а также юридические и физические 

лица, осуществляющие в установленном порядке доступ к информационным ресурсам 

Реестра; 

-    уполномоченный орган управления информатизацией координирует деятельность по 

созданию, использованию, учету и анализу информационных ресурсов. 

Прикладное программное обеспечение ПС «Реестр» состоит из следующих функционально-

технологических подсистем: первичный ввод, контроль и обработка регистрационных 

документов; ведение базы данных реестра; ведение Интернет-сайта (сервера) реестра; 

мониторинг состояния реестра и внутрисистемный учет; формирование выходных данных, 

информационное обслуживание пользователей; ведение нормативно-справочной 

информации; обеспечение государственной регистрации баз и банков данных; 

администрирование системы и управление правами доступа к функциям и данным [1]. 

Не приводя описания всех реализованных функций, отметим, на наш взгляд, наиболее 

отличительные от других подобных систем: 

-    нормализация учетных реквизитов при вводе данных в соответствии со справочниками и 

кодирование (индексация) объектов учета в соответствии с классификаторами; 

-    сохранение и представление электронной переписки с заявителями и истории внесения 

всех изменений в описания ИС (ИР), а также истории взаимодействия с Государственным 

регистром; 

-    формирование и представление информации о текущих этапах и стадиях процесса 

регистрации для каждого объекта учета; 

-    автоматическое формирование уведомлений заявителям (об истечении срока регистрации, 

о необходимости внесения изменений в описания ИС (ИР) и др.); 
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-    автоматическое формирование данных в формате для государственной регистрации. 

-    обеспечение экспорта заданных фрагментов БД реестра в форматах txt, dbf, xls и 

предоставление их в режиме on-line; 

-    формирование путем сканирования и ведение базы данных копий приемо-сдаточных, 

правоустанавливающих и распорядительных документов по ИС (ИР); 

-    ведение архивов данных (с истекшим сроком регистрации, снятых с эксплуатации и пр.); 

-    обеспечение режимов предварительной (временной) и постоянной регистрации; 

-    формирование и представление статистических и аналитических данных для анализа и 

принятия объективных управленческих решений по вопросам создания, эксплуатации и 

использования ИР и систем города; 

-    интеграция системы с автоматизированной информационной системой ведения 

общегородских и общероссийских классификаторов и справочников. 

В разработке и эксплуатации ПС «Реестр» принимали участие: ОАО «ГИВЦ Москвы» и ГУП 

«Московский социальный регистр». 

Программная реализация 

В качестве системной базы в ПС «Реестр» под управлением ОС Windows 2000 используется 

продукт IBM Lotus Domino/Notes – "клиент/серверная" документоориентированная 

технология групповой работы. В качестве общесистемного программного средства, 

обеспечивающего гибкий выход приложений в глобальную сеть Internet, используется Lotus 

Domino. Сервер Lotus Domino представляет собой одновременно почтовый сервер, web-

сервер, а также сервер приложений для автоматизации документооборота и хранения 

документов. Сервер Lotus Domino загружен как серверная задача НТТР и обеспечивает 

соединение по протоколу НТТР с клиентом web, оснащенным браузером Internet Explorer. 

В ПС «Реестр» использованы возможности и преимущества продукта Lotus Domino/Notes. 

Данные реестра представляют собой разнородную документированную информацию. 

Продукт хранит документы в базах данных, каждая из которых содержит как 

структурированные, так и неструктурированные документы с разным количеством полей и 

различными типами данных (произвольный и форматированный текст, числа, даты и др.). 

Поля в документах добавляются динамически по мере их возникновения. Документы в 

«родном» формате хранятся в виде присоединенных файлов. Документы имеют отношения 

друг к другу как родительский и дочерний. Например, описание ИС в реестре является 

родительским документом, а описания входящих в ИС баз данных – дочерними 

документами. С помощью представлений документы сортируются, упорядочиваются по 

категориям (группируются); отображаются определенные подмножества документов, 

сведения из них и т.п. В базах данных Notes реестра осуществляется индексирование 

документов, управление версиями документов, создание связей между документами. 

Осуществляется полнотекстовый поиск, при котором применяются логические операторы, 

символы подстановки, условия, интервалы дат и т.п. Используются возможности: 

нахождения баз данных Lotus Notes не только на сервере, но и на рабочих станциях 

(поддержка работы пользователей при отсутствии соединения с сервером), репликации и 

синхронизации данных и приложений между серверами, между клиентом и сервером 

(синхронизация изменений, копирование внесенных изменений, тиражирование данных), 

быстрого создания приложений с помощью специального средства разработки Domino 

Designer и языка программирования LotusScript [1]. 

Результаты внедрения 

Накопленная в базе данных ПС «Реестр» комплексная информация позволила формировать 

различные отчетные статистические и аналитические показатели, например: статистика ИС в 

разрезе комплексов городского управления, функциональных и территориальных органов 

исполнительной власти города; статистика разработки ИС на средства города, на другие 

средства; статистика по использованию ЛВС, глобальных сетей, СУБД, ОС, средств защиты, 

общероссийских и общемосковских классификаторов и др. ПС «Реестр» демонстрировалась 

на выставках «Управление 2002», «Управление 2003» и получила хорошую оценку. Данные 
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ПС «Реестр» используются органами управления информатизацией Москвы для проведения 

оценки рыночной стоимости ИС (ИР), при формировании, согласовании и контроле смет на 

промышленную эксплуатацию городских ИС, для создания и функционирования других 

городских систем. Опыт создания реестра, формирования и использования необходимых 

нормативных документов передан представителям администраций Московской области, 

республики Бурятия и др. На основании опыта эксплуатации ПС «Реестр» разработаны 

типовые требования к ПС учета и анализа информационных ресурсов регионального уровня 

[2]. 

Развитие 

С целью совершенствования ПС «Реестр» автором разработано техническое задание по теме: 

«Развитие системы учета и регистрации информационных ресурсов и систем, созданных за 

счет средств города Москвы». Тема включена в городскую целевую программу 

«Электронная Москва». Техническое задание предусматривает, в частности, введение в 

систему новых функций, таких как: учет затрат на ИС; учет информационных услуг; учет 

доходов от использования ИС; учет и мониторинг прав на ИС ; контроль заявок на 

финансирование промышленной эксплуатации ИС; определение прогноза необходимого 

финансирования эксплуатации зарегистрированных систем; формирование и контроль смет 

на промышленную эксплуатацию ИС; формирование прогноза сроков модернизации ИС, 

сроков вывода из эксплуатации ИС  и др. Предусматривается также более широкое 

использование данных реестра для создания и функционирования других городских ИС, 

например, для создания реестра конфиденциальной информации в ИС и ресурсах города 

Москвы и др. 

Для развития программной базы АИС «Реестр» существует несколько направлений. В 

последнее время в Москве наблюдается устойчивая тенденция преимущественного 

использования в качестве СУБД в АИС реляционной СУБД ORACLE. По данным реестра, 

СУБД ORACLE используется в 27 % зарегистрированных городских систем. Фирма 

проводит достаточно агрессивную сбытовую политику. Многие городские организации 

являются ее партнерами, что дает им определенные преимущества. Понятен также и фактор 

типизации системных решений. Однако для уже существующих систем, к которым 

относится и ПС «Реестр», могут быть применены и другие критерии: сохранение имеющихся 

программных наработок, экономия финансовых средств, человеческий фактор и др. В связи с 

этим наиболее рациональным было бы использование двух интегрированных системных 

платформ, дополняющих друг друга. Имеется возможность интеграции с реляционными 

СУБД в продукте Lotus/Notes. 
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Цыганков Ю.А., аспирант  

Полещенко Д.А., к.т.н., доцент 
 Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

При нынешнем уровне развития техники и проникновении систем автоматизации в 

технологические процессы производства, дальнейшие усовершенствования, способные 

оправдать себя, возможны только при применении высоких технологий. Поэтому все чаще 

встает проблема не столько технических усовершенствований, сколько усовершенствований 

в области алгоритмического обеспечения систем управления. Особенно актуально это стало 

в последний годы, когда происходит постоянный рост цен на энергоносители. Одной из 

подобных проблем горно-обогатительных предприятий является проблема управления 

степенью загрузки шаровой мельницы. 

Шаровая мельница является объектом, осуществляющим помол рудного материала, 

поступающего из корпуса дробления. Технологическая схема помола представлена на 

рисунке 1.  

 
Рис.1. Технологическая схема помола руды 

Проблема заключается в том, что наиболее энергоэффективный режим работы объекта 

состоит в оптимальной загрузке барабана мельницы рудным материалом. При подаче 

излишнего объема руды мельница переходит в состояние перегруза, которое сопровождается 

выносом из мельницы неизмельченной руды, шаров и приводит к необходимости аварийной 

остановки объекта. Как следствие, простой мельницы до устранения последствий перегруза 

ведет к существенным экономическим потерям предприятия. Чтобы избежать подобного 

негативного явления оператор мельницы вынужден работать в режиме недогруза, который 

может составлять 5 - 15% . При большой энергоемкости привода мельницы (4 МВт) 

повышение производительности даже на 1% может принести существенную экономическую 

прибыль предприятию. [1] 

Вопрос контроля степени загрузки шаровой мельницы является значимым уже довольно 

продолжительное время, однако в последние годы, с ростом объема производств и 

увеличением числа используемых шаровых мельниц, он становится еще более актуален. И 
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это касается не только горнодобывающей промышленности. Данный тип мельниц широко 

распространен и применяется в цементной и других отраслях. 

Действительно, даже опытный оператор, способный лишь приблизительно определять 

момент предзавала, не сможет это сделать удаленно, контролируя за пультом управления 

сразу несколько агрегатов. А стандартные методы измерения и управления оказываются 

неэффективны в условиях большой инерционности процесса помола. 

Известно несколько способов контроля степени загрузки шаровой мельницы. Некоторые из 

них опираются на механические характеристики, как например измерение давление масла в 

системе гидроподпора подшипников. Есть группа способов, которые пытаются 

контролировать степень загрузки по различным электрическим характеристикам привода 

мельницы (потребляемая мощность, ток). Встречаются решения с применением 

радиоизотопных материалов. Наиболее зарекомендовавшими себя на данном рынке 

являются способы, связанные с анализом виброакустических характеристик агрегата. 

Примером подобного решения является отечественный прибор ВАЗМ-1. Однако, у него 

имеются определенные недостатки, связанные с серьезным изменением точности показаний 

при воздействий различных внешних возмущений.  

Актуальность этой идеи доказывается тем, что подобное направление развивается и 

зарубежными исследователями. Работы Карла Гугеля совместно с Digital Control Lab 

привели к созданию комплекса под названием MillSlicer, который при помощи датчиков 

вибрации, устанавливаемых на загрузочной, разгрузочной цапфах мельницы и ее барабане, 

снимает сигнал вибрации. Затем ведется обработка сигнала. Главным новшеством является 

то, что обработка происходит при помощи одного из методотов искусственного интеллекта – 

нейронных сетей(НС), которые все активнее применяются в наше время. 

Для анализа предзавального состояния мельницы предлагается использовать 

самоорганизующуюся конкурентную нейронную сеть. Самоорганизующиеся  нейронные  

сети  обучаются  без  учителя.  Они  способны  адаптироваться  к  входным  данным,  

используя  содержащиеся  в  этих  данных  зависимости, а также произвести выделение 

признаков, характеризующих состояние исследуемого процесса. [2] 

Но явной проблемой управления данным объектом является не только обеспечение контроля 

степени загрузки, но и сам алгоритм подачи руды в мельницу. В настоящее время это 

регулируется вручную оператором мельницы, который управляет скоростью движения 

питателя. Однако подобная схема объективно не является верной и может привести к 

перегрузу мельницы даже при наличии механизма определения степени загрузки шаровой 

мельницы.  

В результате изучения источников литературы было выяснено, что в подобных агрегатах с 

высокой инерционностью, изменением входных свойств, свойств самого объекта и большим 

набором входных параметров рекомендовано использовать экстремальные шаговые 

алгоритмы управления.  

Схожая система управления рассмотрена в [3], где представлен подобный технологический 

агрегат, набор входных и контролируемых параметров, однако алгоритм управления не 

является экстремальным с шаговым поиском зоны оптимума.  

Озвученный способ управления представлен в патентах [4]  и [5], но в них применяется 

оценка степени загрузки при помощи анализа сигнала активной мощности или комплексная 

оценка энергетических параметров.  

Наиболее близким к предлагаемому методу управления является система в патенте [6] в 

котором в качестве основного параметра рассматривают выход (производительность) 

мельницы, наблюдая который и пошагово регулируя загрузку пытаются достичь глобального 

оптимума по запасу материала внутри агрегата и плотности слива при конкретных 

характеристиках входящего материала (руды).  

Предполагается, что реализация экстремальной системы управления с шаговым поиском 

оптимума  при контроле степени заполнения шаровой мельницы поможет не только 

стабилизировать режим работы агрегата для обеспечения энергоэффективности процесса и 
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предотвращения аварийных ситуаций, связанных с возможным завалом, но и контролировать 

в установленных пределах такие параметры выходного материала, как плотность пульпы и 

крупность помола, что оказывает влияние на работу агрегатов следующих за мельницей в 

технологической схеме переработки руды и являются одними из важнейших в оценке 

качества помола. Данный алгоритм позволит путем дискретного изменения величины 

питания с определенным шагом изменять количество запаса материала внутри мельницы, 

определяя реакцию системы на данное изменение, чтобы в конечном итоге достичь точки 

оптимума при данных характеристиках руды и состоянии мельницы. 

Дальнейшим перспективным направлением исследований считаем применение для анализа 

предзавального состояния мельницы нейронных сетей адаптивно-резонансной теории (АРТ), 

в частности сетей АРТ-2 и АРТ-3, главным преимуществом которых является то, что они 

имеют способность к оперативному самообучению. Данное свойство, предположительно, 

значительно упростит процесс адаптации системы к новым, неизвестным до этого, 

состояниям объекта. 
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С древних времён человечество стремилось облегчить свою жизнь с помощью всевозможных механизмов и 

сооружений. За время эволюции общество создавало различные виды машин для разных видов деятельности. 

Благодаря этому развитию появился новый класс машин - роботы, а вместе с ними научная дисциплина – 

робототехника. Предметом изучения, которой является создание, внедрение и использование роботов в 

различных областях жизнедеятельности.  

Ретроспективный взгляд на историю современной робототехники позволяет выделить основные этапы ее 

поступательного развития, связанные с появлением принципиально новых типов устройств и систем, 

наращивание функциональных возможностей которых от поколения к поколению определяется существенным 

усложнением решаемых прикладных задач. 

Древность. История роботов уходит далеко в древность. Люди задумывались об изобретении технических 

средств похожих на человека. Например, были созданы статуи богов с подвижными частями тела. В 3 веке до н. э. 

римский поэт Клавдий упоминал об автомате, изготовленном Архимедом. Он имел форму стеклянного шара с 

изображением небесного свода, на котором воспроизводилось движение всех известных в то время небесных 

светил. Греческий изобретатель и физик Ктесибий из Александрии сконструировал водяные часы, которые 

обеспечивали точное хронометрирование [1]. 

Средние века. В это время популярность принадлежала часовому механизму. К этому периоду относятся 

сведения о создании первых подвижных человекоподобных механических фигур – андроидов. В 1495 году 

Леонардо да Винчи разработал детальный проект механического человека, способного двигать руками и 

поворачивать голову [1]. В 1764-67 гг. русский механик-изобретатель Кулибин И.П. изготовил необыкновенные 

карманные часы, которые имели не только часовой механизм, но и механизм часового боя. 

Конец XIX – Первая половина ХХ вв. В 1920 году появилось само определение «робот». Его ввел в обиход 

чешский фантаст Карел Чапек, подразумевавший в своей пьесе под этим понятием искусственных людей, 

которых производили на фабрике. Поэтому стали разрабатываться оригинальные конструкции роботов-

андроидов. Например, «Альфа»  созданный  в 1932 г.  Английским изобретателем Гарри Мейем. 

Настоящее время. На данный момент развитие робототехники ушло далеко вперёд. Роботы могут различать 

друг друга, взаимодействовать, прокладывать маршруты движения и выполнять множество других действий и 

команд. Ученые пытаются создать прототип себе подобного, способного применять свои знания и умения без 

команд. А так же уметь взаимодействовать с другими роботами даже на больших расстояниях. 

Сейчас в мире широко используется аддитивные технологии и происходит роботизация производства. 

Управление каждым роботом по отдельности уже не является проблемой, в то время как управление группой 

роботов, которые так же могут взаимодействовать и заменять друг друга, является актуальным вопросом. Эта 

сфера, к сожалению, мало изучена, так как достаточно сложно обустроить необходимые структуры. Например, 

для создания эволюционного алгоритма, управляющего всеми роботами одновременно в реальном времени, 

требуется качественная нецентрализованная коммуникация. При этом использование групповых роботов – это 

большой шаг в изучении сред с опасными условиями, изучения и внедрение в естественную среду обитания 

животных, насекомых и микробов, сборка всевозможных конструкций в космосе и под водой и пр. 

Преимущества робототехнических систем перед одиночными роботами в том, что уменьшается риск не 

выполнения задач, так как при сбое одного робота, другой может его заменить и это не повлияет на работу все 

системы. Также к преимуществам относится большой радиус действия и расширенный набор выполняемых 

функций.  

Сказанное выше определяет ряд их преимуществ, но при реализации таких систем возникает проблема 

обеспечения коммуникации роботов, связанная с организацией их взаимодействия в группах, одновременная 

координация в пространстве и времени.  
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Для управления группой роботов используются различные стратегии. На сегодняшний день выделяют: 

централизованные, децентрализованные и смешанные/комбинированные (рис. 1).  

 
Рис. 1 Возможные варианты построения систем группового управления: а) централизованная; б) 

децентрализованная; в) и г) смешанная 

В основе централизованного управления находятся центральная станция и бортовой вычислитель с контроллером 

связи. Последний устанавливается на борт каждого робота, а центральная станция решает задачи планирования 

действий роботов. Преимущество данной системы – простота организации. Но централизованное управление 

имеет существенные недостатки: 1) на центральный узел возлагается достаточно сложная задача в управлении 

всеми роботами; 2) низкая живучесть данной системы.  

Децентрализованная система лишена этих недостатков, так как роботы в этой системе самостоятельно решают, 

как им действовать. В некоторых исследованиях используют модель поведения стайных животных, где 

используется подход ситуационного управления, то есть каждый робот имеет несколько типов поведения, 

которые они используют в зависимости от ситуации. Также, каждый из них должен поддерживать связь хотя бы с 

одним роботом этой группы.  

Следующий метод в управлении группой роботов – метод свободной рыночной экономики. В основе подхода 

лежит рыночная архитектура управления поведением группы роботов. Рыночная экономика, как правило, не 

ориентирована на централизованное управление, участники самостоятельно продают и покупают товары и 

услуги, заключая контракты и извлекая выгоду [2]. Перенеся это в сферу робототехники, мы наблюдаем, что 

роботы как бы участвуют в рыночной экономике, при этом каждый хоть и связан с другими, но может 

функционировать отдельно, но с меньшей эффективностью. В этом методе предусматривается один или 

несколько центральных узлов, обеспечивающих связь роботов и операторов. Задача каждого робота системы 

получить как можно больше выгоды при этом затратить как можно меньше действий.  

Последние два метода относятся к мультиагентным системам, то есть к системам, где каждый программный 

мобильный агент функционирует как самостоятельная специализированная программа или элемент 

искусственного интеллекта. Достоинства данной системы: 1) роботы решают свои определенные задачи, не 

пытаясь оптимизироваться работу всей группы в целом; 2) высокая живучесть, то есть сбой одного робота 

существенно не влияет на работоспособность всей группы. К сожалению, у этой системы есть свои недостатки: 1) 

сложность алгоритмизации; 2) нет гарантии оптимального решения групповой задачи, так как решения 

принимаются каждый членом группы самостоятельно.  

Целесообразность использования той или иной стратегии управления в каждом конкретном случае определяется 

условиями решения и особенностями прикладной задачи, стоящей перед группой исполнителей, необходимой и 

возможной степенью контроля за их действиями, а также за изменением обстановки и текущего состояния 

внешней среды. В то же время, очевидно, что вопросы выбора стратегии и структуры системы группового 

управления не только однозначно взаимосвязаны друг с другом, но и предполагают необходимость обеспечения 

надежных каналов сетевой связи. Решение последней проблемы связано с необходимостью интеграции 

преимуществ ряда различных стандартов и технологий беспроводной связи, с учетом разработки 

специализированных протоколов передачи данных, реализации принципов ретрансляции сообщений 

абонентским узлам [3].  
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Рис. 2 Области применения многоагентных робототехнических систем 

Акцентированное внимание, активно проявляющееся со стороны мирового научно-технического сообщества к 

проблематике мультиагентных робототехнических систем (МАРС), обусловлено прагматическими 

соображениями о преимуществах их прикладного применения (рис. 2): 

существование различных прикладных задач, единственная или наиболее эффективная альтернатива решения, 

которых связана с организацией взаимодействий нескольких исполнителей, объединяющих функциональные 

и/или технические ресурсы; 

существование различных прикладных задач, допускающих распараллеливание процессов своего решения 

между несколькими исполнителями в целях сокращения тех или иных затрат на достижение требуемого 

результата; 

возможность повышения надежности решения выполняемой задачи при отказе одного из исполнителей за счет 

перераспределения функций между оставшимися;   

возможность потенциальной замены сложных многофункциональных дорогостоящих систем группой более 

простых и дешевых робототехнических устройств. 

Результаты научно-исследовательских работ [4] по созданию МАРС различных типов и назначения начинают 

получать свое практическое воплощение не только в форме экспериментальных компьютерных моделей, но и в 

виде макетных и опытных образцов, которые успешно проходят тестовые испытания с постепенным переходом к 

стадии внедрения и последующей эксплуатации.  

На основе вышеизложенного материала можно сделать вывод, что, не смотря на имеющиеся недостатки МАРС, 

наиболее эффективным является метод децентрализованного управления, а именно мультиагентные системы. 

Вопрос лишь в нахождении эффективного подхода к реализации децентрализованной системы. 
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Исследования в области искусственного интеллекта занимают одно из ведущих мест в 

информатике и в развитии информационных технологий. Использование гибридных 

интеллектуальных систем особенно эффективно, в таких отраслях, где приходится иметь 

дело как с чёткими, так и с нечёткими знаниями. Гибридные интеллектуальные системы 

позволяют более эффективно соединять формализуемые и неформализуемые знания за счёт 

интеграции общей теории управления и средств искусственного интеллекта, тем самым, 

компенсируя их недостатки [4]. 

Под гибридной интеллектуальной системой (ГИС) принято понимать систему, в которой для 

решения задачи используется более одного метода имитации интеллектуальной деятельности 

человека. Таким образом ГИС — это совокупность: 

аналитических моделей 

экспертных систем 

искусственных нейронных сетей 

нечетких систем 

генетических алгоритмов 

имитационных статистических моделей[1]. 

Для решения задач управления в условиях неопределённости применяют 

интеллектуализированные гибридные системы управления, отличающиеся особенностью 

одновременного использования преимуществ традиционных средств управления и методов 

искусственного интеллекта. Применение гибридных систем управления является актуальной 

задачей в настоящее время и находит широкое применение, в частности, при управлении 

энергетическими объектами [2]. 

В свою очередь, гибридные ИС можно классифицировать, в зависимости от архитектуры, на 

следующие типы: 

комбинированные (combination); 

интегрированные (integration); 

объединенные (fusion); 

ассоциативные (association) гибридные интеллектуальные системы. 

Кроме того, можно рассматривать и еще один тип гибридных ИС, появление 

которого обусловлено стремительным ростом объемов знаний и данных, которые могут 

храниться в распределенных базах данных, доступных через глобальную сеть Internet. 

Архитектуру гибридной ИС такого типа можно назвать распределенной (distributed) [3]. 

Примерами комбинированных систем могут служить: гибридная экспертная 

система для анестезиологии тяжелых пациентов, экспертная система адаптивного 

обучения, гибридная экспертная система для медицинской диагностики. 

В состав гибридной экспертной системы для медицинской диагностики входят 

три основных компонента: 1) нечеткая нейронная сеть, 2) нечеткая экспертная система 

https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%93%D0%B8%D0%B1%D1%80%D0%B8%D0%B4%D0%BD%D0%B0%D1%8F_%D0%B8%D0%BD%D1%82%D0%B5%D0%BB%D0%BB%D0%B5%D0%BA%D1%82%D1%83%D0%B0%D0%BB%D1%8C%D0%BD%D0%B0%D1%8F_%D1%81%D0%B8%D1%81%D1%82%D0%B5%D0%BC%D0%B0#cite_note-.D0.9A.D0.BE.D0.BB.D0.B5.D1.81.D0.BD.D0.B8.D0.BA.D0.BE.D0.B2_.D0.90..D0.92._.D0.93.D0.B8.D0.B1.D1.80.D0.B8.D0.B4.D0.BD.D1.8B.D0.B5_.D0.B8.D0.BD.D1.82.D0.B5.D0.BB.D0.BB.D0.B5.D0.BA.D1.82.D1.83.D0.B0.D0.BB.D1.8C.D0.BD.D1.8B.D0.B5_.D1.81.D0.B8.D1.8
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и 3) модуль принятия и объяснения решений. Нейронная сеть способствует быстрому 

обучению, в то время как экспертная система позволяет выполнить интерпретацию нечетких 

данных и объяснить полученное решение. Нейронная сеть может обучаться как с учителем, 

так и без учителя, может обучаться без переподготовки старой информации. Нечеткая 

экспертная система – это экспертная система, объединенная с нечеткими множествами. 

Экспертная система построена на основе знаний, внедренных в обученную нейронную сеть. 

Экспертная система прозрачна для пользователя, решения, получаемые экспертной 

системой, легки для понимания, поскольку правила в базе знаний в «ifthen» формате 

используют естественный язык. Внешние входные данные поступают в гибридную систему 

как через экспертнуюсистему, так и через нейронную сеть. Выходные данные экспертной 

системы и нейронной сети поступают на вход модуля, находящего и объясняющего решения. 

Примерами интегрированных гибридных ИС могут служить: гибридная экспертная система 

RAISON [15], гибридная интеллектуальная система для создания планов движения роботов 

[16]. Гибридная экспертная система RAISON – это интегрированная, основанная на знаниях, 

экспертная система, включающая нейронную сеть, базу данных, геоинформационную 

систему, картографический анализатор, графическую и программно-языковую компоненты. 

Экспертная система является интегрирующим модулем и связана с другими компонентами 

гибридной системы. Вспомогательные подсистемы, такие как база данных и 

геоинформационная система, служат связующими звеньями экспертной системы с 

полнофункциональными внешними базами данных и геоинформационными системами.  

Гибридная интеллектуальная система для создания планов движения роботов включает в 

себя объектно-ориентированную базу знаний для моделирования окружающей среды и 

адаптивный алгоритм планирования движения (ААПД). На основе полученных данных 

(предварительно сформированных карт окружающей обстановки и последующей 

динамической информации об окружении робота) ААПД определяет путь и генерирует 

последовательность команд для навигации робота.  

Для управления достаточно сложной концепцией совместно использующейся информации в 

системе применена иерархическая база знаний, которая включает в себя три 

информационные области: 1) модель окружающей среды, 2) персептрон и 3) супервизор, 

осуществляющий настройку управляющего режима. В системе используется упрощенная 

схема нечеткого вывода для определения дистанции до препятствия и ширины пути. Для 

уменьшения объема вычислений применяются нечеткие треугольные функции 

принадлежности. Машина нечеткого вывода работает с нечеткими правилами и нечеткими 

треугольными функциями принадлежности.  

Примерами объединенных гибридных ИС могут служить: гибридная экспертная система для 

инвестиционных рекомендаций, гибридная экспертная система для определения 

неисправностей в энергетических системах. Гибридная экспертная система для определения 

неисправностей в энергетических системах состоит из модуля входного условия и модуля 

вывода. В рассматриваемой гибридной экспертной системе применены методы, основанные 

на использовании искусственных нейронных сетей, и отличающиеся от традиционных 

использованием приема входного условия (предусловия), когда входной вектор подается не 

непосредственно на вход нейронной сети, а на вход предусловного модуля.  

Архитектура ассоциативных гибридных систем предполагает, что интеллектуальные модули, 

входящие в состав такой системы, могут работать как автономно, так и в интеграции с 

другими модулями.  

Следующим уровнем в развитии гибридных систем могут стать распределенные 

интеллектуальные системы, представляющие мультиагентный подход в области 

распределенного искусственного интеллекта. При этом подходе каждый функциональный 

интеллектуальный модуль работает автономно и взаимодействует с другими модулями 

(агентами) путем передачи сообщений через сеть. Существующие в настоящее время 

интеллектуальные системы, такие как экспертные системы, нейронные сети и т.п. могут быть 

преобразованы в агенты. В процессе преобразования интеллектуальные модули могут быть 
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дополнены управляющими и коммуникативными знаниями, необходимыми для их 

объединения в мультиагентную интеллектуальную распределенную систему. Примером 

распределенной интеллектуальной системы может служить интеллектуальная обучающая 

система для обучения преподавателей высшей школы новым технологиям, основанная на 

Web [5]. Интеллектуальная обучающая система основана на экспертной системе, 

направленной на управление процессом обучения. Формализм представления знаний в 

экспертной системе основан на нейроправилах, гибридных правилах, интегрирующих 

символические правила с нейровычислениями. Нейроправила создаются либо на основе 

эмпирических данных (обучающих шаблонов), либо на основе символических правил. 

Каждое нейроправило индивидуально обучается посредством специального алгоритма. 

Механизм вывода основан на стратегии обратного вывода.  

В последние годы традиционные методы искусственного интеллекта, такие как экспертные 

системы, нечеткие системы, искусственные нейронные сети, генетические алгоритмы и т.п. 

все чаще объединяются в гибридные интеллектуальные системы. Гибридные 

интеллектуальные системы позволяют использовать преимущества традиционных средств 

искусственного интеллекта, преодолевая некоторые их недостатки, и могут решать задачи, 

нерешаемые отдельными методами искусственного интеллекта. [6] 
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На земном шаре встречаются местности, в которых магнитные элементы изменяются очень 

резко и имеют значения, сильно отличающиеся от соответствующих значений в соседних 

местностях. Такие области называются областями магнитной аномалии.  

Магнитные аномалии Земли – отклонение значений магнитного склонения и наклонения 

от их среднего значения для данного места. Они могут охватывать огромные площади, тогда 

их называют мировыми, региональными, или быть небольшими, и тогда их называют 

локальными. 

Изучение магнитных аномалий имеет важное практическое значение. Магнитометрические 

методы применяются для поиска и разведки полезных ископаемых, при геологической 

съемке для выяснения строения погребенного рельефа. Основным фактическим материалом 

при этом являются геофизические карты и разрезы. Для уточнения тектонических схем 

фундамента платформ, перекрытого мощной толщей рыхлых немагнитных осадков, 

применяются геофизические карты магнитных аномалий, магнитного склонения и 

остаточных аномалий силы тяжести. 

 Причиной магнитной аномалии в большинстве случаев является наличие под 

поверхностью Земли больших масс магнитной железной руды. Поэтому изучение магнитной 

аномалии может дать ценные указания о наличии и расположении этих залежей. Путем 

сравнения магнитных аномалий между собой можно сделать заключение и о геологическом 

строении участков земной коры, вызвавших аномалии на соседних площадях. Также было 

замечено, что магнитное поле в местах нахождения магнитных аномалий приводит к 

аномалиям в распространении электромагнитных волн и радиоволн в частности. 

В середине 20 века предпринимались попытки использования свойств радиоволн в области 

геофизики, в частности в качестве обнаружения с их помощью полезных ископаемых. 

Связано это с тем, что аномальное магнитное поле земли оказывает влияние на их 

распространение. Здесь следует выделить наших соотечественников, которые в своих 

научных работах исследовали возможность использования радиоволн при разведке 

железорудных тел в металлургии. Несколько особо важных работ, по моему мнению 

приведены ниже. 

Патент способа горной разведки [1]. 

Этот способ основан на приеме отраженных от полезного ископаемого радиоволн, 

отличающийся тем, что наличие этого ископаемого и глубину его залегания определяют по 

изменению глубины модуляции несущей частоты и разных боковых частот отраженной 

волны. 

Патент способа геофизической разведки при помощи электромагнитных волн [2]. 

Здесь выявление глубинных неоднородностей достигнуто тем, что для геофизических съемок 

используют излучение действующих радиовещательных станций и местных передатчиков, а 

влияние модуляции радиопередач на измерения устраняют применением приемных 

устройств с достаточно большой постоянной времени. 

Патент радиоволнового способа геофизической разведки [3]. 

Заключается в выявлении мест естественного залегания указанных тел и пород путем 

сравнения абсолютных значений или отношений полей источников нормально и 

тангенциально поляризованных радиоволн над исследуемыми участками земной 

поверхности.  
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Способ основан на естественном свойстве различных по составу геологических пород и тел 

проводить в различной степени нормально и тангенциально направленные радиоволны, 

которые проникают вглубь исследуемых пород через земную поверхность.  

Патенты способа электроразведки электромагнитными волнами [4] и электроразведки 

методом индукции [5], [6]. 

Способ электроразведки электромагнитными волнами основан на использовании сигналов от 

радиостанций, отличающийся тем, что, с целью повышения качества получаемой 

информации, электрические свойства геологического разреза определяют по изменению 

фазовых сдвигов между сигналом радиостанции и сигналами установленных на движущемся 

с равномерной скоростью самолете опорных генераторов, периодически подстраиваемых по 

частоте с точностью до фазы под принимаемый сигнал, а измерения сдвигов производят при 

помощи поочередно подключаемой к обоим генераторам фазовой следящей системы. 

Способ электроразведки методом индукции основан на применении высоких частот 

отличающийся тем, что, с целью упрощения и удешевления электроразведочной аппаратуры, 

используется излучение атмосферных помех (грозовых разрядов) путем сравнения по фазе 

вертикальной и горизонтальной составляющей помех в узкой полосе частот. 

Патент способа радиоволнового [7]. 

Предложенный способ отличается от известных тем, что измеряют отношение сигнала, 

наблюдаемого во вмещающих породах (область нормального поля), к сигналу в области 

экранирования. Это отношение, называемое коэффициентом экранирования, не зависит от 

первичного поля и определяется лишь полем, прошедшим через изучаемый объект и 

рассеянным на его кромках. Благодаря этому можно, применяя высокие частоты, по 

амплитудно-частотной характеристике коэффициентов экранирования в непрерывном 

спектре частот определять раздельно мощность и проводимость пластовых тел 

ограниченных размеров даже в тех случаях, когда мощность их заметно превышает толщину 

скин-слоя. 

Патент способа высокочастотной геоэлектроразведки [8]. 

Способ высокочастотной геоэлектроразведки, основанный на сравнении опорного и 

отраженного сигналов частотно-модулированных полей, отличающийся тем, что, с целью 

повышения разрешающей способности, сравнивают линейные пилообразные модулирующие 

напряжения, по относительным изменениям которых судят о геологическом строении 

исследуемого района. 

В статье [9] автор приходит к следующим заключениям: 

1. В магнитных рудах с сe = 1 Щ∙м, несмотря на заметное затухание, на практике можно 

достигнуть диапазона 30-35 м на частотах ниже 0,15 МГц с мощностью передатчика 20-

25 Вт и чувствительностью приемника 0,5-1 мкВ / м. 

2. В горных породах и рудах с сe = 10 Ом∙м или более с тем же оборудованием, можно 

достичь диапазонов свыше 70-100 м. 

3. В магнитных пород и руд с сe = 10 Щ∙м или более, b (коэффициент ослабления) 

практически не зависит от магнитной восприимчивости. Заметная зависимость b от 

магнитной восприимчивости наблюдается только в магнетитовых рудах с сe = 1 Щ∙м. 

4. В породах с низким сопротивлением и руд Криворожского месторождения, на 

практике рекомендуется использовать частоты выше 1,0 МГц, благодаря высокому 

значению b, который быстро увеличивается с ростом частоты. 

Несмотря на проведенные исследовательские работы по изучению распространения 

радиоволн различных диапазонов и в различных средах на текущий момент зависимость их 

распространения от состояния аномального магнитного поля (см. Рисунок1) до сих пор не 

выявлена.  
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Рисунок 1 – Карта индукции магнитного поля на территории КМА 

Чтобы решить эту задачу необходимо провести исследовательскую работу по 

распространению радиоволн в районе КМА. Это позволит выявить закономерности в 

распространении радиоволнового сигнала от значений аномального магнитного поля и 

позволит в дальнейшем более точно производить расчет при проектировке 

радиовещательного оборудования на этой местности, а также, возможно, повысит точность 

при электроразведке с использованием радиоволн. 
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Первые этапы становления игровой индустрии начались в конце 40-х годов. В 1947 

изобретатели подали патент на регистрацию первого развлекательного устройства, 

оснащённого кнопками и ЭЛТ-трубкой, которое в итоге так и не попало в производство. 

По-настоящему первой компьютерной игрой стала реализация «крестиков-ноликов» Сэнди 

Дугласа. Автор написал её в 1952 году для защиты диссертации о взаимодействии 

компьютера и человека. Примерно в то же время появились некогда знаменитые «Tennis for 

Two»и “SpaceWar!”. Т.к. раньше все игры разрабатывались под определенных компьютер, 

все они существовали в единственном экземпляре. 

В начале 60-х годов состоялся выпуск компьютеров PDP-1, в базовую комплектацию 

которых вошла та самая «SpaceWar!», ставшая первой компьютерной игрой выпущенной в 

тираж. А в конце 60-х появляется первая экспериментальная игровая консоль «BrownBox» с 

поддержкой нового типа игр с возможностью «стрелять» по экрану из светового пистолета. 

После смены первого поколения вторым, серьезных изменений в массовом сознании не 

произошло. Старые приставки были вытеснены веяниями нового времени вроде Mattel 

Intellivision и Atari 5200, которые пользовались спросом вплоть до 1983 года. В этот же 

период появилась первая в истории карманная консоль MicroVision с поддержкой 

картриджей, предтеча будущих решений от Sony, Microsoft и Nintendo [1]. 

Кризис протянулся и на 84 год — самая успешная в мире игровая компания Atari была 

распродана по частям своим владельцем Warner Communications. Примечательно, что часть 

активов была продана главному конкуренту Atari Джеку Тэмриелу, владельцу Commodore, а 

остальные подразделения ушли с молотка в пользу Mitsubishi и Namco, которая не смогла бы 

попасть на американский рынок без поддержки Atari. 

В 1983 во время кризиса вышла новая консоль, которую поначалу заметили не все, и, 

разумеется, не сразу. В Японии дебютировала лучшая по версиям множества авторитетных 

сайтов приставка за всю историю — Famicom. Полное название приставки: Nintendo Family 

Computer, самая успешная за всю историю 8-битная консоль третьего поколения. Обрести 

популярность приставке помогли привлекательная цена, удобные джойстики и быстро 

расширяющаяся библиотека игр. 

Эта приставка помогла в 1985 году оправиться рынку от кризиса и в буквальном смысле 

подняться с колен. В Штатах она появилась с более чем двухлетней задержкой, причем 

именно в США Famicom была намного популярнее, чем в родной Азии. Для англоязычного 

рынка приставку переименовали в Nintendo Entertainment System, имя, под которым ее и 

знает весь современный мир. Именно эта приставка пришла первой в Россию — спрос 

российских потребителей на консоли начался с китайских подделок NES под названиями 

«Денди», «Сюбор», Liko и другими [4]. 

В то же время началось известное во всем мире противостояние Nintendo и Sega. Sega также 

была основана в Японии и в то время выпускала не только хитовые сериалы, но и консоли. 

Ее приставка Master System была популярнее чем NES в ряде второстепенных по значению 

регионов: Южной Америке, Океании и Европе — все они были и остаются менее выгодными 

рынками, чем Азия и США. Секрет успеха Sega был в том, что она первой организовала 

продвижение и продажу консолей в Южной Америке, Бразилии и Океании. 

Так сложилось в индустрии, что поколения сменяют друг друга постепенно — третье 

поколение консолей официально поддерживалось до 1995 года, а четвертое появилось в 

1987-м вместе с релизом приставки TurboGrafx. Впрочем, настоящие лидеры проявили себя 

позднее — в Японии с перерывом в полтора года вышли приставки Sega Mega Drive, 
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известная в США как Sega Genesis, и Super NES, также известная как Super Nintendo. 

Мощные 16-битные консоли до сих пор пользуются особым почетом у любителей ретро-

приставок, а игры для них по-прежнему переезжают из рук в руки на востребованных 

аукционах сайта eBay [2]. 

Пятое поколение — самое, пожалуй, разнообразное за всю историю консолей. В нем 

смешались такие приставки как Sony PlayStation, Apple Bandai Pippin, Sega Saturn, Nintendo 

64, Panasonic 3DO и Nintendo Virtual Boy. По своей производственной мощи приставки 

варьировались от 16-битных (VB) до 64-битных (N64), но главную долю поколения 

составляли 32-битные консоли, часть которых пыталась заигрывать с модными 3D-

технологиями. Основным трендом пятого поколения эксперты называют реалистичные 

трехмерные игры. 

В 2001 году компания Microsoft презентовала консоль Xbox, продажи которой были 

рекордно низкими в Азии и достаточно скромными в Штатах. Компании Sony и Nintendo 

отметились улучшенными модификациями своих предыдущих творений — GameCube 

основывался на технологиях N64, а PS2 была прямым продолжателем PlayStation One. Кто-

то, как Sega, наращивал производительность приставок, а Nintendo предпочла 

сосредоточиться на проверенных брендах и консервативной графике [3]. 

Увы, до седьмого поколения дожили только три крупных компании: Sony, Microsoft, 

Nintendo, чьи приставки 7-го поколения PS3, Xbox360 и Wii считаются более-менее 

актуальными по сей день. Несмотря на провал Sega как производителя консолей, Mega Drive 

и Dreamcast остаются в особом почёте у российских любителей консольных игр.Среди 

портативных консолей восьмое поколение представлено тремя приставками: Nintendo 3DS, 

Sony PlayStation Vita и NVidia Shield. 

Все эти годы компьютерные игры для PC и Apple Mac развивались параллельно с 

консольными, однако за последние 10 лет на первый план вышли игры для приставок. Они 

зачастую выходят на PC с опозданием на несколько месяцев, или не выходят вообще – так 

называемые эксклюзивы одной платформы (или компании, как пример, игра Quantum Break, 

вышедшая одновременно на Xbox One и Windows 10) 

Давайте попробуем проследить путь Sony в качестве разработчика игровых приставок  - 

посмотрим на их консоли со стороны, сравним их технические характеристики, 

проанализируем жизненные циклы и дальнейшие пути развития. Консоли от 

Microsoftпоказывают схожие данные, поэтому их анализ в данной работе мы проводить не 

будем. 

Начнём на этапе появления Sony PlayStation в разрезе «начинки» игровой консоли. Первые 

версии PS1 имели порт S-Video, два разъёма для контроллеров,RCA и содержали CD-привод 

для чтения компакт-дисков с играми. К техническим характеристикам консоли относится 

процессор MIPSR3000-Aс частотой 33,8688 МГц, 2 МБ ОЗУ, 1 МБ Видео ОЗУ, Geometry 

Transformation Engine — контроллер для работы с трехмерной графикой, размещённый на 

одном кристалле с центральным процессором. Разрешение в большинстве игр составляло 

320x240 [4]. 

Следуя по лестнице моделей игровых консолей от Sony, в 2000 году в Японии была 

представлена PlayStation 2, ставшая наиболее быстро продаваемой и самой популярной 

игровой консолью в истории. Приставка содержала 2 порта для игровых контроллеров, 2 

слота для карт памяти, 2 порта USB 1.1, IEEE-1394aдля подключения периферии, DVD-

привод с поддержкой различных форматов дисков DVD-ревизий. Консоль имела в разы 

возросшие технические данные. К ним относятся: 64-разрядный процессор «Emotion Engine» 

(MIPSR5900) частотой 294,912 МГц, 32 МБ ОЗУ RDRAM, 4 МБ Видео ОЗУ. Разрешение 

рендера составило от 256x224 до 1280x1024. 

Продолжая сравнение технических данных, рассмотрим консоль седьмого поколения от 

Sony–PlayStation 3, появившуюся в продаже в конце 2006 года. Контроллеры консоли стали 

беспроводными, Blu-Ray-привод сменил DVD, появилась поддержка беспроводных 

технологий Wi-Fi, Bluetooth. Консоль была оснащена 4 портами (2 в поздних версиях) USB 
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2.0, а для вывода изображения на экран стал использоваться стандарт HDMI. К техническим 

характеристикам относятся восьмипоточный процессор Cell Broadband Engineс тактовой 

частотой 3,2 ГГц, графический процессор RSXс частотой 550 МГц и видеопамятью в 256 

МБ, 256МБ XDR DRAM Rambus. Разрешение игр достигло 720p. 

Последняя на сегодняшний день консоль от Sony– PlayStation4, представленная в начале 

2013 года и относящаяся к восьмому поколению игровых приставок, является 

квинтэссенцией результатов, которых добились разработчики.  Консоль не приобрела новых 

интерфейсов, используя лишь новые итерации старых. В приставке используются два 

графических API – GNMи XGNM. Сменился производитель графического решения 

(AMDвместо NVidia). Центральным процессором стал восьмиядерный AMD Jaguar, 

графический процессор - AMD производительностью 1,84 терафлопс на базе процессора 

Radeon. Консоль оснащена 8 ГБ GDDR5 ОЗУ. Разрешение выводимой картинки в играх 

стало колебаться от 720pдо 1080p. 

Прослеживая сроки выпуска консолей, можно заметить, что жизненные циклы каждой из 

них не сильно разнятся. PS1 была представлена в 1994 году, PS2 – в 2000, PS3 – в 2007, PS4 –

в 2013. Обращаю внимание, что год представления следующей консоли не является 

конечным для предыдущей. Так, производство PlayStation 2 было прекращено лишь в 2013 

году, за год до появления PlayStation 4, таким образом, жизненный цикл PS2 составил 13 лет. 

СамаSony надеется, что жизненный цикл PS4 составит около 10 лет. Тем не менее, в апреле 

2016 года появляются слухи о некой «PlayStation 4,5» с улучшенными техническими 

характеристиками и возможностью обеспечить 60/120 кадров в секунду 1080p для PlayStation 

VR. 

Представив абстрактную «PlayStation 5» (с учётом выпуска не ранее 2020 года), её развитие 

будет однозначно направлено в сторону новых мощностей. В качестве графического 

процессора можно будет увидеть аналог NVidia GeForce 1000 серии, около 16/32 ГБ ОЗУ, 6/8 

ГБ Видео ОЗУ. Вероятно, консоль сможет выводить изображение в разрешении 4K и 

обеспечивать уверенные 60/120 кадров в секунду. Привод для дисков будет убран с борта 

консоли, т.к. скорости уже сейчас позволяют загружать игры напрямую через облачные 

сервисы разработчиков. 

Подводя итоги и проводя аналогии между различными поколениями, можно заметить 

большой прирост производительности между всеми версиями приставок. Это связано с 

большим технологическим прорывом в мире электроники и цифровой техники. К 

сожалению, девятое поколение консолей не сможет дать большой толчок игровой 

индустрии, т.к. некоторые игры даже текущего поколения (например, The Order 1886) порой 

могут обеспечить пугающе реалистичную картинку. Когда-нибудь же мы придём к полному 

фотореализму. 
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В настоящее время интенсивно разрабатываются методы определения важнейших факторов 

процесса измельчения сырья, как в шаровых мельницах, так и мельницах самоизмельчения. 

Данный процесс широко используется в различных отраслях промышленности, 

характеризуется высокой ресурсоемкостью и определяет качество дальнейшей переработки 

сырья. Материал, подлежащий измельчению, поступает через полую цапфу во внутреннюю 

полость барабана, называемый питателем или участком загрузки, где измельчается 

тяжелыми стальными шарами, предварительно загруженными в мельницу. При вращении 

барабана шары поднимаются, будучи прижатыми к внутренней поверхности футеровки 

центробежной силой, и падают вниз, производя дробление материала. Материал 

измельчается не только от ударов шаров, но и частично от взаимного трения частиц 

материала между собой и шарами. Измельченный материал растекается, продвигается вдоль 

барабана к заднему днищу и через отверстие полой цапфы выходит наружу.  

Основной проблемой является перегруз мельницы, который сопровождается выносом из 

мельницы крупной не измельченной породы, шаров, что приводит к необходимости 

аварийной остановки объекта. Как следствие, простой мельницы до устранения последствий 

перегруза ведет к существенным экономическим потерям предприятия. Чтобы избежать 

подобного явления оператор мельницы вынужден работать в режиме недогруза. 

Утверждается, что недогруз составляет 5-10%. При большой энергоемкости привода 

мельницы (3-4 МВт) даже 1% недогруза выливается в значительные суммы неэффективно 

использованных энергоресурсов. 

Существует ряд способов определения такого фактора, как степень заполнения барабана 

мельниц рудным материалом. Предлагается разработать способ, который интегрирует в себе 

беспроводные сети с микроконтроллерной техникой, что позволит удаленно оценивать 

уровень заполнения барабана шаровой мельницы.  

  На сегодняшний день применение микроконтроллерных технологий используется в 

различных отраслях промышленности. Микроконтроллеры стали новым эталоном по уровню 

рабочих характеристик и стоимости. Кроме того, они могут использоваться в системах с 

малым энергопотреблением и жесткими требованиями к характеристикам управления в 

масштабе реального времени. На плате stm32f4discovery установлен микроконтроллер 

stm32f407vgt6. Это высокопроизводительный 32-разрядный микроконтроллер на базе ядра 

Cortex-M4F от компании ST Microelectronics. 

Установка встроенного шкафа, в котором предусмотрен микроконтроллер  установленного 

на барабане мельницы, позволит считывать более чистый, информативный сигнал 

виброускорения на поверхности мельницы. Передача сигнала виброускорения будет 

осуществляться с помощью беспроводной технологии Bluetooth. Для этого будет 

использован Bluetooth модуль HC-08 в качестве приемника и передатчика, радиус которого 

составляет 80м, с частотой 2.4-2.48 ГГц по протоколу Bluetooth 4.0, энергопотребление 

данного модуля составляет 20мА. Установка двух аккумуляторов  напряжением 12 В и 

ёмкостью 17 Ач, позволит решить проблему энергопотребления встроенного шкафа. Данной 

емкости аккумуляторов будет достаточно более чем на 20 дней бесперебойной работы, что 

согласуется с режимом проведения плановых остановок объекта на техническое 

обслуживание[1].  
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Использование микроконтроллерной техники, а именно микроконтроллера stm32f407vgt6, 

предоставит все необходимые операции для съема сигнала виброускорения при помощи 

установленного на барабане мельницы датчика вибрации, и передачи сигнала по 

беспроводной сети Bluetooth на рабочее место инженера (рисунок 1). 

 
Рисунок 1 - Схема системы контроля внутримельничного заполнения 

Полученный сигнал, в  виде пакета данных, будет поступать в персональный компьютер, при 

помощи программного обеспечения Matlab и Labwiev сигнал виброускорения будет 

обрабатываться методом преобразования Фурье, представляя данные в виде спектрограмм. 

На отладочной плате stm32f4discovery помимо микроконтроллера, установлен MEMS-

акселерометр. Данный акселерометр позволяет микроконтроллеру считывать текущее 

состояние ускорения, угла поворота и  вибрацию. На рисунке 2 представлен алгоритм съема 

и передачи сигнала с акселерометра платы микроконтроллера stm32f407vgt6. 

 
Рисунок 2 - алгоритм съема и передачи сигнала с акселерометра платы микроконтроллера 

stm32f407vgt6 

Подробное описание алгоритма: 

Акселерометр платы микроконтроллера находится по умолчанию в выключенном состоянии. 

В связи с этим необходимо его включить, control register 4 (20h) данная функция включает 

акселерометр, функции ODR<3:0> устанавливают скорость снятия данных, максимальная 

скорость 1600 Гц. 

Считывание данных будет происходить, лишь только в том случае если SPI_En=1, то есть 

после инициализации акселерометра. Данное условие связанно с тем, чтобы считывание не 

запускалось вместе с системным таймером. Регистр OUT_X_L (28) в программном коде он 
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используется как 0хА8, этот регистр считывает данные с акселерометра.Данные снимаемые с 

акселерометра записываются в переменную SPI_IN[7], устанавливаемый размер данных 8 

байт. 

Полученные данные передаём по USART c частотой <18МГц, данная частота является 

максимальной для микроконтроллеров серии stm32f4 на Bluetooth module HC-08[2]. 

В результате можно отметить, микроконтроллерные технологии можно применять для 

удаленного контроля, мониторинга и управления, для процесса изменения уровня 

заполнения мельницы.  
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Процессы  урбанизации, роста городского населения  являются характерными для всех стран 

мира.  Особенно характерно появление мегаполисов - городов с миллионами  людей.  Все 

континенты  подвержены тенденции роста мегаполисов. 

В советский   период,  городское  население нашей страны достигло 75 % от общего числа 

жителей, как следствие непрерывной индустриализации, промышленного строительства.  И 

этот процесс продолжается  и в наши дни,  превращая города в крупные финансовые и 

деловые центры страны, одновременно оголяя сельскую общину.   Однако такое развитие  

народонаселения имеет  значительные негативные последствия и минусы,   т.к  скученность 

городов  делает их очень уязвимыми  при людских, природных, техногенных, военных и др.  

катаклизмах. Оторванность от земли, природы, отчуждение ведет к бездуховности людей, т.е 

подобная урбанизация безперспективна.  

       Еще в советское время наиболее прозорливые специалисты и мыслители пришли к 

необходимости  перехода на новые градостроительные принципы для  резкого изменения 

уклада, типов производства и потребления, методов управления, создание иной, 

жизнеспособной культуры  и гармонии общества.  Сводилась такая градостроительная 

революция  к проектированию и строительству новых малоэтажных городов, превратив 

малоэтажное домостроительство в ключевую отрасль  качественного восстановления  жизни 

людей. Такая урбанизация  направит  развитие страны в конструктивное русло. 

       В 70-х годах ХХ века советские архитекторы-футурологи Константин Пчельников и 

Илья Лежава независимо друг от друга приходят к осмыслению феномена Транссиба как 

структурного стержня переустройства России и мира (новый «шелковый» путь). 

      В России на этой основе прорастает с разных сторон, набирает ход, осмысливается идея 

Трансполиса — так называемого линейного города (см. Рис. из проекта  И. Лежавы). 

      Идея в том, что мегаполисы словно разматываются вдоль трассы, создавая ось 

состоящую из чередующихся градообразующих центров и пригородов.       

      По мнению специалистов современные города, типа многомиллионной Москвы, 

обречены. Предлагается  решать проблему радикально и строить город XXI века в России 

как линейный город. От акватории Балтийского моря до акватории Тихого океана.  

      При новых скоростях 600-700 км/ч (а уже сейчас существуют поезда на магнитной 

подушке, разгоняющиеся до 500 км/ч) через сто лет перекрывать расстояние до 

Владивостока мы сможем за 12 часов. Можно сесть на поезд и через два часа быть уже где-

то за Уралом, а через пять — на Байкале. А по дороге — города, заповедники, научные 

центры… Линейная структура решит не только транспортные вопросы. Размеры линейного 

города обладают огромными земельными потенциалами. Можно строить, не снося старое. 

       Линейный город станет экономической артерией нашей страны. Она будет состоять не 

только из структуры "восток-запад", но и из семи поперечных структур. Получится мощный 

скелет России, собирающий и стягивающий её бандаж. Это и будет новый качественный 

скачок в развитии не только градостроительства, но и государства.  

     Продольная ось базируется на Транссибирской магистрали, поперечные также нанизаны 

на конкретные города и трассы. Например, от Архангельска до Астрахани. 

     Ширина линейной структуры — 10-15 км. Состоять она будет из нескольких слоев. В 

центре расположится техническая зона, где будут основные энергетические и транспортные 

артерии, промышленность. Дальше — зона интенсивного освоения природы и место жизни 

человека. Потом — щадящая природу зона, с полями и угодьями, а далее — зона нетронутой 
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природы. Конечно, это только схема, слои будут пересекаться и переплетаться в узлы, диктуемые 

жизнью, планами развития.  

     Основное население должно сосредоточиться вокруг этих линейных городов. Здесь будет удобно, 

легко и выгодно жить. А остальная территория останется природе, которую надо восстанавливать. 

Конечно, многие исторические и культурные центры окажутся вне структуры. Москва, например. 

Они будут жить своей жизнью, но с экологической точки зрения это будут чистые культурно-

исторические города-музеи.  

     Идея линейного города возрождает, уже на новом ветке, поселок городского типа, придает ему 

горизонтальную динамику, столичный стандарт.  

    В линейном городе понятия центра и периферии изменяются. Центр превращается в ось, или ствол, 

растекаясь по веткам единого великого древа.  

     Трансполия — это надежда в массовом порядке вернуть, возродить, воссоздать полноценный 

русский дом, частный двухэтажный дом, рассчитанный на одну или две семьи, вросший в землю, 

обладающий огромным запасом надежности. 

 

       

     Социальный и духовный смысл Трансполии — даже не в ее геополитическом размахе и не в ее 

технологическом и коммерческом потенциалах. Трансполисы — это единственный шанс вернуть, на 

новом уровне, погибшую русскую деревню. Соединить городскую цивилизацию с сельским укладом. 

Притянуть нацию к земле и природе. Для русского народа и других народов России, которые 

испытали на себе последствия форсированной урбанизации, которые во многом стали жертвой 

ускоренного развития, такая модель является спасительной и желанной. Строительство линейных 

городов— это градостроительная революция, которую придется рано или поздно осуществить.   
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В начале 21 века венгерский архитектор Арону Лошонци  изобрел и запатентовал литракон 

– строительный материал, который при сильном искусственном или естественном освещении 

обладает прозрачными свойства. 

 
Эффект прозрачности достигается за счет применения стекловолокна. Частицы этого 

материала смешиваются с бетонной смесью и благодаря тому, что стекловолокно занимает 

всего около 5% в составе литракона – новый строительный материал обладает всеми 

прочностными качествами обычного бетона. При пасмурной погоде и отсутствии 

внутреннего освещения – этот материал ничем визуально не отличается от обычного бетона.  

Прозрачность этого материала можно сравнить с прозрачностью бутылок изготовленных из 

толстого цветного стекла. Поэтому через блоки прозрачного бетона вы увидите лишь 

силуэты людей и предметов интерьера.  Постройки из литракона получают неповторимый 

шарм и таинственность. 

В состав литракона входит мелкозернистый бетон и фиброоптическое волокно 

(стекловолокно), которое и создает отражающую матрицу. Диаметр стеклянных волокон 

варьируется от 2 микрон до 2 миллиметров, а процентная доля — около 5% от общей массы 

бетона. 

Оптоволокно не оказывает ощутимого влияния на прочностные, звуко- и  

шумоизоляционные характеристики материала, поэтому по всем свойствам литракон 

приравнивается к бетону.  

Благодаря армирующему действию стекловолокна отдельные показатели существенно 

улучшаются: морозостойкость – F 50; влагопоглащение – до 6%;  прочность на сжатие – 

М250.  Поэтому литракон можно использовать для возведения даже больших зданий и 

сооружений. 

Светопропускающий бетон стал настоящим открытием для дизайнеров и проектировщиков. 

Благодаря своей оригинальности он может быть использован для зданий и помещений 

в стиле хай-тек и модерн: 

Ограждающие конструкции. 

Межкомнатные перегородки. 

Облицовка поверхности стен и колонн. 

Архитектурные формы — фонтаны, светильники, скамейки. 

Бытовое применение — столешницы, умывальники. 
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Возведение несущих стен. 

Однако для декорирования и зонирования различных помещений литракон используется все 

чаще. Прозрачный бетон – настоящий прорыв в сфере строительства и дизайна, а так как 

материал еще достаточно новый, способы его использования со временем будут только 

возрастать. Уже сейчас он дает отличную основу для фантазий дизайнеров и архитекторов, 

так как может применяться для  возведения несущих стен, перегородок, 

различных декоративных элементов, типа колонн, арок, фонтанов, скамеек и т.д. Также 

литракон можно использовать и при изготовлении некоторых предметов мебели, например, 

столешниц, умывальников, использовать для отделки стен, возведения ограждающих 

конструкций и т.д.  

Светопропускающий бетон стал настоящим открытием для дизайнеров и проектировщиков. 

Благодаря своей оригинальности он может быть использован для зданий и помещений 

в стиле хай-тек и модерн. 

      
Толщина литракона никак не отражается на его светопропускающей способности, 

единственное условие — наличие источника света. 

Литракон  невосприимчив к температурным перепадам и ультрафиолетовым лучам, поэтому 

может использоваться как для внутренних, так и для фасадных работ. 

Блоки из светопропускающего бетона выкладываются с помощью строительных растворов 

на известковой или цементной основе либо склеиваются специальным составом на основе 

эпоксидных смол и кварцевой муки. Кладка из литракона соответствует всем нормам 

безопасности, в том числе и пожарным, и может использоваться для несущих стен. 

Единственный минус литракона — его заоблачная стоимость, достигающая нескольких 

тысяч евро за квадратный метр. 

 Ценовая категория, обусловленная применением весьма недешевого оптоволокна, что 

делает светопрозрачный бетон пока недоступным для массовой застройки. 

В России   светопрозрачный  бетон пока не выпускается.  

 



480 

 

ИННОВАЦИОННЫЕ ТЕХНОЛОГИИ СТРОИТЕЛЬСТВА ТРУБОПРОВОДОВ В 

РОССИИ 

Голосов Ю.С., студент гр. ПГС-10з 

Руководитель Лосев Ю.Г., зав. кафедрой СЭГКМ 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

     Трубопроводные системы транспорта природного газа, нефти и нефтепродуктов стали 

важным регулятором экономики и государственной безопасности, важной составляющей 

международной политики.    

   Существенный вклад в трубопроводную программу вносила Россия. Построены: первая 

очередь нефтепровода Восточная Сибирь - Тихий океан, нефте- и газопроводы проектов 

Сахалин 1, Сахалин 2. Начато строительство первенца гигантской Ямальской системы – 

газопровод Бованенково-Ухта. Названные трубопроводные проекты выполнены и 

реализуются на территории с уникальными по сложности природно-климатическими 

условиями. Крайний север, постоянно мёрзлые грунты, заболоченность, высокая сейсмика, 

мощные льды в морских акваториях (см. Рис.). 

 

 

 

 К достижениям российской инженерной мысли следует отнести: совершенствование 

способа строительства подводных переходов методом наклонно-направленного бурения 

(ННБ) впервые для газопроводов диаметром 1420 мм, протяженных переходов длиной до 2 

км через Волгу, Обь, Енисей, прокладку переходов в грунтах, где гравийная составляющая 

достигает 30%, наконец, приоритетное масштабное сооружение переходов в зимних 

условиях. В зиму 2005-2006гг. компания «Дрилл Тек Рус» строила переход трубопровода 

диаметром 48" методом ННБ через реку Найба (Сахалин) при температуре, достигающей -

50°С. Пробурены первые опытно-промышленные скважины на вечной мерзлоте. На Рис.2 

показана самая мощная буровая установка «Ястреб» - 13 000 л.с., с помощью которой 

наклонно-направленным способом бурилась скважина с берега Сахалина в нефтяной пласт в 

Охотском море протяжённостью более 11 км. (см. Рис.) 
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Следует отметить большой успех блочно-модульного строительства с использованием 

инновационных технологий Берегового комплекса подготовки (БКП) 34 тыс. т нефти и 23 

млн. кубометров газа в сутки с месторождения Чайво (проект Сахалин ). Базовые модули 

весом 1700т были изготовлены в г.Ульсан (Южная Корея). Для обеспечения 

сейсмостойкости все модули смонтированы на свайном основании. 

 

 

 

 

 

Остров Сахалин – природная жемчужина. Это не только нефть и газ, а целый своеобразный 

мир растительности, птиц и зверья, рыбный оазис. Здесь была достигнута высокая 

экологическая культура прокладки трубопроводов. Один пример: магистрали проекта 
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Сахалин 2 пересекают 1200 водных объектов, из них 715 рыбохозяйственного значения. На 

225 нерестовых водотоках переходы прокладывались зимой. На остальных со средины мая 

по октябрь. В водоохраной зоне земляные работы в руслах приходилось останавливать из-за 

нереста лососевых рыб. Экологический мониторинг, оригинальная организация 

строительства позволяла выполнить работы прокладки трубопроводов на высоконадежном и 

качественном уровне. 
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Как известно, горно-геологические объекты (геологические тела, горные выработки, буровые 

скважины и т.д.) в подавляющем большинстве случаев имеют сложнейшее пространственное 

строение. Точно отобразить эти объекты на чертеже со всеми их геологическими 

особенностями почти невозможно. Поэтому горный инженер должен уметь не только 

представлять себе положение их в пространстве, но и при отображении на бумажном 

носителе уметь  упрощать, моделировать, приводить к более или менее простым 

геометрическим телам, не внося при этом существенных погрешностей в форму и размеры 

изображаемого объекта. 

Сама по себе это уже достаточно сложная позиционная задача и ее успешное решение 

требует определенных навыков и инженерной интуиции. Во многих случаях ее решение 

требует привлечения компьютеров  и компьютерных технологий. 

В практику инженерной деятельности, в том числе в горной отрасли, все шире внедряются 

компьютеры, и горный инженер должен владеть методами компьютерной графики. 

В учебную программу цикла графических дисциплин для горных инженеров входит раздел 

«Проекции с числовыми отметками». Чертежи, выполненные в проекциях с числовыми 

отметками, принято называть планами, на которых показывают линейный масштаб, 

необходимый для решения инженерных задач. 

Проекции с числовыми отметками были впервые применены для изображения на морских 

картах глубины в различных пунктах водных бассейнов. В XVI веке был предложен способ 

изображения топографической поверхности кривыми линиями, которые соединяли целый 

ряд точек, лежащих на одном уровне. Данные кривые линии получили название 

горизонталей.  

Наибольшее применение этот метод нашел при решении инженерно-геологических задач 

при горном и геологоразведочном производстве [1] и в строительстве. 

Сущность метода проекций с числовыми отметками заключается в следующем. 

Изображаемый предмет прямоугольно проецируют только на одну горизонтально 

расположенную плоскость проекций П0, называемую плоскостью нулевого уровня.  

На чертеже в этом случае отображаются только два его измерения: длина и ширина. Третье 

измерение – высота изображаемого предмета, выражается числами, определяющими 

расстояние от точек предмета до плоскости проекций. Эти числа и называют числовыми 

отметками. 

В решении географических, геодезических и геологических задач за такую плоскость 

проекций, как правило, принимают уровень воды моря и океана. В России со времен Петра 1, 

все абсолютные высотные отметки отсчитываются от нуля Кронштадтского футштока. 

Разберем пример решения инженерно-геологической задачи на определение границы 

земляных работ при проектировании земляного сооружения на склоне земной поверхности. 

Такую задачу часто приходится решать как горному инженеру, так и инженеру-строителю. 

При этом используем прикладной графический пакет, КОМПАС-3D V14 или AutoCAD 2015 
[2], которыми многие студенты владеют в равной мере. 

Земная поверхность – это топографическая поверхность, или графическая поверхность, закон 

образования которой неизвестен.  
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Топографическая поверхность используется при проектировании различных сооружений, 

карьеров, дорог, мостов, строительных площадок. 

Топографическая поверхность в плане изображается с помощью горизонталей - линий 

соединяющих точки с одинаковыми отметками. Разность высотных отметок между двумя 

соседними горизонталями принято брать равными единице. За единицу берут 1 м в том или 

ином масштабе. Расстояние между горизонталями называется интервалом.  

Интервал определяет уклон топографической поверхности. Условно принято считать, что 

топографическая поверхность в интервалах между горизонталями имеет одинаковый уклон 

по линии наибольшего ската. На самом деле земная поверхность в интервалах между 

горизонталями, как правило, имеет вогнутый или выпуклый характер. 

Проектируемая площадка – земляное сооружение имеет сложное очертание, содержащее как 

прямоугольные элементы, так и участок полукруглой формы. 

Для выполнения задания на формате А3 перечерчиваем в масштабе 1:200 план земельного 

участка, размерами 40х40 м
2
, рельеф которого задан горизонталями и наносим на него в том 

же масштабе план земляного сооружения так, чтобы центр сооружения (точка О) совпал с 

центром участка. Азимут (поворот относительно главного меридиана) земляного сооружения 

равен 15 градусов. Отметка уровня земляного сооружения равна + 22,000 метра, 

следовательно, линия нулевых работ на площадке будет проходить по горизонтали с 

отметкой 22 метра (Рис.1).  
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Рис. 1 

Необходимо определить границы откосов выемки и насыпи земляного сооружения. Для 

этого необходимо знать уклоны откосов. Откосы выемки имеют уклон 1:1, откосы насыпи – 

1:1,5 и уклон дороги – 1:6. Зная уклоны откосов можно рассчитать интервалы. В масштабе 

1:200 интервалы горизонталей откосов выемки равны 5 мм, интервалы горизонталей откосов 

насыпи равны 7,5 мм, а интервал горизонталей дороги – 30мм. 

Граница земляных работ – это линия пересечения плоскостей откосов выемки и насыпи с 

поверхностью земли. 

Пересечение плоскостей откосов с топографической поверхностью находится по точкам 

пересечение их горизонталей с одинаковыми отметками.  

Если при пересечении плоскостей достаточно найти две точки, принадлежащие линии 

пересечения, то при пересечении с топографической поверхностью необходимо найти 

пересечение всех горизонталей топографической поверхности с горизонталями плоскости 

откоса. На углах земляного сооружения плоскости откосов пересекаются по биссектрисе.  

Границу земляных работ на конической поверхности строим по точкам пересечения 

горизонталей топографической поверхности с горизонталями конической поверхности, 

которые представляют собой дуги окружностей. 
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Построение границы земляных работ на аппарелях дороги строим аналогично. При этом 

горизонтали плоскости откосов дороги касательные к конической поверхности. 

Найденные точки соединяются плавной кривой линией, определяющей границу земляных 

работ. 

На построенные откосы необходимо нанести бергштрихи, указывающие направление уклона 

откосов или, так называемое направление стока воды. Бергштрихи перпендикулярны 

горизонталям плоскостей откосов. Расстояние между бергштрихами 2…3 мм. Длина 

коротких штрихов в 2-3 раза короче длинных. 

Полученное изображение может использоваться для определения объемов вскрышных работ, 

для чего существуют специальные прикладные программы, например, «Геомикс». 

Еще совсем недавно решение подобной инженерной задачи требовало значительных усилий, 

графических навыков и серьезных затрат времени. Применение компьютерных технологий 

существенно упростило процесс графических построений. Например, построение 

бергштрихов на бумаге довольно утомительная и кропотливая задача. В AutoCADе удобно 

выполнить бергштрихи с использованием команд редактирования: <копировать>, <зеркало>, 

<перенести>, <удлинить-обрезать>. Также облегчает и ускоряет процесс графических 

построений на компьютере использование опций: <слои>, <вес линий>, <объектные 

привязки>. 

Следует отметить, что решение подобных графических задач требует не только наличия 

памяти и прочного навыка алгоритмической деятельности, но и творческой активности, 

эвристического поиска новых, неизвестных схем действия или необычной комбинации 

известных[3].  Значение графической задачи в обучении чрезвычайно важно. Кроме 

активизации познавательной деятельности, применения знаний на практике, графические 

задачи являются основным средством формирования графических умений и навыков, 

рассчитанных на мобилизацию сложнейших форм умственной деятельности студента. 
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      Сегодня на рынке строительных материалов представлен огромный ассортимент 

теплоизоляции зданий:  Органические (торф, древесное,  волокнопенопласт, 

пенополистирол, пенополиэтилен); Неорганические (стекловолокно, минераловатные 

утеплители, пеностекло, ячеистые бетоны, базальтовое волокно) ;  Смешанного типа 

(вермикулит, асбест, перлит и другие материалы из вспученных горных пород) 

       Однако все эти товары нужно уметь правильно применить. Поэтому прежде чем 

приступать к процессу утепления своего жилья, следует ознакомиться с рекомендациями по 

выбору утеплителя, а также узнать, как выполнить эти работы правильно 

        Основные характеристики теплоизоляционных материалов – это теплопроводность, 

пористость, плотность, паропроницаемость, влажность, водопоглащение, биостойкость, 

огнестойкость, прочность, температуростойкость и удельная теплоёмкость. Выбирая лучший 

теплоизоляционный материал, нужно внимательно изучить его сравнительные 

характеристики.  

      Представим отдельные примеры использования материалов. 

      1. Минвата.  Термин «минеральная вата» объединяет все волокнистые утеплители, 

которые получают из минерального сырья. Минеральная вата относится к высокопористым 

материалам, что определяет ее высокие теплоизоляционные свойства. По популярности она 

занимает одно из первых мест среди теплоизоляционных материалов. 

 

￼￼    

2. Стекловата и базальтовые плиты.   Наименование стекловаты не случайно, ее производят 

из того же сырья, что и обычное стекло — это сода, известь, кварцевый песок. Приобрести 

стекловату можно как в рулонах, так и в форме плиты или цилиндра. Последний вариант 

используется для изоляции труб. 

 

      Стекловата обладает теми же достоинствами, что и минеральная. Но она прочнее и 

обладает большей шумоизоляцией. Плиты используются для теплоизоляции фасадов, 

панелей, фундаментов и кровель многоэтажных строений. 

3.  Полистирольные пенопласты.  Получили наибольшее распространение.   Они 

производятся беспрессовым или прессовым методом. Внешне материал напоминает 

скрепленные между собой маленькие шарики. 
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4. Экструдированный пенополистирол. Производится методом экструзии пенополистирола 

(продавливание материала через экструдер). Обладает прочной микроструктурой, которая 

представляет собой наполненные газом закрытые ячейки. Ячейки не имеют микропор и 

поэтому непроницаемы для воды и газа. Эффективен при утеплении фундаментов. 

 

5.  Пенополиуретан. Представляет собой микрокапсулы, заполненные воздухом, получаемые 

в процессе реакции изоционата и полиола. Нельзя применять внутри помещений, т.к.при 

горении выделяет вредные вещества и не пропускает воздух. Используется для утепления 

фундаментов, покрытий, наружных стен и т.п.. 

 

6.  Пеностекло. Пеностекло производится посредством спекания стеклянного порошка и 

газообразователей. Пористость пеностекла высока — до 95 %. 

￼￼ 

7.  Эковаты (целлюлозной ваты). Древесное волокно — 80 %,  антипирен (борная кислота) — 

12 %, антисептик (тетраборат натрия) — 7 %. Поддается мокрому и сухому методу укладки.  

Для мокрого способа требуется специальное оборудование, так как вату выдувают. 

Недорогой и эффективный материал. 
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8. Теплоизоляционный материал (ТСМ Керамик)Это один из самых современных видов 

теплоизоляции. В состав ТСМ Керамик входят пустотелые керамические шарики, которые 

сцеплены между собой смесью специальных веществ. Небольшая толщина теплоизоляции 

(всего несколько мм).  Материал наносится на любые поверхности как обыкновенная краска.  

 

     При выборе теплоизоляции  универсального материала нет.  Из всех представленных на 

рынке  материалов необходимо выбрать подходящую теплоизоляцию, руководствуясь 

назначением ограждающей конструкции и рекомендациями специалистов. 

 



490 

 

ФУНДАМЕНТЫ ТИСЭ ДЛЯ МАЛОЭТАЖНОГО СТРОИТЕЛЬСТВА 
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       Руководитель Лосев Ю.Г., зав. кафедрой СЭГКМ 
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исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

 Популярным видом опорной конструкции среди частных застройщиков для малоэтажных 

жилых домов стали  фундаменты по технологии ТИСЭ. Аббревиатура ТИСЭ означает – 

Технология Индивидуального Строительства и Экологии.  

Возведенный по технологии ТИСЭ фундамент представляет собой свайно-ленточную 

конструкцию,  представленную на рисунках.. 

 

 
 

 
 

Фундамент ТИСЭ состоит из следующих элементов: 

-  армированные сваи специальной формы; 

- железобетонный ростверк.  

Сваи для фундамента ТИСЭ имеют в нижней части полусферическое расширение. Это 

расширение позволяет увеличить опорную зону, повышает несущие характеристики 

основания дома. Эта особенность опорной конструкции позволяет применять ее при 

строительстве разного вида домов. Такое фундаментное основание не дает усадку и 

подходит как для легких каркасных домов, так и для домов из камня. 
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Сферическая часть свайной конструкции обладает очень полезным свойством: она 

противостоит силам выдавливания, которые возникают на пучинистых грунтах, и 

удерживает опору в грунте. 

Ростверк – это ленточная часть, изготоаленая  из железобетона.  Ростверк выполняется на 

некотором расстоянии над грунтом (для пучинистых грунтов).  Наличие зазора между ним и 

землей не позволяют силам пучения воздействовать на фундамент. 

 Фундамент ТИСЭ имеет следующие характеристики: 

надежность; 

экономичность; 

простота монтажа; 

малые сроки строительства; 

возможность возведения конструкции в зимний период; 

экологичность; 

возможность применения в сейсмически опасных районах; 

нивелирование любых вибраций; 

возможность строительства при любом уровне грунтовых вод. 

 

Фундаменты конструкции  ТИСЭ стали  широко использоваться в индивидуальном 

жилищном  строительстве в г. Старый Оскол и в регионе Белгородской области. 
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ОПЫТ  СТРОИТЕЛЬСТВА НА ОСНОВЕ 3D ПЕЧАТИ 

 

Щербак Е.И., студент гр. ПГС-10з 

                   Руководитель Лосев Ю.Г., зав. кафедрой СЭГКМ 
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     В докладе рассматриваются вопросы контурного  строительства по инновационной  

технологии  3D печати и послойного создания объекта путем  наплавления материала.  Эта 

технология позволяет возвести несущие и ограждающие  стены здания. А в потенциале – 

автоматизировать отделочные работы и прокладку инженерных сетей. На сегодняшний день 

самое успешное и привлекательное контурное строительство продемонстрировала компания 

из Китая  ShanghaiWinsun, которая уже строит дома по этой технологии. Их детище способно 

напечатать дом примерно 6,4 м высотой и шириной 9,75м. Изначально компания 

представила лишь несколько одноэтажных жилых домов, возведение которых заняло 24 часа. 

Сооруженный принтер заправлялся цементом и строительными отходами, а чтобы 

отказаться от опалубки в смесь добавлялся ускоритель  схватывания. Был впервые сооружен 

принтер-фактически бетоноукладчик, производящий отдельные цельные блоки будущих 

домов, которые армировались,  дополнялись  теплоизоляцией, а затем монтировали по  месту 

строительства. Стены таких домов практически полые, а прочность и устойчивость 

конструкции придает зигзагообразная форма, которую моделирует подача бетонной смеси  

внутрь таких стен. См . Рисунки. 

 
 

    Стоит отметить, что наиболее интересными объектами, построенными компанией  

ShanghaWinsun, являются четырехэтажный дом и вилла площадью 1100 м2 и стоимостью 

$161 тыс. Несмотря на дорогостоящее строительство у компании есть заказы. Это 

объясняется экономической составляющей: метод позволяет экономить 30-60% 

строительных материалов, благодаря использованию переработанных строительных 

материалов  и мусора. Последний проходит очистку и становится безопасен для 

использования человеком. Применение такой смеси материалов значительно снижает выброс 

углекислого газа в атмосферу. Также удивляет скорость возведения таких домов – время на 

строительные работы снижается до 70%.  Дома 

 В рациональности данного метода сомневаться не приходиться. 

Но и у него есть недостатки, требующие доработки – это проблема использования 

технологии в высотном строительстве и, как следствие, проблема армирования стен, 



493 

 

невозможность строительства на холмистой местности. Также метод не решает проблему 

возведения перегородок и кровли. Дома представлены на  Рисунках. 

 
 

      В США инженер Андрей Руденко, предлагает свой способ  проектирования и  возведения 

конструкций зданий. Решил проблемы  армирования, а так же  строительства зданий на не 

выровненном участке.  А то, насколько он продвинулся в своих начинаниях свидетельствует 

замок в Миннесоте. Материалом для возведения служил обычный бетон, который 

армировался в ходе возведения замка. 

 

      Внедрению в строительную отрасль сильно мешает громоздкость и неудобство 

эксплуатации машин для 3D-печати зданий. Американские дизайнеры Захари Шох и Юджин 

Ли предложили свое видение эволюции в строительной отрасли. Захари напечатал на 

изобретенном им принтереEuclid части дома-модули.  Материалом для печати служил 

пластик-легкий, ударопрочный и износостойкий. Модули, напечатанные на таком принтере 

необычны по форме и полые внутри. Это сделано для возможности заполнения полостей 

теплозащитным материалом и возможностью прокладки инженерных сетей и коммуникаций. 

Детали сделаны в форме буквы S, что делает их универсальными. Скорость печати такого 

дома высока и составляет 18 часов. Сборка дома не потребует специнструментов. Есть 

существенный недостаток -при нагревании образуются пары ядовитого акрилонитрила.   Эту 

технологию рационально использовать для вспомогательных  объектов из-за легкого 

монтажа и демонтажа всей конструкции.           Технологии  использования 3D-принтеров в 

строительстве  бурно развиваются, изучаются и начинают внедрятся и в России.  
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Зиновьева Н. М., к.э.н., ст. преподаватель 

Филиал АНОО ВО «ВЭПИ» в г. Старый Оскол 

 

На современном этапе развития экономики предпринимательство выступает основой 

становления и неотъемлемым элементом канонически функционирующей рыночной 

экономики, а также несет в себе предпосылки для качественного изменения в экономических 

отношениях современной системы хозяйствования. Наиболее оптимальной формой бизнеса 

является малое предпринимательство, так как оно создает условия для развития сфер и 

отраслей экономики, обеспечивающих ее диверсификацию и сбалансированный характер. 

Поэтому исследование перспектив развития и форм поддержки малого бизнеса становится 

весьма актуальной задачей. 

Малое предпринимательство в России – это социально-экономическое явление, которое 

возникло в конце восьмидесятых годов прошлого века. Понятие малый бизнес обозначает 

предпринимательскую деятельность, осуществляемую субъектами рыночной экономики при 

определенных, установленных законами, государственными органами или другими 

представительными организациями критериях, конституционирующих сущность этого 

понятия [2, С. 22].  

К малому бизнесу в России относятся предприятия, занятость в которых составляет: не более 

100 человек, если это промышленное, транспортное или строительное предприятие; не более 

60 человек, если это предприятие сельскохозяйственное или научно-техническое; не более 50 

человек, если это предприятие оптовой торговли; не более 30 человек, если в области 

розничной торговли или обслуживании населения; не более 50 человек в других областях 

деятельности. 

В силу своих особенностей малый бизнес занимает важное место в экономике России. 

Предприятия малого бизнеса легче приспосабливаются к изменяющимся условиям, 

перестроить малое предприятие намного проще, чем крупное. Малый бизнес России 

участвует в формировании бюджета не только за счет отчислений от доходов, но и за счет 

увеличения доходов занятого в нем населения. 

Малый бизнес имеет свои преимущества и недостатки. К «плюсам» относятся его гибкость, 

способность быстрее перестраиваться, приспосабливаться к изменившейся конъюнктуре 

рынка. Также очень важна экономичность, ведь для начала своего дела обычно не требуется 

большой объем инвестиций, меньше расходов на организацию своего дела. Малый бизнес 

имеет узкую специализацию, в результате он более близок к потребителю, лучше 

удовлетворяет запросы данного конкретного клиента. Развитие системы малых предприятий 

позволяет сбалансировать региональные и местные рынки труда, обеспечивая людей работой 

там, где они живут, сокращая трудовые миграции населения. К тому же на предприятиях 

малого бизнеса больше всего заняты представители социально неустойчивых слоев 

населения: молодежь без опыта работы, женщины с детьми, которых не очень хотят 

принимать на работу на крупные предприятия. Так малый бизнес помогает еще и снятию 

социального напряжения. 

Если рассматривать недостатки малого бизнеса в России, то отметим следующие [6]: 

Большая часть предприятий малого бизнеса предпочитает занижать прибыль, выплачивая 

«серые» зарплаты. При этом госбюджет недополучает значительные суммы денежных 

средств. Поэтому перед государственными органами стоит задача по стимулированию 

«белых» доходов предпринимательства.  

Большое значение имеет развитие малого инновационного бизнеса. В развитых странах 

инновационную деятельность ведут в основном малые инновационные предприятия. В 
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России основными сферами действия малого бизнеса стали торговля и оказание бытовых 

услуг, а в новых наукоемких отраслях такие предприятия задействованы очень слабо. 

Малый бизнес в России постоянно страдает от нехватки денег. Такое случается из-за 

временного несовпадения обращения денег с производственным циклом, поэтому возникает 

необходимость в кредитах, для оформления которых требуются специальные условия.  

Малый бизнес достаточно неустойчив, несмотря на все свои преимущества. Почти каждое 

четвертое предприятие становится банкротом еще в первый год своей деятельности. 

Рассмотрим деятельность малого предпринимательства на примере Белгородской области. 

Почти все социальные группы населения  региона участвуют в деятельности малого бизнеса. 

Малый бизнес в Белгородской области  – один из самых перспективных и динамично 

развивающихся секторов экономики, который наиболее гибко реагирует на ее изменения [5]. 

В регионе создан Белгородский областной фонд поддержки малого и среднего 

предпринимательства, основная задача которого оказание помощи предпринимателям и 

формирование предпосылок для создания инновационного бизнеса. 

По основным показателям развития малого бизнеса Белгородская область устойчиво 

удерживает ведущие позиции в Центральном федеральном округе России. Количество 

зарегистрированных индивидуальных предпринимателей (ИП) в Белгородской области за 

трехлетний период имеет неоднозначную тенденцию: в 2011 г. по сравнению с 2010 г. 

количество ИП уменьшилось на 2,1 % (968 предприятий), а в 2012 г., напротив, увеличилось 

на 8,5 % или 3894 предприятий. Однако, общая ситуация в области не так однозначна. 

В некоторых районах (Белгородском, Корочанском, Прохоровском, Шебекинском 

и Яковлевском района), г. Белгороде, г. Шебекино, Губкинском городском округе 

количество зарегистрированных ИП постепенно увеличивается, в то время как в некоторых 

других районах (Алексеевский, Валуйский, Красненский, Чернянский) наблюдается 

снижение этого показателя. Количество зарегистрированных ИП в Ивнянском районе по 

состоянию на 2012 г. сократилось на 40,4 % или 298 предприятий. Наибольшую долю 

зарегистрированных ИП по области занимает областной центр – около 30 % [1]. Для 

решения проблемы привлечения денежных средств в малый бизнес в Белгородской области 

создан Белгородский гарантийный фонд содействия кредитованию, который предоставляет 

залоговую базу при оформлении кредитного договора. Конечно, создание этой организации 

не позволяет полностью решить данную задачу в регионе, но способствует росту 

предпосылок создания малого предпринимательства [7].  

Тем не менее, масштабы развития малого бизнеса в России и его вклад в оздоровление 

экономики сегодня явно недостаточны. Одна из причин такого положения состоит в том, что 

государственная поддержка предприятий малого бизнеса все еще недостаточна. В 2010 году 

на поддержку малого бизнеса было выделено 2 млрд. рублей. Порядка 2 млрд. рублей 

выдали компенсаций инновационным компаниям. Это очень важное новое направление 

поддержки. Также выделили такой приоритет, как модернизация бизнеса. Здесь речь идет о 

технологическом переоснащении, о внедрении технологий, которые уже существуют и 

конкурентоспособны за рубежом. Ключевым инструментом здесь является лизинг. В 2015 

году на государственную поддержку бизнеса было направлено 327,5 млн. рублей бюджетных 

средств, из них 297 – привлечено из федерального бюджета. Это почти втрое больше, чем в 

2014 году (130,3 млн. рублей). Увеличение  финансирования позволило оказать прямую 

финансовую поддержку и направить средства на льготное кредитование и развитие экспорта. 

Из внебюджетных источников на развитие бизнеса направлено 870 млн. рублей. Таким 

образом, на 1 рубль областного бюджета привлечено 19 рублей федерального и почти 30  

рублей из внебюджетных источников. В том числе эти ресурсы направляются и на такую 

программу, как «Лизинг–грант», когда начинающий предприниматель получает на руки не 

деньги, а субсидирование лизинга оборудования или первый взнос [3; 4].  

Развитие малого предпринимательства в России является не только необходимым звеном в 

создании рыночной экономики, но и наиболее существенным элементом в социальном 

преобразовании общества, так как в значительной степени способствует созданию среднего 

http://homebusinessaz.ru/organizaciya-svoego-dela/sfera-biznes-deyatelnost-malyj-kakie-pribyl.html
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класса, обеспечивающего политическую стабильность и демократическое развитие 

общества. Развитие малого предпринимательства – это залог успешного функционирования 

экономики России. 
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О ФИНАНСОВЫХ РЕСУРСАХ ФОНДОВ ОБЯЗАТЕЛЬНОГО МЕДИЦИНСКОГО 

СТРАХОВАНИЯ 

 

Асланян Ю.С., инженер, ассистент и соискатель кафедры ЭиМ 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Финансовая система представляет собой совокупность различных сфер финансовых 

отношений, каждая из которых характеризуется особенностями в формировании фондов 

денежных средств, различной ролью в общественном воспроизводстве. В зависимости от 

субъектов, определяющих порядок формирования и использования фондов, выделяются 

государственные, региональные, муниципальные фонды и фонды предприятий. Бюджетный 

фонд  обладает всеми чертами, характерными для всех финансовых фондов: обособленной 

направленностью и независимостью  функционирования, целевым назначением, 

сбалансированностью, правовой регламентацией порядка образования и использования. 

Важным звеном финансовой системы государства являются внебюджетные фонды,  начало 

формирования которых связано с переходом РФ к новым экономическим отношениям и 

юридически оформлено принятием Закона РСФСР «Об основах бюджетного устройства и 

бюджетного процесса в РСФСР» от 10.10.1991 г. Главными источниками предоставления 

услуг являются средства бюджетов и страховых фондов, формируемых за счет взносов 

юридических и физических лиц.  

Государственный бюджет осуществляет защитную обязанность по отношению к  социально 

уязвимым группам населения (дети, пенсионеры, инвалиды) и работникам области 

здравоохранения, образования, культуры, управления. Взносы в страховые фонды 

работающей части граждан вносятся через предприятия (учреждения, организации). Эти 

расходы включаются в себестоимость продукции предприятия (работ или услуг).[2,4] 

Одной из основных задач государства является обеспечение населения максимально 

возможным объемом бесплатной медицинской помощи, поэтому при планировании и 

реализации экономической политики здоровью должно уделяться первостепенное значение. 

Как показывает мировой опыт, развитие медицины во многом связано с обязательным 

страхованием. В отличие от  большинства зарубежных стран с усовершенствованным 

сектором обязательного медицинского страхования, где вовлечены три основных источника 

финансирования (ассигнования из бюджета, средства предпринимателей, индивидуальные 

средства граждан), в России финансовые средства системы обязательного медицинского 

страхования формируются из двух источников: платежи из бюджета, отчисления 

предприятий, организаций и иных юридических лиц. 

В связи с введением в стране медицинского страхования система финансирования как 

отрасли в целом, так и отельных лечебно-профилактических учреждений была практически 

пересмотрена. С реализацией принципов медицинского страхования в Российской 

Федерации была практически пересмотрена система финансирования и как отрасли в целом, 

так и отдельных медицинских учреждений. 

Страховые фонды являются посредниками между медицинскими учреждениями и 

населением. Наилучший результат функционирования и работы страховой медицины может 

быть получен только при условии, если у потребителя будет право свободного выбора и 

посредников, и лечебно-профилактического учреждения, и врача. Иначе монополия 

связывающего звена (посредника) вызывает корпоративные интересы, что является полной 

противоположностью интересов самого потребителя (страховщика).  

Федеральный фонд обязательного медицинского страхования (ФФОМС) — один 

из государственных внебюджетных фондов, созданный для финансирования медицинского 

обеспечение граждан РФ 24 февраля 1993 года постановлением Верховного Совета 

РФ № 4543. Источники финансовых ресурсов системы здравоохранения РФ представлены на 

рисунке 1. 

http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%93%D0%BE%D1%81%D1%83%D0%B4%D0%B0%D1%80%D1%81%D1%82%D0%B2%D0%B5%D0%BD%D0%BD%D1%8B%D0%B9_%D0%B2%D0%BD%D0%B5%D0%B1%D1%8E%D0%B4%D0%B6%D0%B5%D1%82%D0%BD%D1%8B%D0%B9_%D1%84%D0%BE%D0%BD%D0%B4
http://ru.wikipedia.org/wiki/24_%D1%84%D0%B5%D0%B2%D1%80%D0%B0%D0%BB%D1%8F
http://ru.wikipedia.org/wiki/1993_%D0%B3%D0%BE%D0%B4
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%92%D0%B5%D1%80%D1%85%D0%BE%D0%B2%D0%BD%D1%8B%D0%B9_%D0%A1%D0%BE%D0%B2%D0%B5%D1%82_%D0%A0%D0%BE%D1%81%D1%81%D0%B8%D0%B8
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%92%D0%B5%D1%80%D1%85%D0%BE%D0%B2%D0%BD%D1%8B%D0%B9_%D0%A1%D0%BE%D0%B2%D0%B5%D1%82_%D0%A0%D0%BE%D1%81%D1%81%D0%B8%D0%B8
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Рис. 1. – Источники финансовых ресурсов системы здравоохранения РФ 

 

Развитию обязательного медицинского страхования уделяется особое внимание. На 

сегодняшний день ФОМС -  это единый слаженный механизм, работающий по общим 

принципам для всех участников системы. Обязательное медицинское страхование стало 

истинным оплотом для развития российского здравоохранения. На сегодняшний день 

бюджет ФФОМС обеспечивает нужды здравоохранения примерно на 60%. [5] 

Одной из проблем медицинского страхования является то, что сосредоточение всех 

финансовых средств лишь в территориальном ведомстве (региональной больнице) или 

местном органе власти  ограничивает свободу выбора как важнейшего принципа 

осуществления результативного аппарата обеспечения граждан медицинскими услугами. 

Следовательно, важным и необходимым условием оптимального развития системы 

медицинского страхования является возможность свободного заключения соглашения о 

страховании самостоятельно заинтересованного коллектива или отдельного гражданина с 

самостоятельными страховыми фондами, независимыми страховыми медицинскими 

компаниями. Необходимым условием развития системы страховой медицины является 

свобода заключения договора о страховании заинтересованной группой лиц (работники 

предприятия, отдельные граждане) с самостоятельными держателями страховых фондов 

(независимые страховые медицинские компании). 

В декабре 2015 года был принят Федеральный закон о бюджет ФФОМС, определяющий 

годовой объем средств и основные направления их расходования в целях развития и 

совершенствования сферы обязательного медицинского страхования на 2016 год. Расчет 

показателей бюджета Фонда произведен в соответствии с требованиями законодательства 

РФ исходя из численности граждан по состоянию на 1 апреля 2015 г. 146,5 млн. человек, в 

том числе неработающего населения - 85,1 млн. человек. Сбалансированность бюджета 

Фонда достигнута за счет привлечения переходящих остатков средств бюджета Фонда по 

состоянию на 1 января 2016 года.  

Таким образом, общий объем доходов бюджета Фонда на 2016 год утвержден в размере 

1661,7 млрд. рублей, что по сравнению с 2015 годом больше  на 2,6% (на 42 млрд. рублей). 

Доходы определены в соответствии с Бюджетным кодексом, Федеральным законом «Об 

обязательном медицинском страховании в РФ», Федеральным законом «О страховых 

взносах в Пенсионный фонд Российской Федерации, Фонд социального страхования РФ, 

Федеральный фонд обязательного медицинского страхования» и Федеральным законом «О 
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размере и порядке расчета тарифа страхового взноса на обязательное медицинское 

страхование неработающего населения».  

Основная часть планируемых доходов (98,5% от общего объема) будет обеспечена 

поступлениями страховых взносов на ОМС работающего населения и страховых взносов на 

ОМС неработающего населения.  

Главной целью бюджета Фонда является финансовое обеспечение важнейших мероприятий в 

сфере здравоохранения. Общий объем расходов бюджета Фонда составит 1688,5 млрд 

рублей. [5] 

Медицинское страхование, как и другие виды страхования в России за последние годы 

сделало огромный шаг в развитии, однако РФ все еще отстает от некоторых развитых стран. 

Необходимо принимать меры по дополнительному поиску источников финансирования для 

ОМС, так как ограничение финансовых возможностей государства, вызванное факторами, 

замедляющими темпы роста производства, при нарастании  угрозы бюджетного дефицита 

сделало невозможным обеспечение необходимых расходов на здравоохранение только за 

счет государственных фондов. 

Для увеличения объемов средств ФОМС на инвестиционные расходы необходимо расширять 

структуру тарифов на оплату медицинской помощи в негосударственных медицинских 

организациях, которые должны привлекаться в систему ОМС. Положительное влияние 

может оказать совершенствование нормативно-правового регулирования отношений в 

рамках государственно-частного партнерства в сфере здравоохранения. [4] Следует 

предусмотреть установление возможности формирования тарифов на оплату медицинской 

помощи (не менее чем на три года) для медицинских организаций любой формы 

собственности, участвующих в реализации программ ОМС и обеспечивающих возмещение 

инвестиционных расходов. Кроме того, не всегда эффективна сложившаяся практика 

финансирования территориальных фондов ОМС. Несовершенство межбюджетных 

отношений вызывает необходимость разработки новых подходов к перераспределению 

доходов ФФОМС. 
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Функционирование предприятий в нестабильной рыночной среде, обострение конкуренции 

как со стороны отечественных, так и со стороны иностранных компаний, вынуждают 

производителей искать дополнительные пути повышения эффективности своей 

деятельности. Разработка и реализация нового подхода к построению системы управления 

предприятием возможна на основе логистической концепции. Основными целями внедрения 

логистики на предприятии являются обеспечение максимальной его приспособленности к 

постоянно изменяющимся условиям рыночной среды и получение преимуществ перед 

конкурентами за счет оптимизации потоковых процессов. В прикладном значении логистика 

предприятия все в большей степени рассматривается как интегрированный процесс, 

призванный содействовать созданию потребительской стоимости с наименьшими общими 

издержками.  

Под логистической системой, как правило, понимается  сложная организационно 

завершенная (структурированная) экономическая система, состоящая из элементов – звеньев, 

взаимосвязанных в едином процессе управления материальными и сопутствующими им 

потоками [2, 5]. В настоящее время недостаточно полно решены вопросы методического 

характера, в частности отсутствуют конкретные рекомендации по системе показателей, 

позволяющих комплексно оценить результативность и эффективность функционирования 

логистической системы и ее отдельных подсистем. 

На основе изучение учебной и научной литературы, а также ознакомления с материалами, 

характеризующими деятельность консалтинговых агентств в сфере логистики нами 

выделены основные направления диагностики логистических систем компании (Рис. 1).  

 

 
Рис 1. Основные направления диагностики логистических систем (ЛС). 

  

В рамках исследования нами рассмотрены методические подходы к диагностике 

результативности и эффективности логистических систем. Следует отметить, что 

результативность - это степень достижения запланированных результатов [7], а 

эффективность - это соотношение полученного эффекта с затратами на его осуществление 

[8]. Однако, несмотря на терминологическое различие, эти 2 критерия диагностики в 
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большинстве методических подходов оцениваются в непосредственной связи, что нашло 

отражение в представленных далее результатах исследования.     
За время развития логистики в промышленно развитых странах, как отмечает доктор экономических 

наук Сергеев В.И.,  сформировалась система показателей, в общем плане оценивающих ее 

эффективность и результативность, к которым обычно относятся:  

‒ общие логистические издержки - суммарные затраты, связанные с комплексом функционального 

логистического менеджмента и логистическим администрированием в ЛС; 

‒ качество логистического сервиса - характеризует логистический сервис и равен отношению 

практических и теоретических (оптимальных) значений показателей количества и качества 

логистических услуг;  

‒ продолжительность логистических циклов – время от момента размещения клиентом заказа на 

покупку до момента получения заказа клиентом; 

‒ производительность – определяется объемами логистической работы, выполненными техническими 

средствами, технологическим оборудованием или персоналом, задействованными в ЛС, в единицу 

времени; 

‒ возврат на инвестиции в логистическую инфраструктуру- эффективность капиталовложений в 

подразделения инфраструктуры логистической системы [6]. 

Представленная система критериев оценки логистической системы представляет собой ресурсный 

подход диагностики ЛС. По мнению В.И. Сергеева, ключевые/комплексные показатели 

эффективности логистической системы представляют собой основные измерители эффективности 

использования ресурсов в компании для сформированной логистической системы, в комплексе 

оценивающие результативность логистического менеджмента и являющиеся основой логистического 

планирования, учета и контроля [6]. 

Также ресурсного подхода к диагностике результативности и эффективности логистических систем 

предприятий придерживается О.М. Сярдова. Она отмечает, что для того чтобы повысить 

эффективность логистической системы, необходим постоянный анализ ресурсного потенциала, 

степени его использования в интегрированных цепях поставок посредством изучения протекающих 

процессов и полученных логистических результатов. Управление результативностью с её точки 

зрения будет заключаться в совершенствовании логистических процессов, постановке реальных 

целей и выявлении «узких мест» с помощью диагностики, а через изменение результативности 

устанавливается структура соответствия между различными комбинациями ресурсов [8]. 

В последние годы наблюдается достаточно активное внедрение процессного подхода к управлению в 

российских организациях. С точки зрения этой концепции менеджмента логистика рассматривается 

как бизнес-процесс, а не просто как функциональная сфера в деятельности компании. В рамках 

данного подхода результативность и эффективность логистических систем оцениваются на основе 

ключевых показателей результативности. 

В терминологическом словаре ELA есть понятие "Logistics key performance indicators" (KPI) — 

ключевые показатели результативности логистической деятельности, под которыми понимается 

необходимый и достаточный ряд сравнительно легко применимых показателей результативности 

(производительности), позволяющих связать выполнение логистического плана с основными 

функциями и результатами управления товарным потоком (маркетингом/продажами, производством 

и логистикой) и таким образом определить потребность в корректирующих действиях [4]. 

Разработка и внедрение KPI в логистических системах должна осуществляться поэтапно [9]. 

На первом этапе определяются стратегические цели на перспективу. Эти цели прорабатываются 

собственниками и топ-менеджерами.  

На втором этапе  необходимо определить логистическую стратегию, которая  наилучшим образом 

обеспечит достижение стратегических целей.  

Важным этапом является выбор состава KPI, методов их расчета и контроля. Исследование этого 

вопроса показало, что не существует универсальных показателей, подходящих всем предприятиям. 

Выбор показателей должен  осуществляться с учетом особенностей их деятельности, существующей 

оргструктуры и системы управления.  

Состав KPI определяется в зависимости от сферы деятельности, к которой они будут применены. Так 

например, в сфере управления цепями поставок могут быть обоснованы следующие группы 

ключевых критериев эффективности: затраты в цепи поставок, эффективность управления 

логистическими активами в цепи поставок, производительность/ресурсоотдача логистической 

инфраструктуры, оценка эффективности работы руководителя, надежность доставки в цепи поставок. 
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Третий методический подход к оценке результативности и эффективности логистической системы, 

выделенный нами ранее – GAP-анализ (Рис.1.). GAP-анализ, или анализ разрывов – это форма 

стратегического анализа, комплексное аналитическое исследование, изучающее несоответствия, 

разрывы между текущим состоянием компании и желаемым. Этот анализ также позволяет выделить 

проблемные зоны, препятствующие развитию, и оценить степень готовности компании к 

выполнению перехода от текущего состояния к желаемому [3]. 

Марковский В.А. в целях обнаружения разрывов в экспортно-распределительной логистической 

системе выделил такие критерии как полнота выполнения заказов, обеспечение заданных сроков 

поставки, сроки выполнения отдельных логистических операций, стабильность сроков выполнения 

логистических операций, затраты на выполнение логистических операций, суммарные затраты всей 

системы [1]. На основе ранжирования значимости выделенных критериев автором методической 

разработки обоснован перечень показателей, для которых предложена допустимая величина разрывов 

(табл. 1). 

Таблица 1 

Пороговые (минимальные) значения показателей, сигнализирующие о разрыве в экспортно-

распределительной логистической системе 

 
 

Таким образом, GAP-анализ является комплексным направлением, основанным на сопоставлении 

состояния и возможностей логистической системы с демонстрируемой ею результативностью и 

эффективностью. По нашему мнению, применение методики GAP-анализа является достаточно 

перспективным направлением с точки зрения оценки результативности и эффективности 

логистической системы, и ее развитие возможно в различных функциональных областях логистики.  
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Транспорт – это отрасль материального производства, осуществляющая перевозки людей и 

грузов. В структуре общественного производства транспорт относится к сфере производства 

материальных услуг.[1] 

Существуют следующие основные виды транспорта:  

железнодорожный 

морской 

внутренний водный (речной) 

автомобильный 

воздушный 

трубопроводный 

Наиболее популярны в использовании железнодорожный и автомобильный виды транспорта. 

По назначению выделяют две группы: 

Транспорт общего пользования – отрасль народного хозяйства, которая удовлетворяет 

потребности всех отраслей народного хозяйства и населения в перевозках грузов и 

пассажиров. автомобильный, воздушный транспорт и транспорт трубопроводный). 

Транспорт не общего пользования – внутрипроизводственный транспорт, а также 

транспортные средства всех видов, принадлежащие не транспортным организациям[2]. 

Более подробно рассмотрим транспорт не общего пользования. 

Основной задачей организации и функционирования внутрипроизводственного транспорта 

на предприятии является своевременное и бесперебойное обслуживание производства 

транспортными средствами по перемещению грузов в ходе производственного процесса. 

Структура внутрипроизводственного транспорта зависит от многих факторов, основными из 

которых являются объем внутризаводских и внешних перевозок, тип производства, масса и 

габариты изготавливаемой продукции, уровень кооперированных связей. Эти факторы 

влияют на состав подразделений службы транспортного хозяйства предприятия. 

Различают два вида транспортировки на предприятии: 

-межцеховая; 

-внутрицеховая 

С помощью межцехового транспорта производится транспортировка сырья, материалов и 

других грузов с общезаводских складов в заготовительные цехи предприятия; готовой 

продукции — из сборочных цехов в цехи готовой продукции, а также деталей и сборочных 

единиц между цехами предприятия. 

Выполнение межцеховых перевозок, как правило, осуществляется по одной из 

схем. Первая схема - "маятниковая" или "веерная", а вторая – "кольцевая". Межцеховые 

перевозки требуют соблюдения таких условий, как наличие необходимого объема 

накопления грузов в начале и в конце маршрутов, взаимосвязь и согласованность технологии 

перемещения с сопряженными с ними внутрицеховыми или складскими операциями, 

обеспечение фронта загрузки и разгрузки и рациональной организации рабочих мест 

транспортных рабочих. 

 
Внутрицеховой транспорт перемещает заготовки, детали, узлы в процессе изготовления между 

рабочими местами и участками внутри цеха.  

При организации складских перевозок необходимо учитывать номенклатуру хранимых материалов, 

оборачиваемость грузов, периодичность их поступления и выдачи со склада, выполнение на складе 
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операций комплектования, упаковки, выборочного контроля, вид транспорта, поставляющего грузы 

на склад и со склада в цеха. 

Выбирая транспортные средства для внутрицеховых межоперационных перевозок, следует иметь в 

виду технологию производства и структуру производственного процесса в цехе, влияние выбора 

средств механизации и автоматизации на создание поточных и механизированных линий обработки и 

сборки изделий. В свою очередь рациональная организация рабочего места должна обеспечивать 

наименьшие затраты сил и времени рабочего на выполнение перемещений грузов в ходе 

производственного процесса. 

Также, на предприятии решается вопрос о том должен ли создаваться  свой парк транспортных 

средств или использоваться наёмный транспорт (общего пользования или частный). При выборе 

альтернативы обычно исходят из определённой системы критериев, к которым относятся: 

затраты на создание и эксплуатацию собственного парка транспорта; 

затраты на оплату услуг транспортных, транспортно – экспедиционных фирм и других логистических 

посредников в транспортировке; 

скорость транспортировки; 

качество транспортировки (надёжность доставки, сохранность груза и  т.п.) 

В большинстве случаев фирмы-производители прибегают к услугам специализированных 

транспортных фирм[3], так, например, промышленные фирмы, доверившие часть своих функций 

транспортным предприятиям, предпочитают специализироваться на основной своей деятельности для 

повышения ее эффективности и готовы оплачивать квалифицированные услуги сторонних фирм по 

выполнению ряда логистических функций. Промышленные фирмы видят в этом процессе свою 

основную выгоду — снижение суммарных затрат и особенно сокращение фонда заработной платы. 

Кроме того, наряду с чисто экономическими факторами грузовладельцы получают более высокую 

степень свободы маневра. Так, повышение коммерческой гибкости очень ценно для отраслей, 

работающих на распределенных по большим территориям рынках и несущих потери от 

несвоевременного переключения товарных потоков в соответствии с колебаниями спроса. [4] 

Транспорт, без сомнения, является очень важным для предприятия любой отрасли. 

 Без него невозможно перемещать материалы и продукцию по территории 

завода, доставлять сырье и полуфабрикаты и отправлять готовую продукцию потребителюПоэтому р

ациональная организация работы транспорта необходима для рентабельной работы предприятия. На 

больших заводах и фабриках еще сохранился парк транспортных средств, закупленных в советское 

время, также у них есть ресурсы для покупки новых. Для маленьких предприятий или недавно 

образованных есть смысл арендовать транспорт или объединяться нескольким предприятиям для его 

покупки. 
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ПРИМЕНЕНИЕ КОНТРОЛЬНЫХ КАРТ ДЛЯ ОЦЕНКИ КАЧЕСТВА ПРОЦЕССОВ 

ПОСТАВЩИКОВ СЫРЬЯ НА ПРИМЕРЕ ЗАО «КХПС» 

 

Болтёнкова Н., студент 4 курса направления «Управление качеством» 

Руководитель Богатов Е.М., к.ф.-м.н., доцент кафедры высшей математики 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Традиционный подход к производству, вне зависимости от вида продукции, – это 

изготовление и контроль качества для проверки готовой продукции и отбраковка единиц, не 

соответствующих установленным требованиям. Такая стратегия часто приводит к потерям и 

не экономична, поскольку построена на проверке пост-фактум, когда бракованная продукция 

уже создана. Более эффективна стратегия предупреждения потерь, позволяющая избежать 

производства непригодной продукции. Такая стратегия предполагает сбор информации о 

самих процессах, ее анализе и эффективные действия по отношению к ним, а не к 

продукции.[1] 

Метод контрольных карт помогает определить, действительно ли процесс достиг 

статистически управляемого состояния на правильно заданном уровне или остается в этом 

состоянии, а затем поддерживать управление и высокую степень однородности важнейших 

характеристик продукции или услуги посредством непрерывной записи информации о 

качестве продукции в процессе производства. Использование контрольных карт и их 

тщательный анализ ведут к лучшему пониманию и совершенствованию процессов.[2] 

Рассмотрим применение контрольных карт Шухарта для оценки процесса хранения зерна его 

поставщиками применительно к таким показателям, как проросшесть и влажность. 

Проверка статистической управляемости процесса проводилась на основе средневзвешенных 

показателя проросшести зерен пшеницы при поставке. 

Таблица 1 – Данные для построения контрольных карт по показателю проросшести (%) 

Даты 

Поставщики 

ООО 

«Зерноком» 

ООО «Новый 

путь» 

ООО «Воронеж 

Зернопродукт» 

ООО 

«Полевик» 
ООО «Союз 21» 

1 2 3 4 5 6 

01.10.15 0,18 0,08 0,00 0,00 0,40 

10.10.15 0,00 0,14 0,00 0,00 0,38 

15.10.15 0,16 0,00 0,60 0,10 0,30 

20.10.15 0,14 0,00 0,60 0,14 0,32 

25.10.15 0,24 0,00 0,60 0,10 0,32 

1 2 3 4 5 6 

01.11.15 0,12 0,12 0,00 0,20 0,16 

10.11.15 0,16 0,12 0,00 0,00 0,08 

15.11.15 0,20 0,00 0,00 0,00 0,12 

20.11.15 0,22 0,14 0,16 0,00 0,20 

25.11.15 0,14 0,14 0,20 0,00 0,18 

01.12.15 0,00 0,16 0,10 0,00 0,00 

10.12.15 0,12 0,14 0,12 0,00 0,00 

15.12.15 0,00 0,14 0,14 0,10 0,10 
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20.12.15 0,60 0,16 0,30 0,08 0,16 

25.12.15 0,12 0,18 0,00 0,00 1,56 

Среднее 

значение (  

0,16 0,10 0,19 0,05 0,29 

MAX 0,60 0,018 0,60 0,20 1,56 

MIN 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 

Размах ) 0,60 0,018 0,60 0,20 1,56 

 

Для последующих расчётов таблица с исходными данными была дополнена необходимыми 

вычислениями. 

Контрольные границы для карты средних значений рассчитываем по формулам, значение 

параметра А2 определяется из таблицы коэффициентов для вычисления линий контрольных 

карт[3]: 

 

 

 
По полученным данным строим контрольную карту  (рис. 1.) 

 

 
Рисунок – 1 Контрольная карта - типа по показателю проросшести. 

 

Анализируя полученную карту, мы можем говорить о статистической управляемости 

процесса хранения зерна на элеваторах поставщиков, так как среднее значение показателя 

проросшести не выходит за контрольные границы. 

Рассчитываем контрольные границы для карты размахов: 

 

 

 
Значения  определяем по таблице коэффициентов для вычисления линий 

контрольных карт. 

По полученным данным строим контрольную карту (см. рис. 2) 
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Рисунок – 2 Контрольная 

карта - типа по показателю 

проросшесть. 

Анализируя полученную 

карту, мы не можем говорить о 

статистической 

управляемости процесса 

хранения зерна на элеваторах 

поставщиков, так как значение 

размаха показателя влажности выходит за контрольные границы. Значение размаха 

поставщика ООО «Союз 21» выходит за верхнюю контрольную границу. 

Построим карту индивидуальных значений по показателю проросшести зерен для ООО 

«Союз 21», следуя [3]. Для этого необходимо рассчитать размах  

 

Для расчёта размаха используем формулу: 

                                                             (1) 

Находим среднеарифметическое размахов: 

 
Находим среднее значение проросшести: 

 

 
 

Контрольные границы для карты индивидуальных значений: 

 

 

 
По имеющимся данным строим контрольную карту индивидуальных значений (рис.3). 

 
Рисунок – 3 Контрольная карта индивидуальных значений 

Анализируя карту, мы видим, что поставка под номером 15 выходит за пределы верхней 

границы. Следовательно, необходимо обратить внимание на поставки данного поставщика  и 

принять соответствующие меры. 

Аналогично были построены контрольные карты по показателю влажности (рис. 4, 5). 



508 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок – 4 Контрольная карта - типа по показателю влажности 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок – 5 Контрольная карта - типа по показателю влажности 

 

Выводы 

 

Анализ полученных карт позволяет говорить о статистической управляемости процесса 

хранения зерна на элеваторах поставщиков, так как среднее значение показателя влажности 

не выходит за контрольные границы. 

На примере рассмотренного предприятия, было установлено, что контрольные карты можно 

использовать для анализа качества процессов не только на самом предприятии , но и на 

предприятиях-поставщиках. В результате можно сделать вывод, что  качество поставляемого 

сырья ЗАО «КХПС» удовлетворяет установленным требованиям, однако стоит обратить 

внимание на поставщика ООО «Союз 21» 
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ПРОБЛЕМЫ ЗАНЯТОСТИ МОЛОДЕЖИ В РОССИИ 

НА СОВРЕМЕННОМ ЭТАПЕ 

 

Бурмагина Л.В., студентка 4 курса 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Молодежь – это особая социально-возрастная группа, отличающаяся возрастными рамками и 

своим статусом в обществе, которая на сегодняшний день является наиболее уязвимой 

группой труда. Нижняя возрастная граница молодёжи устанавливается между 14 и 16, 

верхняя — между 25 и 30 и более годами [1]. В 2014 году количество людей, входящих в эту 

группу составило около 30 миллионов человек.[2] 
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Рисунок 1. Распределение населения России по возрастным группам, млн. чел. 

Актуальность темы в том, что Российский рынок труда начал формироваться не так давно в 

результате перехода к рыночной экономике, и в связи с этим имеет множество проблем с 

трудоустройством молодой части населения страны. Завершение процесса его становления 

связан с многими факторами. Например, такими как неразвитость рыночных институтов, 

низкий уровень мобильности трудовой силы и т.д.  

Средний возраст безработных в сентябре 2015г. составил 35,7 года. Молодежь до 25 лет 

среди безработных составляет 25,6%, в том числе в возрасте 15-19 лет - 4,6%, 20-24 лет - 

21,0%.  

В среднем среди молодежи в возрасте 15-24 лет уровень безработицы в сентябре 2015г. 

составил 15,8%, в том числе среди городского населения - 14,8%, среди сельского населения 

- 18,4%. Коэффициент превышения уровня безработицы среди молодежи в среднем по 

возрастной группе 15-24 лет по сравнению с уровнем безработицы населения в возрасте 30-

49 лет составляет 3,9 раза, в том числе среди городского населения - 4,8 раза, сельского 

населения - 2,6 раза [3] (см. рис 2.). 
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Рисунок 2. Уровень безработицы по возрастным группам и виду поселения в сентябре 2015 

года (в % от экономически активного населения; без корректировки сезонных колебаний) [3] 

Почему проблема молодежной безработицы по-прежнему остается острой? Причины разные 

и в их числе:  

- недостаточное количество информации о потребностях современного рынка труда, о 

профессиях на которые есть спрос на сегодняшний день, о требованиях предъявляемых 

студенту; 

- отсутствие у данной социальной группы технического или высшего образования;  

- плохая взаимосвязь учебных учреждений с возможными работодателями; 

- работодатели зачастую не в состоянии оценить такие достоинства молодежи как 

современное образование, мобильность, гибкость, обучаемость и др., с другой стороны 

многие выпускники не владеют навыками грамотного поиска работы, ведения переговоров с 

работодателями, не всегда активны при решении вопросов своего трудоустройства. 

В 2015 году Правительство выявило множество путей для достижения эффективной 

занятости молодежи: 

1. Стратегия государственной молодежной политики в Российской Федерации на период до 

2016 года, утвержденная распоряжением Правительства Российской Федерации от 18 

декабря 2006 г. № 1760-р (в редакции распоряжений Правительства Российской Федерации 

от 12 марта 2008 г. № 301-р, от 28 февраля 2009 г. № 251-р, от 16 июля 2009 г. №997-р)[4]. 

Главным результатом реализации государственной молодежной политики должно стать 

улучшение социально-экономического положения молодежи Российской Федерации и 

увеличение степени ее вовлеченности в социально-экономическую жизнь страны; 

2. Концепция долгосрочного социально-экономического развития Российской Федерации на 

период до 2020 года, утвержденная распоряжением Правительства Российской Федерации от 

17 ноября 2008 г.№1662-р[5]. Цель разработки Концепции - определение путей и способов 

обеспечения в долгосрочной перспективе (2008 - 2020 годы) устойчивого повышения 

благосостояния российских граждан, национальной безопасности, динамичного развития 

экономики, укрепления позиций России в мировом сообществе. 

Но проблема в том, на сегодняшний день, что в России отсутствует орган, отвечающий за 

трудоустройство молодых людей. Раньше этим занималось государство, которой 

распределяло молодых специалистов по предприятиям, а с переходом к новой экономике, 

либералы считают, что этим должен заниматься рынок. Перекосы в современной системе 

российского образования привели к тому, что трудоустройство по специальности после 

окончания вуза стало трудновыполнимой задачей. 

Как показал опрос, проведённый Исследовательским центром рекрутингового портала 

SuperJob.ru среди 2500 представителей экономически активного населения страны, 

большинство наших сограждан уверены в необходимости возврата к системе распределения 
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выпускников вузов. По мнению 68% россиян, проблему трудоустройства молодёжи можно 

решить, вернувшись к советской практике распределения молодых специалистов[6].  

За последний годы рынок труда молодых специалистов удвоился. В настоящее время 

выпускник вуза, получив диплом, оказывается на распутье и не знает, что ему делать. И это 

не потому что он не получил должного образования, а потому, что не хватает рабочих мест 

по специальности. 

Молодежь – это будущее нашей экономики, нашей страны. Проблемы, с которыми 

столкнулось молодое поколение сегодня нужно решать незамедлительно на всех уровнях 

власти и привлекать к этому процессу молодых, активных, грамотных граждан страны. 
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ИННОВАЦИИ В СКЛАДСКОЙ ЛОГИСТИКЕ 

 

Воробьева А. С., студентка 4 курса 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Под инновациями (нововведениями) в общем виде понимается использование достижений 

человеческого ума (открытий, изобретений, научных и конструкторских разработок и т. п.) 

для повышения эффективности деятельности в той или иной сфере. В России сегодня 

существует необходимость перехода к стратегии инновационного развития. Вступление 

нашей страны в ВТО (Всемирная торговая организация) и развитие международных и 

экономических стандартов ведут к увеличению потребности в качественных логистических 

услугах.[1] 

Как известно важным элементом в логистике является склад. Логистика складирования — 

это комплекс взаимосвязанных операций, реализуемых в процессе преобразования 

материального потока в складском хозяйстве. Современный склад – это сложная техническая 

конструкция, оснащенная современным складским оборудованием и состоящая из 

множества взаимосвязанных элементов. Он имеет определенную структуру и выполняет ряд 

функций, таких как хранение и накопление товаров, преобразование материальных потоков 

и распределение грузов между потребителями. 

Рассматривая  положение складской логистики в нашей стране, можно сказать, что в начале 

2000-х годов произошел настоящий прогресс в строительстве и оснащении складов. На 

рынок России вышли зарубежные компании, занимающиеся реализацией складского 

оборудования, появились зарубежные консалтинговые компании, и отечественные 

проектировщики, опираясь на опыт зарубежных предприятий, стали разрабатывать 

новейшие складские проекты. Стали внедряться новейшие программные продукты, которые 

позволяли автоматизировать не только информационные потоки на складе, но и грузопотоки. 

Начиная с 2000-го года наблюдается ежегодный прирост складских площадей - примерно на 

10 %. Это послужило проблемой того, что российские компании отстают от аналогичных 

Европейских предприятий по уровню механизации, объему площадей и другим показателям 

эффективности работы склада.[2] 

Для решения этой проблемы появилось новое направление создания складских объектов. 

Схема «Built-to-suit» предполагает строительство, реконструкцию или модернизацию 

объекта собственника под нужды конкретного заказчика. Еще одним путем 

усовершенствования складского хозяйства является использование комбинированной 

стратегии хранения товаров. То есть, в собственности предприятия находится центральный 

склад, а региональные склады берутся в аренду. Это дает возможность подобрать наиболее 

подходящие по определенным параметрам помещения, наиболее приближенные к 

потребителю, что способствует формированию рациональных маршрутов товародвижения. 

Следующим шагом по увеличению качества логистических услуг стало внедрение системы 

управления складом WMS (англ.Warehouse ManagementSystem), которое позволяет создавать 

единые многофункциональные центры и упрощает контроль за поставками и хранением 

товаров.[3] 

Внедрение системы управления складом WMS позволит решить следующие проблемные 

моменты: 

1.Упорядочить работу склада: все операции (приемка, отгрузка товаров и др.) 

осуществляются в соответствии с заданиями, выдаваемыми WMS-системой. 

2.Осуществлять контроль текущего состояния склада: при адресном хранении программа 

определяет количество и место хранения любого товара в каждой ячейке. 



513 

 

3.Сократить число ошибок при выполнении операций по приемке, отгрузке и комплектации 

заказов за счет процедуры автоматической сверки задания и фактического наличия. 

Предполагается использование радиотерминалов, или терминалов сбора данных. 

4.Эффективно управлять площадью склада, что даст возможность увеличить 

товарооборачиваемость при той же площади склада, определить «малоходовой» товар и 

излишки площадей для использования в другом виде деятельности. 

5.Автоматизировать расчет сдельной заработной платы складским рабочим, за счет данных о 

совершенных операциях. 

6.Контролировать персонал и повысить ответственность за выполняемые действия (время 

выполнения, объем выполненных работ фиксируется в базе данных, что дает возможность 

получить отчет о эффективности работ каждого сотрудника). 

7.Оптимально размещать и контролировать товары при приемке отгрузке с использованием 

сведений об условиях хранения данного товара и параметрах расположения ячейки склада. 

Основываясь на внедрении данной системы, можно говорить о новейших технологиях в 

сфере автоматизации складского процесса, и, как следствие, появление автоматизированных 

складов следующих типов: 

1. KARDEX REMSTAR SHUTTLE XP – вертикальный высотный автоматизированный склад 

лифтового типа для промышленных складских систем.  

2. Автоматические карусельные склады: вертикальные MEGAMAT и горизонтальные 

HORIZONTA 

Автоматизированный карусельный склад – это автоматизированный стеллаж элеваторного 

типа, который управляется с помощью специального компьютера. Он может использоваться 

в качестве центрального склада или интегрироваться в существующие материалопотоки [4]. 

Однако самым перспективным направлением усовершенствования склада стоит признать 

роботизацию. Роботизированные склады с минимальным участием человека либо вообще без 

него, в России из-за дешевизны рабочей силы они долго оставались невостребованными. 

В 2014 году в рамках проекта Pan-Robots был создан автоматизированный погрузчик. Робот 

ориентируется в пространстве с помощью двух стереокамер. Лазерный сканер робота 

«видит» людей и препятствия, что позволяет обойти их. Контрольные сканеры, 

установленные в узловых точках складов, контролируют движение робота и делают его 

работу более точной.  

Как считают в Pan-Robots, без данного новшества в ближайшее время не обойдется ни один 

крупный склад. Внедрение подобного автопогрузчика на 90% менее затратное, чем у его 

аналогов. Он управляется с компьютера при помощи Bluetooth-соединения. Оператор может 

управлять сразу несколькими погрузчиками. 

Что касается Российских аналогов: в Новосибирске разрабатывается модель робота-

погрузчика. От европейского робота его отличают малые размеры и небольшая 

грузоподъемность (до 500 кг). Такой компактный погрузчик был создан студентами в рамках 

проекта «Лига роботов».  

Таким образом, положение складской логистике в нашей стране может существенно 

изменится, так как, применяя инновационный подход к оснащению складских помещений, а 

так же современные отечественные и зарубежные инновационные разработки, качество 

складских логистических услуг может выйти на новый уровень и позволит конкурировать с 

ведущими Европейскими компаниями. 
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Проблемы управления финансово-хозяйственной деятельностью являются вопросами 

повышенного внимания со стороны ученых, поскольку переход к рыночной экономике 

вызвал серьезные изменения в корпоративном Экономика и управление предприятиями, 

отраслями, комплексами секторе российской экономики. Успешное функционирование 

предприятий, укрепление их рыночных позиций в сложившейся ситуации невозможно без 

внедрения в их практику современных методов финансового менеджмента. Одним из 

важных направлений повышения эффективности финансового менеджмента является 

совершенствование финансового планирования. 

 Эффективное функционирование предприятия и управление его финансовыми ресурсами 

возможно лишь при наличии системы финансового планирования, соответствующей 

рыночным условиям. Логично предположить, что эта система должна разрабатываться с 

учетом современного опыта индустриально развитых стран. Таким образом, 

функционирование предприятий в рыночных условиях является предпосылкой 

концентрации внимания на проблемах организации финансового планирования, поскольку 

от этого зависит финансовое состояние предприятий и соответственно экономическое 

развитие страны. Вместе с тем специфике финансового планирования хозяйствующих 

субъектов, в частности планированию оборотных средств, уделено недостаточно внимания, 

не достигнуто единства мнений относительно определения его сущности и содержания, 

комплексного формирования и функционирования.  

Процесс финансового планирования можно разделить на несколько этапов. На первом этапе 

анализируются финансовые показатели за предыдущий период. Для этого используют 

основные финансовые документы предприятия – бухгалтерский баланс, отчеты о прибылях и 

убытках, отчет о движении денежных средств [1]. Они имеют большое значение для 

финансового планирования, так как содержат данные для анализа и расчета финансовых 

показателей деятельности предприятия, а также служат основой составления прогноза 

данных документов. Баланс предприятия входит в состав документов финансового 

планирования, а отчетный бухгалтерский баланс является исходной базой на первой стадии 

планирования. При этом, например, западные компании используют для анализа, как 

правило, внутренний баланс, включающий наиболее достоверную информацию для 

внутрифирменного пользования. Внешний баланс, с учетом того, что он составляется для 

различных целей (налогообложение, создание резервного капитала и др.), обычно 

показывает уменьшенные размеры прибыли [2]. 

Второй этап предусматривает составление основных прогнозных документов, таких, как 

прогноз баланса, отчета о прибылях и убытках, движения 

денежных средств (движение наличности), которые в свою очередь относятся к 

перспективным финансовым планам и включаются в структуру научно обоснованного 

бизнес-плана предприятия.  

На третьем этапе происходит уточнение и конкретизация показателей прогнозных 

финансовых документов путем составления текущих финансовых планов. 

На четвертом этапе осуществляется оперативное финансовое планирование. 

Завершается процесс финансового планирования практическим внедрением планов и 

контролем за их выполнением [1]. 

Финансовое планирование на предприятии включает в себя три основные подсистемы: 

перспективное (стратегическое) финансовое планирование, текущее и оперативное. Каждой 

из этих составляющих присущи определенные формы разрабатываемых финансовых планов 
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и четкие границы периода, на который эти планы разрабатываются. Все эти уровни 

финансового планирования взаимосвязаны и осуществляются в определенной 

последовательности. 

Следует отметить, что важную роль для финансового планирования играет период времени, 

в пределах которого оценивают финансовые показатели предприятия. Различают 

долгосрочное финансовое планирование, среднесрочное и краткосрочное (годовые планы, 

разбитые на кварталы, месяцы и декады). 

Ниже представлена диаграмма причинно-следственных связей (рис.1), являющаяся знаковой 

моделью оперативного финансового планирования  и позволяющая определить взаимосвязи 

внутренних факторов и влияние их друг на друга при разных уровнях денежной 

составляющей в платежном календаре[3] 
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Рис.1. Диаграмма причинно-следственных связей в оперативном финансовом планировании 

 

В целях повышения эффективности использования финансовых ресурсов предприятия, и, 

следовательно, улучшения или поддержания финансового положения предприятия 

необходим постоянный мониторинг внешних факторов, которые условно подразделяются на 

экономические, политические, социальные, криминогенные и т.д. Вместе с анализом 

внешней среды важно проводить углубленный анализ текущего состояния предприятия. 

Формирование финансовой структуры предприятия – это процесс построения иерархической 

системы центров финансовой ответственности (ЦФО), в разрезе которых обеспечивается 

декомпозиция целей предприятия. Центр финансовой ответственности (ЦФО) – 

подразделение или совокупность подразделений, отвечающих за реализацию определенных 

целей и соблюдение уровней контрольных показателей в пределах установленных лимитов 

[4]. 

Исходными предпосылками для разработки текущих финансовых планов предприятия 

являются: 

– планируемые объѐмы производства и реализации продукции и другие экономические 

показатели операционной деятельности предприятия; 

– финансовая политика по отдельным аспектам финансовой деятельности предприятия; 

– финансовая стратегия предприятия и целевые стратегические нормативы по основным 

направлениям финансовой деятельности на предстоящий период; 

– система разработанных на предприятии норм и нормативов затрат отдельных ресурсов; 

– действующая система норм амортизационных отчислений; 

– действующая система ставок налоговых платежей; 

– средние ставки кредитного и депозитного процентов на финансовом рынке; 

– результаты финансового анализа за предшествующий период. 

Результатом разработки текущих планов являются следующие документы: план движения 

денежных средств, план отчѐта о прибылях и убытках и план бухгалтерского баланса 

(балансовый план). 

Одним из самых распространенных признаков классификации является выделение центров 

финансовой ответственности исходя из объема полномочий и ответственности Полномочия 

и ответственность центров финансовой ответственности предприятия: 

Таблица 1 

 
Система финансового планирования затрагивает все сферы деятельности предприятия, 

является сложным процессом, требующим серьезной и тщательной подготовки. В нашей 

стране на сегодняшний день руководители большинства предприятий, особенно это касается 

малого бизнеса, не уделяют должного внимания постановке финансового планирования в 

своих организациях. Проработка всех этапов и всех уровней финансового планирования: 

перспективного, текущего и оперативного, может стать залогом процветания предприятия. 

Финансовое планирование на сегодняшний день становится не просто желательным, а 

необходимым элементом управления. 

 

 



518 

 

Список литературы 
1. Финансы предприятий: учеб. пособие / Е.И. Бородина, Ю.С. Голикова, Н.В. Колчина, З.М. 

Смирнова; под ред. Е.И. Бородиной. – М.: Банки и биржи, ЮНИТИ, 2000. – С. 208. 

2. Донцова Л.В., Никифорова Н.А. Комплексный анализ бухгалтерской отчетности. – 3-е изд. 

– М.: Дело и сервис, 2001. – С. 304. 

3.Ли, Ч.Ф. Финансы корпораций: теория, методы и практика: пер. сангл./ Ч.Ф.Ли, Д.И. 

Финерти. М.: Инфра-М,2000.686 с. 

4. Миславский А.В. Руководитель отдела проектирования учетных систем департамента 

управленческих технологий и проектирования учетных систем ЗАО «АКГ «РБС» Двойная 

запись № 10. – 04.10.2005. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



519 
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ПОДДЕРЖКИ МОЛОДОЙ СЕМЬИ 
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К великому счастью, молодые пары создают брачный союз, заводят детей независимо от 

мировых финансовых кризисов и политических ситуаций в мире. Такова человеческая 

природа – родиться, чтобы в будущем родить  продолжение себя, гордиться за своих  детей и 

внуков, радоваться их успехам и переживать с ними неудачи. Увы, как закономерность, 

повсюду молодые семьи испытывают множество материальных трудностей, связанных с 

нарастанием инфляционных процессов, падением производства, ростом цен, опережающим 

рост доходов. Именно поэтому обязанность каждого уважающего себя государства – помочь  

молодым семьям в решении финансовых  проблем. В разных странах эти вопросы решаются 

неодинаково. Мы постараемся рассмотреть социальную политику нашей страны в сфере 

молодой семьи. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 1-Сумма материнского капитала за 2007-2015г., руб. 

 

Самой распространенной программой  поддержки, которой  воспользовались семьи с двумя 

и более детьми, стала программа «Материнский (семейный) капитал»[1], которая вступила в 

силу с 2007 года. Главная цель программы – повышение уровня рождаемости. Владимир 

Владимирович Путин отметил «Государство, если оно действительно заинтересовано в 

повышении рождаемости, обязано поддержать женщину, принявшую решение родить 

второго ребенка. Должно предоставить в ее распоряжение, так сказать, первичный, базовый 

материнский капитал, который реально повысил бы ее социальный статус, помог бы решать 

будущие проблемы»[2]. Каждый год размер материнского капитала индексируется с учетом 

инфляции и в 2015 году его размер составил 453 026 рублей (по сравнению с 2014 годом 

увеличился на 23617, 5 руб. ( 5,5 %))(рис.1). 

По данным исследования РБК, с 2007 по 2014 год пенсионным фондом Российской 

Федерации было выдано  5646000 сертификатов (1 триллион 31 млрд. рублей) (рис.2) [3]  
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Рисунок 2 – Количество сертификатов материнского капитала за 2007-2014 г. 

 

На рисунке 2 видно, что пик выдачи сертификатов материнского капитала пришелся на 2009 

год и составил  940300  штук. 

Средства материнского капитала в настоящий момент можно направить на: улучшение 

жилищных условий, образование детей и формирование будущей пенсии мамы. 

Из статистики пенсионного фонда России,  самым популярным направлением   

использования средств материнского капитала является улучшение жилищных условий без 

взятия кредита в банке.  Самым непопулярным – накопительная часть пенсии мамы 

[4].  

Действие программы «Материнский (семейный) капитал» планировалось закончить 31 

декабря 2016 года, но В.В. Путин в ходе послания Федеральному Собранию заявил, что 

программа будет сохранена. Сегодня можно отметить, что цель программы достигнута 

(прирост родившихся детей составил 31,1% в 2014 году по сравнению с 2006 годом) (рис.3).  

 
Рисунок 3- Рождаемость за период действия программы «Материнский капитал» 

 

В результате отмены программы экономия бюджета страны может составить около 100 

миллионов рублей ежегодно. При этом Минфином были предложены такие идеи как 

потратить эти средства: 

увеличение детских пособий в 2 раза; 

увеличение компенсации, которые обеспечивают детские дошкольные учреждения [5]. 

Каждый день создаются новые семьи, рождаются дети, которые все так же нуждаются в 

финансовой помощи, в своей жилплощади. Реальную помощь в этом вопросе может оказать 

только государство, которое обязано продолжать программу «Материнский капитал» или 

предложить новые программы поддержки молодых семей, особенно с ребенком.  Ведь  в 

Российской Федерации молодые семьи составляют 5-ую  часть от общего числа семей и 

наше государство должно стараться всеми силами помочь семьям приспособиться к 

сложным экономическим условиям, происходящим в стране, ведь семья – это маленькая 

ячейка общества, без которой не будет ни государства, ни этноса. 
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Технологические процессы складов алкогольной и спиртосодержащей пищевой продукции 

отличаются рядом особенностей, которые обусловлены необходимостью соблюдения 

большого числа стандартов и требований, спецификой товара и рядом других факторов [3]. 

Во-первых, алкоголь обладает такими параметрами, как дата розлива и срок годности, 

которые требуют внимания и контроля на каждой стадии складского процесса. Во-вторых, 

при складской обработке алкогольной продукции требуется учитывать диапазоны акцизных 

марок (ФАМ), срок их действия, подлинность и соответствие таре. В-третьих, склады 

алкогольной продукции отличаются самым сложным и объемным документооборотом. 

Особенностями алкогольной продукции обусловлены и основные проблемы, с которыми 

сталкиваются ее производители и поставщики при обеспечении хранения и обработки на 

складе. Первая проблема — это, конечно, потери, связанные с пересортом по датам и с 

истечением срока годности, а также с пересортом по акцизным маркам. Вторая, являющаяся 

следствием первой, — путаница с товаром на складе и задержки при выполнении складских 

операций. Третья — это повышенная сложность проведения инвентаризации, поскольку 

даты производства и розлива нужно вводить на каждом этапе товародвижения. Зависимость 

от персонала на таком складе также выше, чем на многих других [7]. 

На сегодняшний день ужесточение законодательства в РФ в области регулирования 

алкогольного рынка обуславливает повышение требований, предъявляемых 

производителями и дистрибьюторами алкогольной продукции к складам, на которых она 

содержится. В свою очередь, сам алкоголь является весьма специфическим товаром, и его 

хранение связано с повышенными сложностями и рисками. Поэтому крупнейшие 

ликероводочные заводы в последнее время все чаще автоматизируют технологические 

процессы складов алкоголя - это заметно повышает их точность, прозрачность и 

эффективность. Ярким примером такого предприятия является   старейший ликероводочный 

завод «ГЛАЗОВСКИЙ» — одно из старейших и крупнейших предприятий по производству 

крепких спиртных напитков в Удмуртии. Склад предприятия оборудован узкопроходными 

стеллажными конструкциями, используются узкопроходные высотные штабелёры с 

индукционной системой навигации.  Все операции на складе данного завода осуществляются 

при помощи программного продукта  «1С:WMS Логистика. Управление складом». 

Внедрение данной информационной системы  позволило использовать маркировку и штрих-

кодирование продукции на выходе из производства, планировать и оперативно отражать 

время попаллетного выхода продукции из производства, отслеживать перемещение 

продукции между складами, автоматически фиксировать результаты приемки и формировать 

документы отгрузки, адресно хранить продукцию.  

Однако, более мелкие предприятия, такие как ООО «Старооскольский ликероводочный 

завод «ЛЮКС», ОАО «БелВино» имеют в основном неавтоматизированные склады со 

штабельным хранением готовой ликероводочной продукции и часто сталкиваются с 

недовольством конечного потребителя, что напрямую отражается на уровне  их 

конкурентоспособности. Такие предприятия имеют ряд характерных проблем, возникающих 

на складах штабельного хранения, не использующих автоматизированные системы. 

Невнимательное отношение к пунктам этого списка может привести к  увлечению расходов, 

штрафным санкциям и падению качества обслуживания. Сюда входят и невысокая скорость 

и точность выполнения заказов, и неэффективное использование пространства склада, и 

слабый контроль работы персонала и трудности реализации адресного хранения и методик 
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FIFO-LIFO-FEFO, путаница с множеством единиц измерения товара  и множество других 

проблемных факторов [2]. 

Чтобы справиться с такими проблемами, необходимо правильно организовать складское 

хозяйство предприятия. Эффективность работы любого склада зависит, прежде всего, от 

эффективности организации всех складских операций, протекающих на складе. В настоящее 

время  можно выделить несколько вариантов повышения эффективности организации 

складов. Например, А.М. Гаджинский, в качестве одного из основных путей предполагает  

проведение «АВС-анализа» и  внедрение  WMS системы с использованием принципа 

адресного хранения.  Другие авторы делают упор на правильную организацию складского  

помещения, которая приведет к увеличению скорости обслуживания, снижению риска 

создания аварийной ситуации на складе, и как следствие улучшению финансовых 

показателей. Рациональное использование складского пространства и результативность 

труда рабочих на складе увеличивается при замене штабельного хранения стеллажным.   

 Сегодня, широко  распространен  подход  к  созданию  складских  систем  на основе 

стеллажного оборудования.  Основой  для  деления  стеллажей  на  виды,  а  также  основным 

критерием  выбора  стеллажной  конструкции  склада  является  тара.  В  этой связи,  можно  

выделить  три  основных  группы  стеллажных систем хранения:  стеллажи для паллет 

(набивные, фронтальные, паллетные), стеллажи для длинных грузов (консольные) и  

стеллажи для различных видов тары (универсальные).  

Проводимое исследование связано со складами  ликероводочной продукции, 

транспортируемой и хранимой на паллетах или в поддонах. Анализ современных 

информационных источников, касающихся области исследования включал изучение данных  

по  конструкции,  преимуществам  и  недостаткам  того или  иного  стеллажного  

оборудования. [1], [4]-[5] Сравнительные характеристики, позволяющие сделать заключение 

о том,  какой тип наиболее полно отвечает поставленным требованиям представлены в 

таблице 1.   

Таблица 1- Сравнительный анализ основных характеристик стеллажей 

Тип стеллажей Фронталь

-ные 

стеллажи 

Глубин-

ные 

стеллаж

и 

Гравита-

ционные 

стеллажи 

Гравита-

ционные 

Push Back 

стеллажи  

Мобильные 

стеллажи 

Шаттловы

е стеллажи 

Использование 

площади 

низкое высокое высокое высокое высокое высокое 

Ассортимент 

единиц 

хранения 

широкий узкий узкий средний широкий узкий 

Плотность 

хранения 

низкая высокая высокая высокая высокая высокая 

Принцип работы FIFO/LIF

O 

LIFO FIFO LIFO FIFO/LIFO FIFO/LIFO 

Подъемно-

транспорт. 

оборуд. 

стандартн

ое 

узко-

проходн

ое 

стандартн

ое 

стандартн

ое 

стандартное стандартно

е 

Скорость 

доступа к ед. 

продукции  

высокая низкая средняя высокая высокая средняя 

Стоимость 

оборудования 

низкая низкая высокая высокая высокая высокая 

Требования к 

качеству пола 

нет нет нет нет высокие нет 

Расходы на нет нет нет нет Затраты на Затраты э/э 
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эксплуатацию э/э 

Таким образом, было определено, что при широком ассортименте готовой продукции 

подходящими являются фронтальные и мобильные стеллажные системы. Однако, мобильные 

стеллажные системы  требуют высокого качества пола, имеют достаточно высокую 

стоимость, а так же требуют дополнительные расходы на эксплуатацию, связанные с 

использованием электроэнергии. В свою очередь, фронтальные стеллажные системы  

наиболее  распространенный  тип  стеллажных  систем,  который позволяет  осуществлять  

складирование  широкой  номенклатуры  изделий.  

Основным  преимуществом  фронтальных  стеллажей  как  типа  складского оборудования  

является  обеспечение  свободного  доступа  к  паллетам  и упрощение  контроля  хранения  

груза.  Конструктивные  элементы фронтальных  паллетных  стеллажей  унифицированы,  

имеют  высокую несущую  способность  и  могут  быть  спроектированы  на  различное 

количество ярусов хранения с различной полезной нагрузкой [6].  

Внедрение данной системы на предприятии ООО «Старооскольский ликероводочный завод 

«ЛЮКС» является эффективным решением  на начальном этапе совершенствования склада 

готовой продукции. Было определено, что для реализации данного проекта необходимы 

капитальные вложения в размере 3052298 рублей, они включают стоимость фронтальной 

стеллажной системы, затраты на транспортировку, погрузочно-разгрузочные работы, 

монтаж. Кроме того, суммарные капитальные вложения включают расходы связанные 

приобретением двух самоходных штабелёров, способных перемещать груз, на высоту 6 

метров, которые необходимы при организации использования фронтальной паллетной 

стеллажной системы. Тот факт, что модернизация склада позволит предприятию отказаться 

от аренды дополнительных складских помещений  площадью 755,64 м
2
, принадлежащих 

сторонним организациям, позволяет получить ежегодную экономию в размере 3173688 

рублей. Это дает возможность уже на данном этапе исследования предположить, что данный 

проект будет экономически выгоден предприятию. Внедрение рассматриваемой системы 

хранения так же приведет к: 1)  увеличению в несколько раз объёма эффективного хранения 

по сравнению с напольным размещением  паллет; 2) уменьшению потерь готовой продукции 

при хранении; 3) увеличению скорости  формировании партии, согласно заявке потребителя, 

так как товар упорядочен и  к  нему  сохраняется свободный доступ. Что приведет к 

сокращению  количества претензий водителей-экспедиторов предприятий, перевозящих 

ликероводочную продукцию, получивших возможность  загрузки  в удобное для них время.  

Очевидно так же и то, что внедрение WMS системы с использованием принципа адресного 

хранения на данном предприятии дополнительно позволит значительно повысить  

эффективность организации работы складской системы. 

  Обобщая  вышесказанное,  решение  о  закупке  конкретного складского  оборудования  

принимается  на  основании  стоимости,  габаритов помещения  и  номенклатуры  товара, при 

этом  необходимо  произвести  предварительный  анализ  работы  склада  и  найти 

сбалансированное эффективное решение.  Оценка  экономической целесообразности 

модернизации склада,  безусловно, предполагает в дальнейшем проведение анализа 

инвестиционной привлекательности  проекта.  
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Для России проблема повышения качества образования явно обозначилась в конце XX века, 

отразив стремление нашей страны в краткие сроки интегрироваться в глобальное 

образовательное пространство. Жесткий контроль над качеством отечественного 

образования - одно из необходимых условий нахождения России во Всемирной торговой 

организации. 

Необходимость внедрения системы менеджмента качества (СМК) связана с главной задачей 

образования на современном этапе – совершенствованием образовательных программ и 

улучшением качества предоставления образовательных услуг с целью удовлетворения 

потребностей общества и подготовки специалистов, отвечающих требованиям современного 

периода развития экономики страны. 

Причины необходимости внедрения СМК в вузах России:  

возникновение рынка образовательных услуг;  

глобализация и интернационализация рынка образования;  

обострение конкуренции на рынке образовательных услуг (по ценам, программам, 

специальностям);  

динамично изменяющиеся потребности рынка труда;  

выход на рынок иностранных поставщиков услуг с отлаженным менеджментом качества;  

предложение новых форм и технологий обучения;  

достижение с помощью СМК оптимального соотношения «затраты – качество»;  

достижение соответствия внутренним потребностям вуза в саморазвитии и 

самосовершенствовании.  

Следует выделить следующие особенности управления качеством в вузе, которые 

необходимо учитывать при разработке и внедрении систем менеджмента качества вузов:  

1. Основная "продукция" вуза – квалификация выпускника.  

2. Образовательная деятельность имеет особенности, связанные с нематериальным 

характером производства, непрерывностью производства и потребления, неспособностью 

результатов образовательных услуг к хранению (относительно быстрое после аттестации 

снижение уровня компетентности).  

3. В стандартах ИСО серии 9000 не обозначен конкретный механизм реализации требований 

именно для вузов, терминология этих стандартов неоднозначно интерпретируется к сфере 

образовательных услуг, поэтому данные стандарты трудно воспринимаются в вузах.  

4. Стандарты ИСО серии 9000 в своей основе рассчитаны на свободную рыночную 

экономику. Деятельность российских вузов в значительной мере регулируется государством. 

Поэтому при управлении качеством вуза необходимо учитывать фактор государственного 

вмешательства.  

5. Специфичность потерь (рисков) от неправильных решений. В случае систематических 

ошибок при управлении качеством образования потери могут отразиться на 

интеллектуальном потенциале и национальной безопасности страны.  

Принимая во внимание факт, что основной деятельностью любого вуза является 

деятельность по предоставлению образовательных услуг, можно утверждать, что 

менеджмент качества в вузах должен опираться в первую очередь на качество 

образовательных услуг. Таким образом, СМК в вузе нужно рассматривать в контексте общей 

системы управления вузом, как систему менеджмента качества образовательных услуг, 

охватывающую основной - образовательный процесс и вспомогательные процессы, 

обеспечивающие жизнедеятельность вуза. 
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Система менеджмента качества вуза должна удовлетворять следующим требованиям при 

реализации главного – высокого качества оказываемых образовательных услуг, а именно:  

международных норм и стандартов;  

государственных законов;  

общественных организаций;  

студентов;  

сотрудников. 

По сути, управление качеством в высшем образовании призвано обеспечить 

сбалансированное соответствие высшего образования многообразным и изменяющимся 

потребностям, целям, требованиям, нормам, условиям. Организация национальной системы 

управления качеством образования является частью образовательной политики государства и 

должна соответствовать принятой в РФ доктрине и концепции образования [1]. 

Подходы, предлагаемые для решения проблем менеджмента качества образования зачастую 

нетрадиционны, неоднозначны и порождают множество споров. В последнее время 

появляется большое количество работ, выполняются проекты, посвященные созданию СМК 

на основе международных стандартов. Увеличивается и число образовательных организаций 

как уже сертифицировавших, так и активно работающих над созданием и внедрением СМК.  

Имея определенный опыт в различных областях науки и практической деятельности, 

специалисты высшей школы склонны определять систему управления качеством достаточно 

свободно, что зачастую порождает прямо противоположные представления о ней. 

Отсутствие единых рекомендаций со стороны Министерства образования Российской 

Федерации в отношении построения систем качества в вузах при наличии лишь некоторых 

критериев оценки этой системы предоставляет ограниченную свободу вузам в выборе 

основы для создания собственной системы менеджмента качества. В такой ситуации 

возможны два основных пути создания систем качества в вузах. 

Первый – это разработка уникальной модели системы управления качеством, разработанной 

на примере конкретного учебного заведения, отчасти универсальной и применимой для 

других организаций. 

Второй – это использование универсальных принципов создания современных систем 

менеджмента качества, используемых в различных сферах человеческой деятельности. В 

частности, речь идет о прямом применении принципов всеобщего менеджмента качества 

(TQM), нашедших отражение в требованиях международных стандартов ИСО серии 9000 и 

критериях национальных премий в области качества.  

Не исключен и третий путь, предполагающий интегрированный процесс построения 

уникальной системы менеджмента качества в образовании с использованием принципов 

TQM и требований международных стандартов ИСО. 

Как показывает анализ, концепция TQM базируется на следующих фундаментальных 

принципах:  

– ориентация всей деятельности организации на потребителей, от удовлетворения 

требований и ожиданий которых зависит успех в рыночной экономике;  

– непрерывное совершенствование производства и деятельности в области качества [2];  

– комплексное и системное решение задач обеспечения качества на всех стадиях жизненного 

цикла продукции;  

– смещение главных усилий в сфере качества в сторону человеческих ресурсов (упор на 

отношение работников к делу, культуру производства, на стиль руководства);  

– концентрация внимания не на выявлении, а на предупреждении несоответствий;  

– отношение к обеспечению качества как к непрерывному процессу, когда качество объекта 

на конечном этапе является следствием достижения качества на всех предшествующих 

этапах.  

Внедрение и функционирование систем менеджмента качества вузов, ориентированных на 

качество образования, будет способствовать не только усилению позиций российской 

системы высшей школы в целом, но и повышению конкурентоспособности конкретных 
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высших учебных заведений. Данный подход обеспечит подготовку квалифицированных 

специалистов с высшим образованием, способных эффективно работать в современных 

экономических условиях. 
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В УЧИТЕЛЯ БЫ Я ПОШЁЛ… 

 

Дёмина В.В., Филатова Е.В., студентка 4 курса 
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Профессия учителя во все времена была и остается востребованной и ответственной. 

Учитель растит и воспитывает будущее страны, помогая своим подопечным встать на 

истинный путь, найти свое призвание в жизни.[1]  

Перед выпускниками школ и институтов стоит вопрос о выборе дальнейшей профессии или 

вида деятельности, который зависит в определённой степени от уровня оплаты труда. 

Тяжело представить себе, чтобы профессию учителя выбирали из-за желания разбогатеть. 

Достаточно тонким является вопрос оплаты. Допустим, что заработную плату учителям 

увеличили в два раза, и в этом случае они не будут считаться большими. А это значит, что 

есть для получения этой профессии и другие мотивы, которые мы постараемся 

проанализировать. 

Рассмотрим сколько зарабатывают преподаватели и учителя образовательных организаций 

общего образования и  высшего профессионального образования, по данным Росстата. 

Таблица 1 – Уровень средней заработной платы педагогических работников и 

преподавателей по Российской федерации [2] 

         Период 

 

 

Категории 

работников 

Средняя заработная 

плата работников 

соответствующей 

категории, руб. 

Первый квартал 

2013 г 

Средняя заработная 

плата работников 

соответствующей 

категории, руб. 

Первый квартал 

2014 г 

Средняя заработная 

плата работников 

соответствующей 

категории, руб. 

Первый квартал 

2015 г 

Педагогические 

работники 

образовательных 

учреждений  

 

25 672 

 

29 799 

 

31 154 

Преподаватели 

образовательных 

учреждений 

высшего 

профессионального 

образования 

 

30 656 

 

38 198 

 

41 751 

Средняя заработная 

плата  по 

Российской 

Федерации, руб. 

27 339 30 057 31 566 

Составлено по данным Федеральная служба государственной статистики. 

 Как видно по данным таблицы 1, в период с 2013-2015г., заработная плата педагогов РФ 

увеличивалась. Значительных отклонений у педагогических работников от средней 

заработной платы по Российской федерации не наблюдается, а у преподавателей высшего 

профессионального образования заработная плата превышает среднюю заработную плату по 

Российской федерации. 

Таблица 2 - Уровень средней заработной платы педагогических работников образовательных 

учреждений по субъектам [2] 
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                      Период 

Субъект 

Средняя заработная 

плата, руб. Первый 

квартал 2013 г 

Средняя заработная 

плата, руб. Первый 

квартал 2014 г 

Средняя заработная 

плата, руб. Первый 

квартал 2015 г 

Белгородская область 22 426 23 334 24 748 

Воронежская область 20 323 24 697 25 143 

Курская область 19 395 21 183 23 071 

Липецкая область 18 901 22 608 23 125 

 

Согласно данным представленным в таблице 2, в период с 2013-2015г., заработная плата 

педагогов росла, но если сравнить зарплату педагогов со средней заработной платой по 

Российской Федерации (таб.1), то видно, что зарплаты педагогов в рассмотренных регионах 

ниже средних по стране. 

Таблица 3 - Уровень средней заработной платы преподавателей образовательных 

учреждений, руб [2] 

 2013 г 2015 г 

                       

Период 

 

 

Субъект  

Средняя 

заработная 

плата по 

субъекту 

Средняя 

заработная 

плата 

ПОУВПО*  

Средняя 

заработная 

плата 

ПРОУОО*

*  

Средняя 

заработная 

плата, по 

субъекту**

* 

Средняя 

заработна

я плата 

ПОУВПО

* 

Средняя 

заработна

я плата 

ПРОУОО

*  

Белгородска

я область 

22 221 29 718 22 527 25 325 36 444,5 24 966,4 

Воронежска

я область 

22 100 29 452 22 331 25 172 37 474,6 25 238,1 

Курская 

область 

21 128 26 362 21 018 23 889 33 794,2 23 512,7 

Липецкая 

область 

21 594 27 278 22 328 24 515,1 34 261,6 24 779 

*ПОУВПО - преподаватели образовательных учреждений высшего профессионального 

образования 

**ПРОУОО педагогических работников образовательных учреждений общего образования    

*** Данные предварительные  

Составлено по: Федеральная служба государственной статистики 

 

Проанализировав данные таблицы 3, в период с 2013-2015г., заработная плата 

преподавателей росла, но если сравнить зарплату преподавателей со средней заработной 

платой по Российской Федерации (таб.1) видно, что зарплаты преподавателей Курской и 

Липецкой областей ниже средних, а Воронежской и Белгородской близки к средним. 

И всё-таки разберёмся, какой мотив движет людьми при выборе профессии учитель. 

Основной причиной, по которой человек выбирает профессию учителя является любовь к 

детям и предмету. Благодаря детям в жизни постоянно что-то происходит, и дни кажутся 

насыщенными, а не однообразными. К тому же приятно видеть, как взрослеют ученики, 

взаимодействуют с окружающими, делают первые ошибки и пытаются их исправить. Но не 

всегда любовь к детям и предмету идут вместе, и, наверное, от этого возникает множество 

проблем при общении с детьми и разочарования в профессии. Только когда происходит 

единство во взаимоотношениях с учениками и преподавание, можно говорить о одаренном 

учителе, преподавателе по призванию. 

Следующим важным фактором становится пример педагога в жизни и возможность 

передавать знания ученикам. Если педагог что-то новое даёт ученикам, то день прожит не 
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зря. В школе дети пусть нечасто, но все же встречают такого учителя, который поражает 

чем-то новым и вдохновляет. К нему на занятия хочется бежать, даже если это последний 

урок, с ним хочется общаться, такой учитель находит общий язык с учеником, раскрывает 

характер ребенка, прививает ему интерес к предмету. И зачастую определяет будущее 

ученика, показывая своим примером, что учительство – это лучшее для него призвание. 

Такой вдохновляющий пример перед глазами будет сопровождать ученика всю жизнь и 

поможет ему с выбором будущей профессии, а может быть и самому стать отличным 

педагогом.4 

Влияние окружающей среды, семьи тоже имеет огромное значение для выбора профессии 

учителя. Обычно эта деятельность считается семейной, более 60% учителей имеет 

родственников в учительской среде. Дети у родителей-педагогов более осознанно идут в 

педагогические вузы и посвящают себя этой профессии. Они имеют более полное 

представление об этом нелёгком труде. 

5Важно здесь отметить и желание передать свой опыт и знания будущим поколениям. Если 

человек с таким желанием осознанно выбирает профессию учителя, значит, он родился 

именно для этого. Большинство детей учатся «спустя рукава» и нужно сильно постараться, 

чтобы заинтересовать их. У учителя всегда много рутинной работы, например, отчеты, 

проверки тетрадей, составление  мероприятий, которые необходимо провести по плану. 

Поэтому неправы те, кто говорят, будто учителями становятся только люди, которые ничего 

делать не хотят и не умеют. В конечном итоге, кем бы все они стали, не будь у них 

грамотных учителей? Педагог одна из самых важных профессий в обществе! [3] 

Безусловно, случается, что выбор профессии осуществляется под воздействием родителей 

или друзей, до конца не осознавая всей ее важной и трудной роли. Некоторые идут в учителя 

из-за того, что нравится дело, которым они занимаются, но реализовать себя в этом деле они 

не могут.  

Таким образом, познакомившись с профессией учитель, можно констатировать, что это одна 

из самых интересных, увлекательных и жизненно важных профессий. 
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Правильная организация склада — это залог конкурентоспособности предприятия. На 

обеспечение бесперебойного и эффективного производственного процесса влияет множество 

факторов, но один из самых главных — это используемые площади.  

Сокращение неэффективно используемых складских площадей, экономия времени на 

обработку ТМЦ, увеличение производительности, качественное изменение работы склада — 

показатели эффективности работы предприятия.[1] 

Склады — это здания, сооружения и разнообразные устройства, предназначенные для 

приемки, размещения и хранения, поступивших на них товаров, подготовки их к 

потреблению и отпуску потребителю. Изготовителю продукции необходимы склады сырья и 

исходных материалов, с помощью которых обеспечивается непрерывность 

производственного процесса. Склады готовой продукции позволяют содержать запас, 

обеспечивающий непрерывность сбыта. На складах торговли накапливаются и ожидают 

своего потребителя готовые изделия.  Складское хозяйство является необходимым моментом 

общественного производства. Оно присуще всем отраслям народного хозяйства и имеет 

сложную структуру.  

Основные задачи складского хозяйства заключаются в сохранении потребительских качеств 

продукции производственно-технического назначения, рациональном размещении запасов 

материальных ресурсов.  

Складирование как логистическая функция играет важную роль в формировании стандартов 

обслуживания потребителей и поддержания заданного уровня при наименьших возможных 

затратах. В этой ситуации четко прослеживается координирующая функция логистики. [2] 

Склад рассматривается не изолированно, а как элемент логистической системы. 

Эффективность работы склада отвечает эффективному функционированию логистической 

системы в целом. Учитываются взаимодействия и взаимоотношения склада как на уровне 

всей логистической системы, так и внутри субъекта логистической системы. Технические и 

технологические решения на складе исходят из логистической необходимости и 

экономической целесообразности. 

В рамках  логистики складирования решаются следующие основные задачи: 

— рациональная планировка склада при выделении рабочих зон, способствующая снижению 

затрат и усовершенствованию процесса переработки грузов; 

 — эффективное использование пространства при расстановке оборудования, что позволяет 

увеличить мощность склада; 

— использование универсального оборудования, выполняющего широкий спектр складских 

операций; 

— минимизация маршрутов внутрискладской перевозки с целью сокращения 

эксплуатационных затрат и увеличения пропускной способности склада;  

— осуществление унитизации партии отгрузок и применение централизованной доставки; 

— максимальное использование возможностей информационных систем. 

Логистика как функциональный менеджмент работает с категориями потоков и запасов, а 

потому результативность в логистике достигается правильным сочетанием складского и 

транзитного способов продвижения ресурсов от первичного источника сырья вплоть до 

конечного потребителя. 

Склад в логистике используется только тогда, когда это  позволяет улучшить общие 

показатели логистического процесса. 

Склады в логистике рассматривают как элементы систем товародвижения и в то же время 

как самостоятельные системы. Соответственно, выделяются две группы задач:  
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— задачи, связанные со складами, возникающие при проектировании систем 

товародвижения; 

— задачи по складам как самостоятельным системам. 

Хозяйственная деятельность невозможна без функции хранения, которую первоначально 

осуществляли потребители продукции. Развитие транспорта сделало возможной 

специализацию, и функцию хранения приняли на себя производители продукции, 

предприятия оптовой и розничной торговли. Склад стал рассматриваться как необходимое 

для завершения маркетингового процесса место хранения товаров, обеспечивающее 

последнему встречу с потребителем. Склады воспринимались как неизбежное зло, 

добавляющее дополнительные издержки к процессу физического распределения продуктов. 

При этом оставалась недооцененной функция складов по накоплению и формированию 

необходимого ассортимента продуктов 

Современный склад - это сложный объект, как с технической, так и с управленческой точки 

зрения. Следует различать следующие функции, осуществляемые системой складского 

хозяйства: 

- функция снабжения производства; 

- функция сохранения баланса (функция выравнивания); 

- функция хранения; 

- функция преобразования; 

- функция предоставления сервисных услуг.[3] 

Необходимость в складах существует на всех стадиях движения материального потока, 

начиная от источника сырья и заканчивая конечным потребителем готовой товарной 

продукции. 

Управление складским хозяйством на предприятии должно опираться на следующие 

принципы: 

принцип системного подхода; 

принцип экономической эффективности; 

принцип приоритета технологии; 

принцип процессного подхода построения складской системы; 

принцип единого информационного пространства; 

принцип всеобщего управления качеством предоставления услуг.[4] 

Экономический эффект складирования возникает, когда использование одного или более 

складов ведет к непосредственному сокращению общих логистических издержек. Отдачу от 

инвестиций в развитие складского хозяйства следует представлять в виде экономического 

эффекта, поскольку он поддается измерению и выражается непосредственно в стоимостных 

показателях. Так, если включение в логистическую систему еще одного склада ведет к 

сокращению совокупных транспортных расходов на величину, превышающую сумму 

постоянных и переменных затрат на содержание этого склада, можно говорить о снижении 

общих издержек. При любом сокращении общих логистических издержек эксплуатация 

склада экономически оправдана. 

Связующим стержнем работы всех отделов склада является информационное обслуживание 

склада, которое предполагает управление информационными потоками.  

Залогом рентабельности работы склада является рациональное осуществление 

логистического процесса. Поэтому при формировании логистического процесса нужно 

добиваться оптимальной планировки склада:  

-выделять рабочие зоны, которые способствуют снижению затрат и повышению уровня 

процесса переработки груза;  

-при расстановке оборудования эффективно использовать пространство, которое позволяет 

увеличить мощность склада;  

-существенно сокращать парк подъемно-транспортных машин за счет применения 

универсального оборудования, выполняющего различные складские операции, увеличения 
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пропускной способности склада и сокращения эксплуатационных затрат, минимизации 

маршрутов внутрискладской перевозки;  

-существенно сокращать транспортные издержки при применении централизованной 

доставки и унитизации партий доставок;  

-сокращать время и затраты, связанные с документооборотом и обменом информацией, за 

счет использования возможностей информационной системы. 

Таким образом, склады являются материально-технической базой основных участников 

логистической системы, через которую проходит материальный поток. Они создаются для 

временного накопления запасов с целью своевременного снабжения производства 

необходимыми материалами и комплектующими или потребителя - готовой товарной 

продукцией. От качества организации и выполнения работ складов в значительной степени 

зависит своевременное выполнение плана производства по объему и номенклатуре 

выпускаемой продукции.  
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Эффективность производственной деятельности  представляет соотношение результатов 

хозяйственной деятельности и издержек производства и обращения. Повышения 

экономической эффективности производства можно достичь путем снижения затрат. 

Поэтому проблема управления издержками приобретает большую актуальность для 

эффективной деятельности производственных предприятий. Функция планирования на 

производственных предприятиях среди прочих функций является основополагающей. 

Планирование помогает в том случае, когда необходимо улучшить качество принимаемых 

решений путем преодоления сложности проблемных ситуаций, а также несогласованностью 

мнений экспертов, которые принимают решения относительно сценария развития 

планируемых процессов.  

Несомненно, категория издержек неразрывно связана с другими категориями, 

определяющими результат деятельности организации, ее прибыльность и эффективность. 

Бровкин И.А. отмечает, что любые нововведения в технике и технологии труда и 

производственного процесса, в управлении оказывают непосредственное влияние на уровень 

затрат в виде материальных, трудовых и финансовых ресурсов. Прежде чем осуществлять 

планирование, необходимо провести качественный полноценный анализ экономической 

деятельности предприятия.[1] 

Целью управления затратами является поддержание, максимизация и оптимизация 

прибыльности предприятия, независимо от условий, которые навязываются рынком. По 

мнению Г. В. Гринева, необходимо уделять огромное внимание поиску взаимосвязей 

процессов управления расходами. Это способствует увеличению эффективности их 

распределения, а также поможет минимизировать издержки производства и обращения. 

Автором приведены составляющие управления затрат, выделенные различными экспертами 

в этой области (рисунок 1). 

 При этом следует учитывать, что менеджмент издержек производства и обращения не 

означает полное управление затратами, так как представляет собой управление 

деятельностью, в результате которой возникают такие затраты. [2] 

В настоящее время существует множество методов планирования и управления издержками, 

используемые отечественными и зарубежными предприятиями. К числу известных методов 

планирования и управления затратами на производстве следует отнести 2 метода: 

«стандарт-кост», основанный на стандартизации издержек, тотальном контроле за их 

расходованием и анализе отклонений от внутренних стандартов и прибыли; 

«директ-костинг», ориентированный на рост уровня деловой активности и принятие 

оперативных управленческих решений на базе маржинального анализа.[3] 

Полемизируя о методах управления производственными издержками, Окружко О.А. и 

Дегтярева О.С. обращают наше внимание на то, что в современной мировой практике 

помимо двух методов, таких как «стандарт-кост» и «директ-костинг», существуют и другие.  

Один из таких методов – метод учета планируемых затрат (концепция «just-in-time», система 

«target-costing»). Метод «точно в срок» осуществляет планирование на заключительном 

этапе логистической цепи, при этом положительным результатом является соответствие 

количества запасов объему полученных заказов, рациональность организации 

производственного процесса, сокращение длительности производственного цикла. 
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Рисунок 1 – Составляющие управления затратами 

Метод «таргет-костинг», в свою очередь, ориентирован на долгосрочную стратегию затрат, 

при этом рассчитываются максимально допустимые целевые (плановые) затраты на продукт 

как разница между ценой продукта и величиной запланированной прибыли.  Вторым по 

очереди, но не по значимости, авторы выделяют метод учета затрат на основе бизнес-

процессов – AB-costing, который заключается в особом порядке распределения накладных 

расходов по отдельным операциям. Так как сумма косвенных затрат определяется для 

каждого процесса, операции, то калькуляция себестоимости определяется с максимальной 

точностью. Метод учета затрат жизненного цикла продукта (LCC), третий метод 

выделяемый Окружко О.А. и Дегтяревой О.С., предполагает оптимизацию затрат на всех 

стадиях ЖЦП и обеспечивает расчет не только себестоимости изделия, но и полной суммы 

инвестиций по всей производственной программе. Но авторы определили также недостаток 

данного метода, который заключается в сложности его использования, так как он сопряжен с 

калькулированием тех изделий, ЖЦ которых минимален. [3] 

Современные предприятия стремятся к инновациям в области учета затрат и калькуляции 

себестоимости, создавая при этом собственные системы учета, поскольку классические 

методы являются недостаточно эффективными применительно к конкретному предприятию. 

Важно, чтобы затраты на разработку собственной системы учета были оправданными и не 

приводили к обратным ожиданиям: искусственному завышению затрат, снижению значений 

основных показателей и т.д. 

Таким образом, каждому предприятию необходимо проанализировать существующие 

методы управления затратами, возникшими и получившими выбрать оптимальную систему в 

соответствии с его конкретными целями и задачами, характером деятельности, 

особенностями законодательства и другими аспектами. Для совершенствования системы 

управления производственными затратами на предприятии необходимо тщательным образом 

анализировать все риски по ряду направлений. Вовремя увидеть и реализовать 

дополнительные пути снижения затрат, чему способствует детальный компонентный анализ 

их на производство. 
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В ходе своей деятельности любое промышленное предприятие производит материальные и 

денежные затраты, так называемые издержки производства и обращения. Любой 

производственный процесс немыслим без них, и задача предприятия уменьшить их до той 

степени, чтобы их деятельность приносила как можно больше прибыли. Среди прочих 

расходов наибольшая доля приходится на затраты  на производство продукции, которые в 

своей совокупности отражают себестоимость изготавливаемой продукции. Также 

организации могут нести другие коммерческие расходы, например, на рекламу, 

транспортировку, хранение, упаковку и т.д. при этом полная себестоимость представляет 

собой совокупность производственных и прочих коммерческих расходов. 

Определение себестоимости играет важную роль в ценообразовании, а также для 

организации маркетинговых исследований и принятия на их основе решений об изменениях 

в производстве с наиболее низкими расходами и правильного определения финансового 

результата работы и налогообложения прибыли. Именно в себестоимости находят отражения 

все успехи и недостатки производственно-хозяйственной деятельности, а также 

рациональность использования всех имеющихся в распоряжении предприятия ресурсов. Для 

определения себестоимости чаще всего, по мнению Косорлуковой О. Э., используется 

классификация затрат по экономическим элементам: 

материальные затраты; 

расходы на оплату труда; 

отчисления на социальные нужды; 

амортизация основных фондов; 

прочие расходы. 

Следует отметить, что материальные затраты являются самым крупным элементом расходов, 

который включает в себя расходы на сырье и материалы, топливо и затрачиваемую энергию, 

закупаемые комплектующие изделия и полуфабрикаты, на тару и упаковку, на 

производственные услуги сторонних организаций, отчисления на налоги и сборы и т.д. 

Классификация издержек по экономическим элементам отражает, сколько и какие расходы 

будут или фактически проведены по организации в целом, но, тем не менее, не дают 

возможность определить себестоимость конкретного вида продукции, так как при 

производстве в цехе или на предприятии различных видов продукции трудно распределить 

расходы по элементам на отдельные типы продукции.[1] 

Традиционный взгляд на сущность формирования издержек производственной деятельности 

предприятий, как представляется, не отвечает всем требованиям современной хозяйственной 

среды.. [2] 

С переходом от функционального к процессному управлению содержание издержек 

обращения не меняется, а меняется их наполнение, которое раскрывается при классификации 

издержек. Классификация позволяет отразить в полном объеме затраты, понесенные 

предприятием в ходе производственной деятельности, делает эффективным управление 

различного вида расходами, что способствует максимизации получаемой прибыли и 

устойчивости на рынке хозяйственных субъектов, их конкурентоспособности. Поэтому, 

несомненно, тема данного исследования является актуальным вопросом, затрагивающим 

производственную сферу. 

Как отмечает В. В. Топоров, классификации издержек чаще всего бывают двух видов: 

первый – когда научные деятели стараются в полной мере охватить все классификационные 
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признаки издержек, второй отличается тем, что внимание уделяется только тем признакам, 

которые представляют интерес для их исследования.  

При этом выделены базовые признаки: поэлементное деление затрат, деление по 

калькуляционным статьям, по объему деятельности, по составу, по степени охвата планом и 

т.д. (рисунок 1) [3] 

 

 

 

Рисунок 1 – Основные  классификационные признаки 

 К. Марксом была дана классификация издержек обращения (рисунок 2). По его мнению, 

данные издержки являются необходимыми, но непроизводительными, т.е., не создающими 

«ни прибавочной стоимости, ни продукта». Исключение было сделано только для 

транспортных издержек, так как «вложенный в [транспортировку] производительный 

капитал присоединяет стоимость к транспортируемому продукту» с оговоркой, что 

«количество продукта не увеличивается вследствие его перевозки. Все перемены, 

произведенные перевозкой в естественных свойствах продуктов, за некоторыми 

исключениями, являются не преднамеренным полезным эффектом, а неизбежным злом»[4]. 
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Рисунок 2 – Классификация издержек обращения по К. Марксу 

Определенное место в системе расходов предприятия, как отмечает Т.И. Николаева, 

отводится так называемым транзакционным издержкам. Они неразрывно связаны с 

формированием, развитием и поддержанием экономических отношений между субъектами 

рынка, а также имеют неуклонную тенденцию к росту. Транзакционные издержки относятся 

к расходам специфического характера, связанным с осуществлением деловых операций 

между участниками рынка, а именно информационные и коммуникационные затраты, 

ведение переговоров, привлечение специалистов для решения споров и разногласий и т.д. 

(рисунок 3) [5] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 3 – Основные формы транзакционных издержек 
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Введение систем процессно-ориентированного управления в российскую практику являются 

результатом стремления экономистов к устранению имеющихся недостатков в 

традиционных системах менеджмента затрат. В перспективе это позволит повысить 

контроль и точность распределения производственных затрат, в полной мере реализовать 

процессный подход в поиске путей снижения издержек обращения, что, как следствие, 

повлечет за собой успешность производственной деятельности хозяйствующих субъектов, 

повышению уровня их прибыли и финансовой устойчивости на рынке. 

Таким образом, максимизация прибыли и правильное функционирование производственных 

предприятий могут быть достигнуты при обобщении подходов к формированию 

классификации издержек производственной деятельности, систематизации и анализу 

многочисленных взглядов на этот вопрос. Оптимизация функционирования затратного 

механизма путем определения правильного соотношения элементов затрат позволит 

обозначить перспективные направления развития производственных систем. 

 

Список литературы 

1. Косорлукова О. Э.  Классификация издержек промышленного предприятия // Вестник 

Самарского государственного университета. 2012. № 4 (95). С. 42-48. 

2. Секисов А. Н. Теоретические аспекты формирования издержек производства в 

условиях рыночных отношений // Вестник Адыгейского государственного 

университета. Серия 5: Экономика. 2012. № 3 (104). С. 178-187. 

3. Торопов В. В. К вопросу классификации издержек обращения // Вестник 

Белгородского университета кооперации, экономики и права. 2015. № 4. С. 291-295. 

4. Матвеев Д.М.,  Матушевич О.В.  Эволюция понятия «издержек обращения» в трудах 

представителей классического и марксистского направлений // Экономика и бизнес: 

теория и практика. 2015. № 6. С. 21-24. 

5. Николаева Т.И.  Транзакционные издержки в логистической деятельности: роль и 

особенности // Управленец. 2015. № 5 (57). С. 30-33. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



542 

 

НЕОБХОДИМОСТЬ ОСУЩЕСТВЛЕНИЯ КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА АУДИТА 

ФИНАНСОВЫХ РЕЗУЛЬТАТОВ 

 

Дурнева К.А., студент 4 курса 

Полякова Е.В., к.э.н., ст. преподаватель, научный руководитель 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Затруднительность и многоплановый характер задач, решаемых во внутреннем аудите, значительный 

объем издержек, предназначенный для  содержания данной системы и ее сотрудников, 

обуславливают актуальное направление абсолютного исследования основных аспектов  относительно 

качественных характеристик ее деятельности, что является необходимым условием эффективности 

внутреннего аудита финансовых.[1] 

Контроль качества аудита представляет собой систему организационных мер, методик и процедур, 

применяемых для проверки соблюдения федеральных правил (стандартов) аудиторской деятельности 

и других нормативных документов, регламентирующих аудиторскую деятельность в Российской 

Федерации. Необходимое проведение контроля качества в аудите обусловлено тем фактом, что 

проведение аудиторских проверок может являться несостоятельным, в том случае, если аудитор 

пришел к неточным выводам, соответственно, и  выявленные результаты аудита представляют собой 

ошибочные заключения.[2] 

Организация контроля качества внутреннего аудита должна носить постоянный характер, включая 

ряд плановых и инспекционных проверок, а также содержать необходимый состав этапов аудита.  

Осуществление процедур контроля качества финансовых результатов реализуется вместе с 

контрольными функциями, которые выполняются непосредственно  руководством аудиторской 

проверки. Они должны включать следующие направления, которые представлены на рис.1: 

 
Рисунок 1 – Направления процедур контроля качества 

 

На рисунке 2 представлены виды внутреннего контроля качества аудиторских услуг. 

По итогам процесса мониторинга выявленные недостатки классифицируются на случайные 

или систематические, повторяющиеся,  и другие существенные нарушения, наличие 

которых, требует незамедлительную разработку и реализацию мер обязательного и 

соответственно, корректирующего характера. В отличие от последних, случайные 

недостатки не свидетельствуют о невозможности обеспечения контролем качества фирмы 

основательного подтверждения о работе фирмы в соответствии с установленным составом 

профессиональных стандартов и требований действующего законодательства.[3] 
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Рисунок 2 – Виды внутреннего контроля качества аудиторских услуг 

Зачастую руководством ошибочно расценивается внутренний аудит подобно 

потенциальному средству, который способствует решению управленческих задач 

относительно разработки и порядка функционирования службы контроля и ее 

непосредственных сотрудников. Данное обстоятельство является причиной колебаний и 

возможного подозрения, касающегося степени объективного и эффективного характера 

проводимого внутреннего аудита, так как при таком порядке внутренние аудиторы должны 

фактически проводить оценку своим собственным разработкам и внедрениям. Таким 

образом, организация по построению системы внутреннего контроля не входит в состав 

задач внутреннего аудита, а представляет собой прямую и непосредственную задачу для  

менеджмента.[4] 

Обязательные направления контрольных процедур аудита финансовых результатов 

деятельности  представлены на рис. 3. 

Проведение внутреннего контроля качества осуществляется в процессе аудиторской 

проверки по завершению каждой процедуры, которая включена в разработанную программу. 

В период осуществления проверки отдельные специалисты-ассистенты, работающие 

непосредственно с внутренними аудиторами, контролируют аспекты выполнения всех задач 

в соответствии с требованиями и правилами. 

 
Рисунок 3 – Обязательные направления контрольных процедур аудита формирования 

финансовых результатов 

Если при проверке были выявлены факты, подтверждающие неправильное выполнение 

поставленных заданий, или обнаружена  невозможность относительно занесений 

необходимого исправления в полученный результат, контролер имеет право вынесения 

предложения об освобождении исполняющего лица от своих обязанностей. При этом на 

смену исполнителю должен быть принят другой специалист. Все заключительные решения 

относительно данных вопросов должны быть приняты руководителем, возглавляющим  

службу, предварительно, получив согласие от руководителя проводимых проверок.[3] 

Трудоемкость всей системы контроля качества внутреннего аудита заключается в том, чтобы 

правильно и достоверно оценить полноту, а также качество действий и принимаемых 
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результатов 
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финансовых результатов 

проверка правильного 

использования внутреннего 

регламента по ценообразованию 

Обязательные направления контрольных процедур аудита 

финансовых результатов 

Город Москва город Санкт-Петербург 
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выборочной основе завершенных заданий 
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существенные выводы суждения, принятые аудиторской 

группой  
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решений по разработке плана и программы аудита. Для того, чтобы легче и целесообразнее 

решить данные вопросы, на наш взгляд, необходимо следовать, предварительно 

разработанному, методическому обеспечению. Его состав может состоять из стандартов 

внутреннего аудита, методик, инструктивных материалов, содержащий определения целей и 

задач для определенных заданий, общих методических способов по выполнению каждой 

контрольной процедуры, требований к оформлению и содержанию рабочих документов и 

всевозможных отчетов.  

Осуществление процедур по контролю качества внутреннего аудита реализуется для того, 

чтобы получить заключительную уверенность об эффективности целей и процедур, 

проводимых в процессе внутреннего аудита. Именно ради данной цели при контроле 

осуществляются следующие направления, представленные на рисунке 4: 

 
 

Рисунок 4 – направления процедур контроля качества для уверенности в эффективности 

аудита 

Члены группы по проверке качества финансовых результатов должны обладать 

профессиональной компетентностью. Сотрудники группы обязаны предоставлять только 

документально оформленный полученный объем всех доказательств.  

Руководителем службы контроля качества должны быть предоставлены ее сотрудникам 

предложения рекомендательного характера, относительно составления, оформления и 

хранения всего состава рабочих документов. По завершению полного объема проверок по 

качеству профессиональными объединениями устанавливаются период хранения всех 

документов.[1]. Проведение подробного и полного анализа по качеству аудиторской 

проверки должно осуществляться как последующий контроль в соответствии с 

установленным планом работы службы контроля качества.  Таким образом, организация 

контроля качества работы внутреннего аудита финансовых результатов должна быть 

построена на сочетании плановых проверок с инспекционными обзорными проверками, 

охватывать все этапы проведения аудита, соблюдение требований внутренних регламентов и 

качество работы исполнителей. 
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ПРИМЕНЕНИЕ ABC-АНАЛИЗА ДЛЯ СОВЕРШЕНСТВОВАНИЯ УПРАВЛЕНИЯ  

ЗАПАСАМИ МЕТАЛЛУРГИЧЕСКОГО ПРЕДПРИЯТИЯ 
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Деятельность предприятия по управлению запасами связана с необходимостью 

концентрации усилий на тех видах сырья, материалов и готовой продукции, которые имеют 

наибольший вес или стоимость в общих объемах запасов предприятия. Разные позиции 

ассортимента заслуживают разного внимания, так как с точки зрения вклада в тот или иной 

результат торговой или производственной деятельности они не являются равноценными.   

Идея АВС-анализа состоит в том, чтобы из всего ассортимента товаров или сырья, выделить 

наиболее значимые позиции. АВС - анализ предполагает соотношение количества 

наименований запасов и его доли в общем обороте предприятия. По результатам анализа 

наименования запасов обычно делятся на три группы: А – 20% ассортимента, составляющие 

80% оборота; В – 30% ассортимента, составляющие 15% оборота; С – 50% ассортимента, 

составляющие 5%. Метод АВС - анализа позволяет оценить величину спроса на товары или 

сырье в пределах всей номенклатуры запасов. 

Необходимо отметить, что основанный на данных о средних или общих величинах спроса за 

установленный промежуток времени АВС-анализ не позволяет оценить прогнозируемость 

спроса на товары. В связи с этим применяется метод, предполагающий первоначально ABC, 

а затем XYZ-анализ. Последний предусматривает разбиение запасов на три группы X, Y и Z 

в зависимости от возможности прогнозируемости спроса (потребления) на них. 

Прогнозируемость спроса определяется с помощью коэффициента вариации, который 

рассчитывается по следующей формуле (1): 

                                                     

                                                                                                    (1) 

где i – номер интервала; 

n – количество (число) интервалов, на которое разбивается установленный период; 

xi – i-е значение величины спроса по товарной позиции за i-ый интервал времени; 

          - среднее значение величины спроса по товарной позиции за один интервал времени 

в течение установленного периода. 

После расчета коэффициента вариации для всех позиций товарной или сырьевой 

номенклатуры их необходимо упорядочить по соответствующим группам. 

        

           Таблица 1. – Группы XYZ - анализа   

Группа 
Интервал значений 

коэффициента 
Характеристика группы 

X 0 ≤ K ≤ 10% Хорошая прогнозируемость спроса (потребления) 

Y 10% < K ≤ 25% Удовлетворительная прогнозируемость спроса (потребления) 

Z 25% < K  
Неудовлетворительная прогнозируемость спроса 

(потребления) 

 Следует отметить, что интервалы могут принимать другие значения. 

 После проведения ABC и XYZ-анализа заполняется матрица по следующей форме (таблица 

2). В соответствующую клетку матрицы вносятся номера (наименования) товаров, 

одновременно относящихся к двум группам, например, А и X. 
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Таблица 2– Матрица АВС–XYZ анализа 

АX AY AZ 

BX BY BZ 

CX CY CZ 

 

Матрица АВС–XYZ анализа позволяет охарактеризовать спрос (потребление) на товары или 

сырье по двум оценочным показателям: величине и прогнозируемости. Так, например, 

позиции, которые вошли в ячейку АХ отличаются большим спросом и хорошей 

прогнозируемостью спроса. В свою очередь, позиции CZ – небольшим по величине спросом 

и неудовлетворительной прогнозируемостью. 

В логистике АВС–XYZ анализ применяют для сокращения величины запасов, сокращения 

количества перемещений на складе, сокращения хищений материальных ценностей и других 

целей. 

Использование ABC – XYZ – анализа можно применить для анализа закупаемых и 

используемых в металлургическом производстве сырья и материалов. В качестве примера 

проведем ABC анализ ферросплавов, используемых ОАО «ОЭМК» в процессе производства.  

 

         Таблица 3. – АBC-анализа ферросплавов на ОАО «ОЭМК» по данным 2014 года 

Наименование 
годовое 

потребление., т 

доля в год. 

потреблении 

нарастающий 

итог 
группа 

Ферросплавы (всего) 69328,251 100,00%     

Ферросиликомарганец  30712,98 44,30% 44,30% 

A  Ферросилиций  13485,06 19,45% 63,75% 

Феррохром ФХ800-900  8688,3 12,53% 76,28% 

Ферромарганец ФМН 4731,828 6,83% 83,11% 

B  
Феррохром ФХ025-100 4405,836 6,36% 89,46% 

Молибденокобальт. содерж. 

лигатура ФМН3 
2860,032 4,13% 93,59% 

Порошковая проволока с 

графитом  
1317,792 1,90% 95,49% 

C  

Порошковая проволока с 

силикокальцием  
1093,836 1,58% 97,07% 

Феррованадий  483,36 0,70% 97,77% 

Ферромолибден  410,064 0,59% 98,36% 

Порошковая проволока с 

серой 
339,924 0,49% 98,85% 

Порошковая проволока с 

азотир. марганцем 
228,492 0,33% 99,18% 

Ферротитан 201,696 0,29% 99,47% 

Порошковая проволока с 

ферротитаном  
122,46 0,18% 99,64% 

Феррофосфор 96,36 0,14% 99,78% 

Феррониобий  59,076 0,09% 99,87% 

Ферробор 50,4 0,07% 99,94% 

Порош. проволока ФСЦр30 25,155 0,04% 99,98% 

Порошковая проволока с 

ферробором 
15,6 0,02% 100,00% 

              

             По результатам проведенного АBC-анализа можно отметить следующее: 
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- позиции группы А составляют 16% ассортимента (3 из 19 наименований) и 76,28% общего 

потребления; 

- позиции группы В – 16 % ассортимента (3 из 19 наименований)  и  17,31% общего 

потребления;  

- позиции группы С – 68% ассортимента (13 из 19 наименований) и 6,41% общего 

потребления. 

Ферросплавы группы А имеют большую потребительскую ценность и подлежат более 

тщательной  и интенсивной обработке. Для данной категории имеет смысл проводить 

следующие мероприятия:  

- наиболее точный ценовой анализ закупок; 

- подробный анализ всех затрат; 

- рассмотрение нескольких предложений поставщиков; 

- жесткие переговоры по поводу закупочных цен; 

- наиболее тщательная подготовка заказов; 

- точнейшее управление закупками; 

-  точнейший расчет объемов страховых запасов; 

Резервы снижения издержек, связанные с управлением ферросплавами группы А, в 

существенной мере могут повлиять на сокращение продолжительности производственно-

коммерческого цикла предприятия. 

Ферросплавы группы В  имеют среднюю ценность. В зависимости от их значимости с ними 

надо работать либо как с группой С, либо как с группой А. 

Ферросплавы группы C (остальные позиции) не представляют большой ценности. С ними 

следует работать не так, как группой А. Из-за их большого количества и низкой 

потребительской ценности основная задача рационализации состоит в уменьшении затрат на 

складирование и оформление заказов.  
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КОМПЕТЕНТНОСТЫЙ ПОДХОД В ОБРАЗОВАНИИ 
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Повышение качества образования является одной из актуальных проблем для 

образовательных систем большинства стран мирового сообщества, в том числе и России. 

Решение этой проблемы связано с изменением содержания образования, оптимизацией 

способов и технологий организации образовательного процесса и, конечно, 

переосмыслением цели и результата образования. 

Основная цель образования – подготовка квалифицированного специалиста 

соответствующего уровня и профиля, конкурентоспособного на рынке труда, компетентного, 

свободно владеющего своей профессией и ориентирующегося в смежных областях 

деятельности, готового к постоянному профессиональному росту, социальной и 

профессиональной мобильности. 

Внедрение компетентностного подхода в систему высшего образования направлено на 

улучшение взаимодействия с рынком труда, повышение конкурентоспособности 

специалистов, обновление содержания, методологии и соответствующей среды обучения.  

Понятие «компетентностный подход» получило распространение сравнительно недавно в 

связи с дискуссиями о проблемах и путях модернизации российского  образования.  А  к  

вопросам  теории компетентностного подхода особенно возрос интерес в период перехода к 

реализации ФГОС ВПО (Федеральные государственные образовательные стандарты 

высшего профессионального образования). Цель  компетентностного  подхода  –  

обеспечение качества образования. 

Под понятием "компетентностный подход" имеют в виду направленность процесса обучения 

на формирование и развитие ключевых (базовых, основных) и предметных компетентностей 

личности. Формирование компетентностей студентов обусловлено реализацией не только 

обновленного содержания образования, но и адекватных методов и технологий обучения. 

Компетентностный подход в образовании предполагает, что смысл образования заключается 

не в увеличении объёма информированности в различных предметных областях, а в развитии 

у студентов способности самостоятельно решать проблемы в различных сферах и видах 

деятельности на основе использования социального опыта, элементом которого является и 

социальный опыт самих студентов. 

Первоначально, когда в начале 80-х годов прошлого века в педагогике зародилась идея 

компетентностного подхода, речь шла не о подходе, а о компетентности,  профессиональной  

компетентности,  профессиональных  компетенциях  личности как цели в результате 

образования. По мере освоения понятия происходило расширение  его  объема  и  

содержания,  и  уже  с  конца прошлого века стали говорить о компетентностном подходе в 

образовании.  

У таких терминов, как «компетентность» и «компетенция» нет конкретных определений. 

Существуют различные трактовки в зависимости от различных мнений ученых.  

Например, Л.М. Митина считает, что компетентность  –  это  самостоятельная реализуемая 

способность к практической  деятельности,  решению  жизненных  проблем,  основанных  на  

приобретенных  обучающимися учебном и жизненном опыте, его ценностях [1]. 
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А в педагогическом словаре этот термин - это способность специалиста применять знания 

для решения практических задач в соответствии с его компетенцией, т. е. кругом 

полномочий, профессиональных обязанностей, вопросов, в которых данный человек 

достаточно сведущ, располагая необходимой информацией и практическим опытом. 

По мнению Э.Ф. Зеера, компетентности  –  это  содержательные  обобщения теоретических и 

эмпирических знаний, представленных в форме понятий, принципов, смыслообразующих 

положений.  Теоретические компетентности  отражают  внутренние  связи  и  отношения 

предметов  и  явлений  действительности,  их  конкретизация выражается в понятиях, 

законах, принципах. Эмпирические  компетентности  отражают внешние  свойства  

предметов  и  явлений  и  имеют действенный характер, их конкретизация состоит в словах-

терминах, символах, знаках, иллюстрациях, примерах. Эти компетентности – целостная 

универсальная  систематизированная  совокупность  обобщенных знаний – базовые 

компетентности, что подчеркивает их первичность по отношению к компетенциям и 

метакачествам [2]. 

Компетенции – это обобщенные способы действий,  обеспечивающих  продуктивное  

выполнение профессиональной деятельности, способности человека реализовать на практике 

свою компетентность.  

Метакачества  –  способности,  качества,  свойства  личности,  обуславливающие,  

определяющие продуктивность  широкого  круга  учебно-познавательной, социальной и 

профессиональной деятельности человека. 

Также анализ исследований позволил выявить различные взгляды ученых на сам 

компетентностный подход. 

Так, Е.Я. Коган считает, что это принципиально новый подход, который требует пересмотра 

отношения к позиции преподавателя, к обучению учащихся; этот подход должен привести к 

глобальным изменениям от изменения сознания до изменения методической базы.  

А.Г. Бермус подчеркивает, что компетентностный подход рассматривается как современный 

коррелят множества более традиционных подходов (культурологического, научно-

образовательного, дидактоцентрического, функционально-коммуникативного и др.). 

Д.А. Иванов отмечает, что компетентностный подход – это попытка привести в соответствие 

массовую школу и потребности рынка труда, подход, акцентирующий внимание на 

результате образования, причем в качестве результата рассматривается не сумма усвоенной 

информации, а способность человека действовать в различных ситуациях.  

По мнению О. Е. Лебедева – это совокупность общих принципов определения целей 

образования, отбора содержания образования, организации образовательного процесса и 

оценки образовательных результатов. 

Что касается компетентностного подхода в управлении персоналом, то он активно 

используется с восьмидесятых годов ХХ века. Родоначальником подхода к управлению 

персоналом, основанного на компетенциях, можно считать Д. МакКлелланда [3].  

Для современного менеджмента характерно постоянное изменением стратегий, 

организационной структуры, методов и инструментов управления, что обусловлено, прежде 

всего, динамикой происходящих изменений внешней и внутренней сред, происходящих под 

воздействием макро- и микро экономических факторов: современных технологий, 

культурной и социальной мобильности общества и т.п. В условиях экономики, основанной 

на знаниях, практически все достоинства прежде успешных компаний: устоявшиеся 

организационные структуры и устойчивые бизнес-процессы, становятся тормозом их 

развития, т.к. инкрементальные организации не могут оперативно отвечать на динамические 

изменения рыночной среды, и осуществлять опережающие действия по отношению к 

потенциальным угрозам внешней среды.  

В целях обеспечения конкурентоспособности компании в условиях динамично 

изменяющейся рыночной среды необходимы стратегические изменения подходов к 

управлению - от управления функциональными подсистемами и отдельными бизнес- 

процессами к управлению на основе компетентностного подхода. 
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 Компетентностный подход в управлении персоналом для отечественной практики является 

достаточно новым, так же, как и понятия «компетенции», «компетентность». Традиционно 

использовалась категория «профессионально важные качества», как характеристика 

особенностей работника, прежде всего психофизиологических, способствующих его 

профессиональной успешности.  

И в США, и в Европе переход к компетентностному подходу был обусловлен естественными 

объективными причинами - изменениями окружающего мира, в производственной сфере, в 

том числе ускорением инновационных процессов в экономике, которые вызвали изменения в 

сфере политики по отношению к трудовым (человеческим) ресурсам. Новые требования к 

работнику создали необходимость совершенствования общей подготовки трудовых 

ресурсов, системы образования в целом. Обучение стали рассматривать как часть бизнес-

процесса. Получили развитие корпоративное обучение, самообучение. 

 В России в настоящее время компетентностный подход в управлении персоналом 

организации только начинает получать признание, поскольку позволяет оптимизировать 

работу с персоналом, сделать её более эффективной и результативной. Поэтому составление 

модели компетенций, как одного из методов внедрения технологии компетентностного 

подхода, является важной задачей для служб управления персоналом. 
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ОЦЕНКА ЭФФЕКТИВНОСТИ ИНВЕСТИЦИОННГО ПРОЕКТА ПО 

МОДЕРНИЗАЦИИ ОБОРУДОВАНИЯ МЕТАЛЛУРГИЧЕСКОГО ПРЕДПРИЯТИЯ В 

УСЛОВИЯХ АО «МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИЙ ЗАВОД «ЭЛЕКТРОСТАЛЬ» 

 

Жавыркина В.А., Главный специалист-эксперт отдела регионального развития и народных 

художественных промыслов департамента развития внутренней торговли легкой 

промышленности и потребительского рынка 

Министерство промышленности и торговли Российской Федерации 

 

Металлургическая отрасль является одной из базовых для российской экономики и имеет 

важнейшее социально-экономическое значение. Российская металлургия обеспечивает 18% 

промышленного производства и объёма экспорта, имеет стратегическое значение для 

перспективного развития экономики. Отрасль конкурентоспособна на мировом рынке. 

Потенциал развития отрасли  прямо зависит от темпов реализации проектов по 

модернизации существующих и созданию новых производств. 

В условиях постоянно возрастающих требований к качеству металлопродукции перед 

предприятиями стоит задача оснащения современным оборудованием, расширения 

марочного и размерного сортамента выпускаемой продукции, создания новых и 

усовершенствования существующих технологических  процессов. 

В постоянном развитии находятся крупнейшие потребляющие этот вид продукции отрасли: 

автомобилестроение, сельскохозяйственное машиностроение, производство бытовой 

техники и товаров широкого потребления, строительство, электронная, электротехническая, 

полиграфическая и другие отрасли, предъявляющие все более высокие, а иногда и 

принципиально новые требования к качеству готовой продукции. Задача достижения 

максимальной эффективности производства за счет снижения энергоемкости процессов, 

доли низкосортной продукции, аварийных ситуаций, нетехнологических простоев и. т.д. 

диктует необходимость разработки и внедрения новых технологических приемов, 

совершенствования действующей технологии производства, оптимизации режимов работы 

оборудования. 

Укрепление позиций на мировом рынке требует от российских предприятий реконструкции 

и модернизации производства, а также создания мощностей для выпуска продукции с 

высокой добавленной стоимостью. Проблема, сдерживающая развитие металлургической 

отрасли, связана с большим сроком окупаемости новых проектов. Тем не менее, задача 

повышения конкурентоспособности обуславливает необходимость серьезных 

капиталовложений в техническое перевооружение производства. 

Инвестиции являются ключевым фактором развития экономики и решения социальных 

проблем. Одной из основных задач инвестиционной политики российских предприятий 

является создание новой производственной базы отечественной промышленности, что 

подразумевает вложение значительных объемов средств и длительность процесса получения 

результатов от их реализации. Следовательно, решения об инвестировании в основные 

производственные фонды требуют значительной проработки и обоснования. 

Инвестиционные проекты рождаются из потребностей предприятия. Условием 

жизнеспособности инвестиционных проектов является их соответствие инвестиционной 

политике и стратегическим целям предприятия, находящим основное выражение в 

повышении эффективности его хозяйственной деятельности. Оценка эффективности 

инвестиционных проектов – основной элемент инвестиционного анализа. 

Объективно необходимым звеном воспроизводственного процесса является замена 

изношенных основных средств новыми, которая осуществляется с помощью механизма 

аккумулирования амортизационных отчислений и их использования на приобретение нового 

оборудования и модернизацию действующих основных фондов. Вместе с тем существенное 

расширение производства может быть обеспечено только за счет новых вложений средств, 

направляемых как на создание новых производственных мощностей, так и на 
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совершенствование, качественное обновление техники и технологии. Именно вложения, 

используемые для развития и расширения производства с целью извлечения дохода в 

будущем, составляют экономический смысл инвестиций. 

На макроуровне инвестиции являются основой для осуществления политики расширенного 

производства, ускорения научно-технического прогресса, улучшения качества и обеспечения 

конкурентоспособности отечественной продукции, структурной перестройки экономики и 

сбалансированного развития всех её отраслей, создания необходимой сырьевой базы 

промышленности и т.д. 

На микроуровне они необходимы для обеспечения нормального функционирования 

предприятия, стабильного финансового состояния и максимизации прибыли хозяйствующего 

субъекта. Без инвестиций невозможны обеспечение конкурентоспособности выпускаемых 

товаров и оказываемых услуг, преодоление последствий морального и физического износа 

основных фондов, приобретение ценных бумаг и вложение средств в активы других 

предприятий, осуществление природоохранных мероприятий и т.д. 

Целью данной работы является обоснование эффективности инвестиционного проекта 

модернизации пресса усилием 40 МН в кузнечно-прессовом цехе №1 АО 

«Металлургический завод «Электросталь». Достижение поставленной цели предполагает 

постановку и решение следующих задач: 

изучить теоретические основы оценки экономической эффективности инвестиционных 

проектов; 

провести финансовый анализ предприятия АО «Металлургический завод «Электросталь»; 

провести анализ оценки экономической эффективности инвестиционного проекта на 

примере АО «Металлургический завод «Электросталь». 

Объектом исследования является АО «Металлургический завод «Электросталь». В ходе 

проведения финансового анализа данного предприятия были получены следующие 

результаты: 

Предприятие имеет неустойчивое финансовое состояние и нуждается в привлечении 

дополнительных источников финансирования; 

Анализ ликвидности показал, что АО «Металлургический завод «Электросталь» на конец 

отчетного года недостаточно платежеспособно. У предприятия не достаточно средств для 

покрытия наиболее срочных обязательств; 

Анализ финансовых результатов показал, что выручка от реализации продукции увеличилась 

на 41,7%. Прирост себестоимости реализованной продукции составил 46,5%. Валовая 

прибыль увеличилась на 22,8 %. Увеличились коммерческие расходы на 70,8% и 

управленческие расходы на 31,0 %. 

Показатель рентабельности продаж АО «Металлургический завод «Электросталь» (7,17%) 

значительно меньше величины данного показателя по предприятиям черной металлургии, 

который в среднем составляет 25%, это свидетельствует о том, что на АО 

«Металлургический завод «Электросталь» реализация основной продукции в 3,5 раза ниже, 

чем на конкурирующих предприятиях. 

В результате оценки технического состояния основных средств были получены следующие 

результаты: коэффициент износа увеличился до 40,7%. Основные производственные фонды 

предприятия не обновляются, это в свою очередь означает, что производимая на данном 

оборудования продукция, не в состоянии удовлетворять всевозрастающим требованиям к 

качеству данной продукции. Все это свидетельствует о необходимости модернизации 

технологических процессов, реконструкции и введения нового оборудования. 

Предлагается модернизация пресса 40 МН, которая позволит снизить время простоев, 

уменьшить массу отходов, увеличить сортамент предприятия, повысить качество 

выпускаемого металла. 

В ходе разработки финансового плана данного проекта были получены следующие 

результаты: 
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Величина чистого дисконтированного дохода больше нуля, следовательно, – проект 

эффективен; 

Срок окупаемости проекта составляет 3,64 года; 

Показатель внутренней нормы дохода превышает выбранную норму дохода (28,1% > 23,5%) 

проект может быть рекомендован к осуществлению. 

Подводя итоги, можно сказать, что инвестиционный проект по модернизации пресса 40 МН 

является достаточно привлекательным. 
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Научный руководитель: Самарина Вера Петровна, профессор  кафедры экономики и 

менеджмента 
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исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Аннотация.  Статья посвящена анализу методов оптимизации бизнес-процессов, отмечены 

наиболее развитые системы автоматизации и компьютеризации. 

Методов оптимизации бизнес процессов на сегодняшний день существует довольно много – 

от простых до сложных. Некоторые из них реализуются быстро и обещают быстрые 

результаты, а другие требуют больше времени. Во многих случаях быстрые методы 

оптимизации бизнес процессов не позволяют добиться больших улучшений. Другие же 

являются довольно рискованными, и требуют больше времени, а также средств на 

внедрение. [4] 

Многие крупные предприятия и компании в России берут на «вооружение» технику 

описания бизнес-процессов. Для этих целей могут создаваться целые отделы, задача которых 

– создание сложных моделей, которые бы отображали суть бизнес процессов на 

предприятии. Но здесь важно решение ряда стратегических задач, в противном случае 

модели не принесут никакой практической пользы. [3] 

Осуществляя мониторинг и проводя анализ бизнес-процессов, предприятие находит резервы 

повышения эффективности своей деятельности путем оптимизации бизнес-процессов. Таким 

образом, могут быть выявлены и устранены следующие факторы: дублирование функций, 

«узкие» места, чрезмерная стоимость каких-либо операций, низкое качество выполнения 

операций, наличие излишних операций, множество брака, несогласованность действий 

участников и т.д. [1] 

Выбор современных инструментов совершенствования деятельности предприятия 

достаточно широк, руководителям все труднее понимать какие именно продукты и процессы 

влияют на эффективность функционирования, а, следовательно, и находить подходящие 

методы воздействия на систему для повышения эффективности.  

Мы считаем, что наилучшим способом повышения эффективности деятельности 

предприятия является оптимизация бизнес- процессов. [7] 

В условиях кризиса для предприятий всех отраслей, а особенно для предприятий пищевой 

промышленности, острой стала проблема стоимости и доступности ресурсов. Эффективным 

и доступным способом решить возникшую проблему является оптимизация ключевых 

бизнес-процессов. 

Из представленной информации можно выделить, что оптимизация бизнес-процесса 

предполагает любое улучшение бизнес-процесса за счет ликвидации их явных недостатков с 

целью сокращения затрат на процесс и улучшения его результативности. [5] 

Процессное управление основано на постоянном совершенствовании бизнес-процессов: 

1) С учетом стратегических целей предприятия выявляются критические процессы и их 

«узкие места» в рамках модели «как есть»;  

2) определяются необходимые изменения и устанавливаются целевые показатели;  

3) строится модель «как должно быть» с учетом изменения приоритетных показателей;  

4) определяются ресурсы и технологии, обеспечивающие реализацию модифицированного 

бизнес-процесса.  
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5) реализовываются мероприятия, необходимые для достижения запланированных 

результатов и постоянного улучшения этих процессов. [6] 

Виды бизнес-процессов: 

- Основной – удовлетворение потребностей клиента и получение прибыли предприятием; 

- Вспомогательный – необходим для нормальной работы предприятия, не имеет ценности 

для клиента; 

- Управленческий – выполняют постановку целей и задач для предприятия, его 

подразделений и управления.  

Оптимизация бизнес-процессов, цели и задачи: 

- Повысить управляемость предприятием;                                                                                         

- Увеличить показатели качества производимой продукции;                                                            

- Повысить качество оказываемых услуг;                                                                                         

- Уменьшить зависимости предприятия от человеческого фактора;                                                 

- Внедрить систему контроля результативности;                                                                             

- Снизить издержки;                                                                                                                                

- Рационально распределить полномочия и ответственность между подразделениями; 

 - Исключить дублирующие функции у подразделений;                                                                  

- Снизить длительность цикла производства;                                                                                  

 - Внедрить программу управления качеством;                                                                                

- Регламентировать деятельность предприятия;                                                                                

- Автоматизировать деятельность предприятия;                                                                              

- Соответствовать требованиям потребителя;                                                                                  

 - Соответствовать требованиям государства;                                                                                                

- Соответствовать международным стандартам;                                                                     

 -Уменьшение времени на достижение поставленных задач;                                                        

-Налаживание взаимодействия между основными подразделениями и вспомогательными 

службами;                                                                                                                

 - Повышение удовлетворённости клиентов;                                                                                        

- Улучшение финансовых показатели за счёт грамотного распределения ресурсов;              

- Снижение расходной части бюджета;                                                                                                 

- Более точное планирование;                                                                                                             

- Повышение управляемости предприятия;                                                                                         

- Появление новых ресурсов для развития бизнеса.  

Таким образом, при проведении оптимизации бизнес-процессов решаются следующие 

задачи:  

- Определяется эффективность и оптимальность бизнес-процесса по различным параметрам: 

издержки, качество, скорость, информация и прочие показатели. В зависимости от 

специфики бизнеса будет меняться приоритетность параметров и их сочетание.  

- Определяются нормативы выполнения бизнес-процесса в различных измерениях: 

производительность, соответствие качества продукции различным ГОСТам и ТУ, скорость, 

документальное оформление и т.п. [2] 

Определение стандартов и нормативов часто вызывает затруднения у руководителей, так как 

часто такие показатели разрабатывались много лет назад и давно не пересматривались.  

          Эффект от проведения оптимизации: 

- Уменьшение времени на достижение поставленных задач;                                                             

- Налаживание взаимодействия между основными подразделениями и вспомогательными 

службами;                                                                                                                                 

-Повышение удовлетворённости клиентов;                                                                                           

-Улучшение финансовых показатели за счёт грамотного распределения ресурсов;         

-Возможность масштабировать бизнес;                                                                                               

-Снижение расходной части бюджета;                                                                                               

-Более точное планирование;                                                                                                               
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-Повышение управляемости предприятия;                                                                                         

-Устранение дублирования функций подразделений;                                                                        

-Появление новых ресурсов для развития бизнеса. 

Оптимизация позволит значительно сократить длительность операционных циклов, 

улучшить основные показатели деятельности, сократить материальные и финансовые 

потоки, увеличить управляемость организацией.  

      Таким образом, описание и оптимизация бизнес-процессов нужны для автоматизации 

процессов, для того чтобы понять, как функции отдельных сотрудников подразделений 

взаимосвязаны, какие формы документов приняты в организации. 

Непосредственно самой целью оптимизации является создание некого стандарта, 

направленного на обеспечение качественной работы с клиентами и эффективное 

взаимодействие всех отделов. 

            Современный рынок — это, прежде всего, способность предприятия меняться вместе 

с изменением рыночной среды. Тот, кто научится быстро проводить изменения, в итоге 

станет лидером рынка. 
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Запасы как экономическая категория играют важную роль в сферах производства и 

обращения продукции. На пути движения от первичного источника сырья до конечного 

потребителя материальный поток может накапливаться в виде запаса на любом участке.  

Целью управления запасами является нахождение оптимальной величины запасов, которая 

минимизирует общие затраты по их поддержанию, и будет достаточной для успешной 

работы предприятия. 

Создание запасов влечет за собой большое количество затрат, к ним относятся: 

капитальные затраты: затраты на закупку запасов, так как это одна из статей финансовых 

расходов предприятия, связанная со стоимостью находящегося в обращении капитала; 

затраты на обслуживание и страхование запасов; 

затраты на хранение: стоимость места для хранения запасов, затраты на погрузочно-

разгрузочные работы и прочие складские операции; 

затраты, связанные с порчей, повреждением, хищением и устареванием материальных 

запасов. 

Управление запасами в логистической системе предприятия характеризуется, как правило, 

большой номенклатурой управляемых объектов. В процессе работы приходится принимать 

решения по десяткам тысяч позиций ассортимента. При этом разные позиции ассортимента 

заслуживают разного внимания, так как с точки зрения вклада в тот или иной результат 

торговой или производственной деятельности они не являются равноценными. 

 В связи с этим практически на всех предприятиях регулярно возникает задача анализа 

товарного запаса на складах. Одним из наиболее известных методов его проведения является 

АВС-анализ. Данный метод классифицирует ассортиментные товарные группы по какому-то 

определенному показателю важности, обычно по годовому использованию данного товара в 

денежном выражении. В соответствии с этим планируется деятельность по формированию, 

управлению и контролю за состоянием ассортимента. 

ABC-анализ заключается в разбиении номенклатуры всех потребляемых материальных 

ресурсов, а также реализуемых товарно-материальных ценностей на три группы (А, В и С) на 

основании некоторого формального алгоритма. Он базируется на принципе Парето, согласно 

которому лишь пятая часть (20%) от всего количества объектов, с которыми обычно 

приходится иметь дело, дает примерно 80% результатов этого дела. Вклад остальных 80% 

объектов составляет только 20% общего результата.  

В категорию «А» включают наиболее дорогостоящие виды запасов с продолжительным 

циклом заказа. Круг конкретных товарно-материальных ценностей, входящих в категорию 

«А», обычно ограничен и требует еженедельного контроля. В категорию «В» включаются 

товарно-материальные ценности, имеющие меньшую значимость в обеспечении 

бесперебойного процесса. Запасы этой группы контролируются один раз в месяц. В 

категорию «С» включаются все остальные товарно-материальные ценности с низкой 

стоимостью, не играющие значимой роли в формировании конечных финансовых 

результатов. Контроль над их движением осуществляется с периодичностью один раз в 

квартал. 

Принцип классификации запасов на группы по их важности для предприятия приведен в 

таблице 1. 
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Таблица 1 Классификация запасов по «Системе АВС» 

Группы запасов 
Доля в объеме товарооборота в 

денежном измерении 

Доля в объеме запасов в 

натуральном измерении 

А 75% 10% 

В 20% 25% 

С 5% 65% 

 

Из таблицы видно, что для большинства предприятий примерно 75% стоимости объема 

продаж составляют всего около 10% наименований номенклатуры (группа А), 20% 

стоимости — 25% наименований (группа В), 5% стоимости — 70% наименований (группа 

С). 

Таким образом, анализ АВС позволяет дифференцировать ассортимент (номенклатуру 

ресурсов, а применительно к торговле – ассортимент товаров) по степени вклада в 

намеченный результат. 

Наибольший эффект дает применение метода АВС совместно с методом XYZ. XYZ-анализ 

помогает сделать выводы относительно будущего состояния спроса покупателей на тот или 

иной товар. 

В сравнении с ABC, XYZ-анализ подразумевает деление всего имеющегося в наличии 

ассортимента на условные группы, главное различие которых – предсказуемость спроса. В то 

время как ABC-анализ определяет самый продаваемый товар, XYZ-анализ может показать 

равномерность спроса на всю продукцию. 

Чтобы провести полноценный и точный XYZ-анализ, необходимо составить подробный 

перечень товаров, находящихся на реализации, а так же собрать информацию об объёмах 

продаж. Далее, используя полученные данные, находится коэффициент вариации для каждой 

позиции. Затем список сортируется по степени роста коэффициентов и разделяется на три 

группы – X, Y, Z. 

В группу Х включают товары, спрос на которые заранее известен с большой 

достоверностью. Объем реализации по товарам, включенным в данную группу, хорошо 

предсказуем. В группу Y включают товары, спрос на которые случаен, но мало отклоняется 

от известной средней величины. Возможности прогнозирования объема реализации по 

товарам группы Y средние.  В группу Z включают товары, спрос на которые значительно 

отклоняется от средней величины. Прогнозировать объемы реализации товаров группы Z 

сложно. 

Признаком, на основе которого конкретную позицию ассортимента относят к группе Х,Y 

или Z, является коэффициент вариации спроса  (ˠ) по этой позиции, определяемый по 

формуле: 

 

                              (1)                     

 

где: хi – значение спроса оцениваемой позиции при i-ой реализации;  

ẋ – среднее значение спроса по оцениваемой позиции;  

n – количество реализаций, по которым произведена оценка спроса. 

Коэффициент вариации колеблется между 0 и 1. В состав группы X входят те товары, спрос 

на которые находится между 0 и 0,1. 

Группа Y – для товаров с коэффициентом 0,1 - 0,25. 

Все остальные товары (с коэффициентом выше 0,25) относятся к группе Z. 
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Сочетание АВС и XYZ анализов выявляет безусловных лидеров (группа АХ) и аутсайдеров 

(СZ). Оба метода хорошо дополняют друг друга. Если АВС-анализ позволяет оценить вклад 

каждого продукта в структуру сбыта, то XYZ–анализ позволяет оценить скачки сбыта и его 

нестабильность. Рекомендуется делать совмещенный анализ, где в АВС-анализе 

используются два параметра – объем продаж и прибыль.  

Результаты такого анализа можно использовать для оптимизации ассортимента, оценки 

рентабельности товарных групп, оценки логистики, оценки клиентов оптовой компании. 

Использование АВС- и XYZ- анализа значительно облегчает работу с большим 

ассортиментом. Это дает возможность более эффективно распределить усилия и рабочее 

время, которые требуются для контроля и управления наиболее важными с точки зрения 

конечного результата объектами. 

Таким образом, методы АВС и XYZ позволяют сделать первый эффективный шаг в 

оптимизации товарного запаса на складе. 
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Предприятия все большее внимания уделяют приобретению, применению нематериальных 

активов (НМА), в некоторых фирмах они занимают значительную долю в составе имущества 

и являются основным ресурсом в конкурентной борьбе.   Для того, чтобы объекты НМА 

могли приносить экономическую выгоду необходимо грамотно управлять ими. 

Управление нематериальными активами – это процесс принятия решений по созданию, 

формированию и введению их в коммерческий оборот в условиях рыночной конкуренции с 

целью получения максимальной прибыли. 

Одним из способов управления объектами НМА является инвентаризация. В процессе 

инвентаризации происходит разрешение одного из важнейших вопросов, а именно 

определение точного перечня, имеющихся на балансе предприятия объектов НМА, а также 

происходит уточнение текущей стоимости используемого объекта[1]. 

В современных условиях растет значимость нематериальных активов, так как одной из 

составляющих экономического роста является уровень использования человеческого 

потенциала, которые можно преобразовать в объект НМА, путем создания инновационных 

технологий. 

Для того, чтобы данный объект мог приносить экономическую выгоду как своему создателю, 

так и организации, которая его пробрела, необходимо наличие механизма управления. 

Данный механизм представляет собой общность основных элементов воздействия на 

процесс разработки и реализации управленческих решений по обеспечению стимулирования 

развития нематериальных активов. Механизм управления нематериальными активами 

представлен управляющей и управляемой подсистемами, который в совокупности этих 

элементов, является совокупностью системы экономических отношений организации по 

развитию объектов НМА. На рисунке 1 представлен состав механизма управления[2]. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

Рисунок 1-Состав механизма управления 

В современных условиях приращение рыночной стоимости компании происходит вследствие 

его способности инвестировать не только в освоение новых видов продукции или внедрение 

Состав механизма 

управления 

Управляющая 

подсистема (субъект 

управления) включает в 

себя менеджеров всех 

уровней и специалистов, 

непосредственно 

участвующих в процессе 

формирования и развития 

нематериальных активов. 

Управляемая 

подсистема (объект 

управления) включает в 

себя экономические 

отношения по 

формированию и развитию 

нематериальных активов и 

сами нематериальные 

активы. 
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новых технологий, но и в нематериальные активы, в том числе в создание привлекательного 

имиджа продукции для наибольшего числа потребительских сегментов.  

При разработке методологии системы управления нематериальными активами предприятий 

для обеспечения устойчивости их развития необходимо принимать во внимание то, что 

состояние данной системы является результатом сочетания ряда факторов, положительно 

или отрицательно воздействующих на ее формирование и функционирование. Традиционно 

выделяют факторы внешней и внутренней среды. В современных условиях в целях 

разработки методологии системы управления нематериальными активами предприятий 

представляется целесообразным выделять по характеру воздействия:  

-сдерживающие факторы  

-движущие факторы. 

В настоящее время наиболее востребованным объектом НМА является гудвилл (деловая 

репутация компании). 

Управление деловой репутацией носит четко выраженный стратегический характер. К числу 

общих принципов стратегического управления можно отнести:  

-принцип разделения управления имуществом и производством; принцип планирования 

доходов и расходов;  

-принцип разделения функций стратегического и оперативного управления; 

-принцип разделения задач управления на перспективные и текущие; 

-принцип многообразия стратегий управления [3]. 

Управление нематериальными активами предприятий сферы услуг при обеспечении 

устойчивости их развития должно быть основано на определенных принципах управления и 

соответствия системы управления данным принципам, так как они являются общими 

правилами, отражающими требования к управлению в определенных условиях развития 

предприятия и рынка[4]. Данными принципы представлены на рисунке 2. 
 

 

                  

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2- Принципы управления объектами НМА 

Таким образом, при рациональном управлении минимизируются затраты и максимизируются 

выгоды от управления нематериальными активами. Экономический субъект должен 

выбирать управленческие решения, являющиеся оптимальными при заданных условиях и 

принимать решения таким образом, чтобы выбранный вариант (выбранное соотношение 

затрат и достигнутого результата), позволял осуществлять рациональное достижение 

поставленных целей устойчивого развития предприятия. Управление НМА и оптимизацию 

их структуры можно определить, как целенаправленное изменение состава и стоимости 

НМА, принадлежащих предприятию (организации). В частности, управление НМА включает 

выбор амортизационной политики, принятие и реализацию решений о выбытии или 

приобретении отдельных НМА.   

 

Принципы 

управления объектами 

НМА 
Основополагающ

ие принципы   

 системность и 

много вариантность 

разрабатываемых 

решений; 

2) научная 

обоснованность; 

3) 

целенаправленность; 

4) комплексность 

при охвате всех ресурсов 

и затрат. 

Принципы 

бизнес-окружения 
1) 

устойчивость 

развития; 
2) динамичность; 

3) экономичность; 

4) эффективность в 

использовании  

 

Стратегические 

принципы 

1) мониторинг; 

2) адекватность 

реагирования; 

3) 

рациональность;  

4) 

альтернативность. 
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Наиболее актуальной проблемой в области образования в современных условиях является 

повышение его качества. Качество образования – это комплексное понятие, которое 

характеризует эффективность данного вида деятельности с разных сторон – разработка 

стратегии, организация учебного процесса, маркетинг и других.  

Большинство российских учреждений высшего образования, подобно промышленным 

предприятиям, вступили на путь конкуренции между собой. В системе высшего образования 

существует конкуренция за все виды ресурсов: за студентов и преподавателей, за 

общественные и частные фонды, за возможность внедрять свои программы обучения, 

осуществление которых достигается путём присутствия своих специалистов или через 

средства дистанционного обучения. Образовательные учреждения открывают новые, 

популярные, специальности и направления, одновременно сокращая выпуск по 

традиционным специальностям и направлениям, улучшают учебные планы и программы, 

расширяя профиль подготовки по специальностям и т. д. Но этих мероприятий недостаточно. 

 В настоящее время конкуренция на европейском и российском рынках образовательных 

услуг высшего образования заставляет российские вузы искать современные пути 

улучшения своей работы, воспользовавшись  подходами, хорошо зарекомендовавшими себя 

в бизнесе. Так мировые Премии в области качества (премия Деминга, Европейская премия по 

качеству, национальная премия по качеству Болдриджа и Японская премия по качеству) уже 

вышли за рамки обычного конкурса и рассматриваются как инструмент совершенствования 

и управления бизнеса. Критерии и модели Премий в области качества находятся в системе 

современных методов управления [1]. Условия, принятые организаторами конкурсов на 

соискание Премий в области качества, становятся условиями ведения и основой для 

национальной политики в области качества. Это говорит нам о большой актуальности и 

важности в деятельности многих компаний, в частности вузов. 

Для победы в конкурентной борьбе на соискание Премии ряд вузов России делают ставку на 

создание системы управления на основе качества, соответствующей требованиям 

международных стандартов ИСО серии 9000 и одновременно участвуют в конкурсе на 

соискание Премии Правительства РФ в области качества. В этой связи целесообразно 

провести сравнительный анализ премий в контексте оптимальности применения их моделей 

для оценки систем качества образовательных организаций (табл. 1).  

Таблица 1 - Сравнение премий в области качества 

цель  объект оценки 

Премия Деминга 

распространить принципы 

непрерывного 

совершенствования на базе 

философии качества в масштабах 

всех мировых компаний, 

поощряя организации, 

достигших успеха в разработке 

собственных подходов к 

управлению качеством и 

применении статистических 

методов контроля 

три группы показателей: базовые категории 

(политика  в области управления и ее реализация; 

разработка новой продукции и инновация процессов; 

поддержка и улучшение качества; система 

менеджмента; анализ информации и применение 

новых технологий; развитие человеческих ресурсов), 

уникальная практика (оценивается эффективность, 

воспроизводимость и инновационность заявленных 

бизнес-решений); роль высшего руководства (оценка 

проводится по результатам личной беседы 

руководителя с экспертом) 
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Национальная премия по качеству Малкольма Болдриджа 

распространять философию 

качества, определять требования 

к совершенствованию качества, 

способствовать обмену 

информацией об успешных 

стратегиях улучшения качества 

категории: лидерство; стратегическое планирование; 

ориентация на потребителя и рынок; измерение, 

анализ и управление на основе знаний; важность 

человеческих ресурсов; оперативное управление; 

бизнес-результаты 

Европейская премия по качеству 

способствует эффективному 

развитию и внедрению 

всеобщего управления на основе 

качества в компаниях Европы 

две группы: возможности и результаты. Группа 

«возможности» включает такие категории, как 

лидерство, политика и стратегия, люди, партнерство 

и ресурсы, процессы организации. Группа 

«результаты» включает в себя категории: 

удовлетворение потребителей, удовлетворение 

персонала, влияние на общество, ключевые 

результаты деятельности 

Японская премия по качеству 

проведение самооценки 

предприятия для дальнейшего 

совершенствования 

восьми критериях, лидерство и принятие решений, 

социальная ответственность в управлении, 

понимание клиентов и рынка и работа с ними, 

разработка и реализация стратегии, обучение и 

развитие персонала, процесс создания ценностей, 

информационный менеджмент, результаты работы 

Премия Правительства Российской Федерации в области качества 

вывести качество российского 

менеджмента на принципиально 

новый, более высокий уровень, 

что позволяет отечественным 

организациям успешно 

конкурировать не только на 

российском, но и на мировом 

рынке 

две группы: возможности и результаты. При оценке 

категорий из группы «возможности» экспертами 

учитываются совершенство подхода, его полнота, а 

также оценка и пересмотр подхода (эталонного 

сопоставления). Для категорий группы «результаты» 

оцениваются достижения и полнота охвата. 

Проводится экспертиза отчетов по самооценке и 

дальнейшее обследование на местах 

 

Заметим что отличие премий достаточно заметно. Каждая из рассматриваемых премий имеет 

свои особенности и акценты. Так, премия Деминга делает упор на широко распространенную 

статистическую культуру и стандартизацию, обеспечивающие стабилизацию процессов 

производства как необходимое условие повышения качества. В премии Малкольма 

Болдриджа обращается внимание на стратегическое планирование и достижение заплани-

рованного уровня качества. В Европейской премии делается акцент на общество, 

окружающую среду и людей. Модель премии Российской Федерации в области качества 

похожа на Европейскую премию по качеству. Вследствие этого российские организации 

могут строить свою деятельность на принципах, которые рекомендуют большинство 

европейских организаций. Но не следует  утверждать, что  российская премия – копия 

европейской, так как российская премия обусловлена более национальной спецификой. 

 Рассмотрев критерии и цели премий можно сделать вывод, что во всех этих премиях участие 

различных вузов возможно, но только тех в которых уровень системы качества достаточно 

высок.  

Из этого сравнения можно сделать вывод о том, что в основе каждой премии лежит метод 

самооценки. Самооценка представляет собой всесторонний и систематический анализ 

деятельности организации и ее результатов по сравнению с выбранным эталоном. 
Самооценка может дать общее представление о деятельности организации и степени 

развития системы менеджмента качества. Она может также помочь определить организации 
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области, нуждающиеся в улучшении, и приоритеты. 

Участвуя в конкурсе, образовательные организации могут получить следующие 

преимущества в своей деятельности: 

признание со стороны потребителя в случае победы в конкурсе. 

получение определенного сертификата в подтверждение высокого качества своей 

деятельности. 

формирование имиджа. 

проведение независимой экспертной оценки эффективности системы управления, и 

определение области для необходимых первоочередных улучшений.[2] 

Также можно использовать модель премии качества как инструмент управления. Модель и 

критерии премий предлагают готовую стратегию развития организации. Создается 

эффективная система управления на принципах постоянного совершенствования. 

В заключении можно сделать вывод, что преимущества использования премий качества в 

роли инструмента управления очень велики. И во многих странах модели премий 

действительно заняли достойное место в управлении. Однако в России модель и критерии 

национальных премий стали инструментом совершенствования пока для небольшого числа 

образовательных организаций. Премия остается лишь наградой в одном из многочисленных 

конкурсов, со всеми плюсами и минусами, присущими подобным мероприятиям. Потенциал 

самооценки на базе критериев модели практически не реализуется. Тем не менее, 

возможности совершенствования, которые открывают модели премий качества, можно с 

успехом использовать для построения конкурентоспособных образовательных организаций. 
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Логистика на сегодняшний день стала одним из важнейших компонентов современной 

экономики. Деятельность в области логистики достаточно обширна. В условиях растущей 

конкуренции организации масштабно применяют принципы логистики с целью обеспечения 

максимальной приспособленности к постоянно изменяющимся условиям окружающей среды 

и получения преимуществ перед конкурентами за счет оптимизации логистических 

процессов. В настоящее время распространено понимание логистической системы как 

относительно устойчивой совокупности структурных (функциональных) подразделений 

компании, а также поставщиков, потребителей и логистических посредников, 

взаимосвязанных по основным и/или сопутствующим потокам и объединенных единым 

управлением для реализации стратегического (тактического) логистического плана. Стоит 

отметить, что логистическая система, как и любая система в определенный период своего 

развития имеет различные возможности, которые рассматриваются с точки зрения 

потенциала. Для обеспечения высокой эффективности деятельности организации, требуется 

корректная оценка ее логистического потенциала, что обуславливает актуальность темы 

исследования.  

Исследование сущности логистического потенциала показало, что на сегодняшний день 

сложилось два уровня изучения логистического потенциала: макроуровень и микроуровень. 

Данный феномен обусловлен выделением микрологистической и макрологистической 

систем. Отметим, что микрологистическая система решает локальные вопросы отдельных 

фирм и предприятий. Объектами, контролируемыми микрологистикой, являются 

функциональные службы и подразделения одного предприятия или фирмы, подчиненные его 

администрации. Макрологистическая система решает вопросы, связанные с анализом рынка 

поставщиков и потребителей, выработкой общей концепции закупок и распределения. 

Объектами, контролируемыми макрологистикой, являются юридически независимые 

предприятия. 

Это разделение четко прослеживается у многих авторов. Например, С.А. Уваров, Г.Х Пфоль, 

И.Богородов рассматривают логистический потенциал на макроуровне.  С.А. Уваров 

считает, что логистический потенциал — это различные виды взаимодействия (транзакций) 

между логистическими системами в процессе производственно-хозяйственной деятельности 

фирмы, распределения, обмена и потребления готовой продукции. В этой среде создается 

логистический потенциал национальной экономики [1]. Такие авторы, как М. Соколов, О. 

Линева, А.Н. Горяинов, И.А Проценко дают определение логистического потенциала на 

микроуровне. А.Н. Горяинов определяет логистический потенциал как максимальную 

производительность системно-интегрированных подразделов организации [2]. 

Исследование различных точек зрения на трактовку понятия «логистический потенциал» 

выявило возможность их разделения на две группы в зависимости от подхода к содержанию: 

1. Ресурсный подход, основанный на том, что потенциал представляет собой совокупность 

ресурсов (А.Н. Горяинов, С.А. Уваров, О.А. Фрейдман, М. Соколов, И.Богородов, И.А. 

Проценко). 

2. Результативный (результатный) подход, основанный на определении способности системы 

обеспечить достижение желаемого результата (Н.П. Кузнецова, Х. Пфоль, С. Гриценко). 

Важно отметить, что оба подхода к рассмотрению потенциала имеют свои недостатки 

(первый ориентирован исключительно на количественные характеристики, а второй на 

качественные). Здесь нельзя не согласиться с Гулягиной О.С., которая считает, что 

компенсировать эти недостатки позволяет применение результативно-ресурсного подхода, 
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который представляет собой симбиоз методов ресурсного и результативного подходов и 

позволяет трактовать потенциал любой логистической системы. С этой позиции можно 

представить логистический потенциал как способность логистической системы достигать 

своих стратегических целей наиболее эффективным с точки зрения времени, качества и 

затрат способом, посредством применения элементов, ресурсов, механизмов данной 

логистической системы, а также факторов ее внешней среды [3]. 

Необходимо отметить, что методические аспекты в оценке логистического потенциала на 

микро- и макроуровне различаются. Так, например, Кузнецова Н.П. предлагает рассмотреть 

группу показателей, характеризующих логистический потенциал региона, система которых 

представлена на рис.1. 

 

Рисунок 1 – Структура логистического потенциала региона [4] 

 

Данные показатели являются признанными и достаточно активно используются, но что 

касается оценки потенциала организации, здесь встает проблема ограниченности 

существующего инструментария. Поэтому заслуживают рассмотрения такие авторские 

подходы, как трансформированный анализ, предложенный Виногоровым Г.Г. и 

индикаторный метод Беляковой Е.В. 

Задачами анализа, предложенного Виногоровым Г.Г., являются: проверка реальности плана 

логистической деятельности предприятия; оценка выполнения плана; изучение динамики 

показателей, характеризующих логистическую деятельность; определение системы 

факторов; выявление и оценка внутрипроизводственных резервов улучшения логистической 

деятельности предприятия. В процессе анализа используются: возраст дебиторской 

задолженности; удельный вес просроченной дебиторской задолженности; продуктивность 

собственного капитала; средний возраст основного оборудования; фондовооруженность 

труда; удельный вес логистических затрат в себестоимости единицы продукции; затраты 

времени на логистические операции. При проведении анализа используется прием сравнения 

[5]. 

Суть индикаторного метода, предложенного Беляковой Е.В., заключается в разработке и 

анализе системы индикаторов, позволяющих выделить количественные и качественные 

характеристики исследуемого объекта [6]. Автор предлагает использовать интегральный 

индикатор, описывающий состояние всех его структурных элементов, для расчета которого 

необходимо пройти следующие этапы. 

Первый этап: разработка системы показателей, характеризующей три основные группы 

параметров: логистическую систему; логистическую инфраструктуру; эффект от инвестиций 

в логистику. 

Второй этап: расчет значений выбранных параметров.  

Третий этап: сравнение с нормативами и выявление среднего и максимального уровня 

значения показателя. 
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Четвертый этап: присвоение рейтинга. В зависимости от уровня, в который попадает 

значение показателя, рассчитанного для конкретного предприятия, показателю 

присваивается соответствующий рейтинг: от 0 до 1 – низкий уровень развития 

логистического потенциала; от 1 до 2 – средний уровень развития логистического 

потенциала; от 2 до 3 – высокий уровень развития потенциала. 

Пятый этап: расчет значения интегрального показателя путем сложения произведений 

каждого группового индикатора, характеризующего логистическую систему, логистическую 

инфраструктуру и инвестиции в логистику, на весовой коэффициент значимости группы.  

 Таким образом, рассмотрев авторские подходы к диагностике и оценке 

логистического потенциала организации, можно сказать, что в основе первого метода лежит 

ресурсный подход, а также показатели, характеризующие экономический эффект в целом. 

Полученные результаты будут недостаточно корректны в связи с тем, что они не в полной 

мере ориентированы на учет особенностей логистической системы. Индикаторный метод 

позволяет рассмотреть логистический потенциал c точки зрения как результативного, так и 

ресурсного подхода, что позволяет получить комплексную оценку потенциала. Также во 

втором методе выделяются структурные элементы потенциала, чего нет в 

трансформированном анализе. Кроме того, индикаторный метод помимо комплексности 

также отличается систематизацией показателей. Инструментарий является наиболее 

универсальным, что позволит применить методику к любым компаниям. Выделенные 

особенности индикаторного метода указывают на возможность более корректной оценки 

логистического потенциала организации, с целью выявления слабых зон логистики и учета 

полученных результатов при формировании дальнейшей стратегии развития организации.   
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На современном этапе развития экономики России основополагающее направление 

государственной политики  модернизация промышленности и сельского хозяйства, в том 

числе за счет инвестиций, инновационных схем кредитования, развития лизинга. 

В настоящее время лизинг получает всё большее признание как стратегический ресурс 

обновления, источник накопления и финансового обеспечения инвестиционной активности 

промышленных предприятий. Этот финансовый механизм является хорошей альтернативой 

традиционному банковскому кредитованию, которое для многих предприятий остаётся 

недоступным. 

Для промышленных предприятий лизинг важен тем, что с его помощью можно увеличить 

коэффициент обновления основных фондов. По данным экспертных агентств, степень износа 

основных фондов российских компаний с каждым годом увеличивается, а коэффициент 

обновления имеет тенденцию к снижению [1]. 

Таблица 1 – Показатели использования основных фондов 

Показатели 2005 2010 2011 2012 2013 2014 

Степень износа основных фондов (на конец года), 

процентов 

45,2 47,1 47,9 47,7 48,2 49,4 

Коэффициент обновления основных фондов (в 

постоянных ценах), процентов 

3,0 3,7 4,6 4,8 4,6 4,3 

Кроме того лизинг создает дополнительную конкуренцию на рынке финансовых услуг, 

увеличивает объем капитальных вложений в развитие материально-технической базы 

организации, открывает новые возможности сбыта для производителей оборудования, а 

также имеет ряд других преимуществ. 

В настоящее время росту конкурентоспособности отечественной продукции способствует не 

только девальвация, сделавшая иностранную продукцию очень дорогой, но и программы 

государственной поддержки. Прежде всего, это программы, направленные на поддержку 

целевых сегментов рынка, такие как: программа Минпромторга России по субсидированию 

автолизинга, Федеральная финансовая программа поддержки малого и среднего 

предпринимательства, планируемая программа Фонда развития промышленности в 

финансовом обеспечении лизинговых проектов, направленная на поддержку 

технологического перевооружения и (или) модернизацию основных производственных 

фондов российских промышленных компаний. 

В своем интервью Рейтинговому агентству "Эксперт РА" Генеральный директор                    

ООО «МКБ-лизинг» Александр Кожевников заявил: «..Особенную значимость для нас 

приобрело внимание, которое государство стало проявлять к лизинговой отрасли как к 

инструменту экономического развития. Последние годы государство научилось его 

использовать по прямому назначению – стимулировать инвестиции в основной капитал. 

Такая политика отразилась в нескольких эффективно работающих программах 

субсидирования лизинга. Что важно, это реализуется в пакете мер по поддержке спроса на 

отечественные инвестиционные товары (продукцию машиностроения)…» [2]. 

Расчеты и практика лизинговой деятельности показывают, что экономическая 

эффективность лизинга составляет 7 - 15% по сравнению с использованием кредитных 

ресурсов[3]. 
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Структура российского рынка лизинговых услуг (по видам имущества) насчитывает около 

четырех десятков сегментов. Они различны по величине и по количеству действовавших на 

них операторов – лизингодателей[4]. 

Таблица 2 - Укрупненная структура основных сегментов  лизингового рынка России 

Сегмент Удельный вес сегмента рынка, % 

2013 год 2014 год 

Автотранспорт 24,2 29,14 

Железнодорожный подвижной и тяговый состав 33,9 27,7 

Авиатранспорт 15,8 13,3 

Промышленное оборудование 8,9 11,3 

Строительное оборудование и техника 8,7 10,4 

 

Одним из стратегических направлений использования лизинга является создание 

специализированных компаний в составе крупных производственных холдингов. Лизинговая 

компания в составе холдинга становится действенным рычагом оптимизации 

централизованного управления ресурсами, укрепления дисциплины взаиморасчетов внутри 

холдинга, контроля за движением активов и проведением централизованной инвестиционной 

политики. Внедряются гибкие схемы взаиморасчетов, в том числе компенсационного 

характера (встречные услуги, оплата лизинговых платежей произведенной продукцией). 

Так, например в 2005 году в составе Металлоинвеста была основана лизинговая компания 

«Металлоинвестлизинг». Компания предоставляет услуги лизинга технологического 

оборудования, спецтехники, транспортных средств, железнодорожных вагонов 

предприятиям горнодобывающей и металлургической отраслей, машиностроительного 

комплекса, транспортным компаниям и финансовым институтам. Объем лизингового 

портфеля на 01.10.2015  9 452,7 млн руб. [5]. 

         Расчет общей суммы лизинговых платежей осуществляется по следующей формуле: 

ЛП = АО + ПК + KB + ДУ+ НДС,  

где ЛП - общая сумма лизинговых платежей; 

АО - величина амортизационных отчислений; 

ПК - плата за используемые кредитные ресурсы лизингодателем на приобретение имущества 

- объекта договора лизинга; 

KB - комиссионное вознаграждение лизингодателю за предоставление имущества по 

договору лизинга; 

ДУ - плата лизингодателю за дополнительные услуги лизингополучателю, предусмотренные 

договором лизинга; 

НДС - налог на добавленную стоимость, уплачиваемый лизингополучателем по услугам 

лизингодателя. 

Кроме того, при некоторых условиях договора в состав лизинговых платежей могут 

дополнительно включаться: 

налог на лизинговое имущество, если он выплачивается лизингодателем; 

страховые платежи по договору страхования лизингового имущества, если страхование 

осуществлялось лизингодателем; 

стоимость выкупаемого имущества – предмет договора, если выкуп этого имущества 

предусмотрен договором лизинга. 

Преимущества лизинга для промышленных предприятий - лизингополучателей: 

- лизинг предполагает 100%-ное финансирование и не требует быстрого возврата всей суммы 

долга; 

- лизинговое соглашение может быть разработано с учетом специфических особенностей 

лизингополучателей; 

- лизинг способствует большей мобильности при инвестиционном и финансовом 

планировании; 
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- лизинг позволяет арендатору, не имеющему значительных финансовых ресурсов, начать 

крупный проект; 

- лизинговые платежи, уплачиваемые арендатором, учитываются у него в себестоимости, 

- лизинг не увеличивает долг в балансе арендатора и не затрагивает соотношений 

собственных и заемных средств, т.е. возможности лизингополучателя по получению 

дополнительных займов не снижаются; 

 - учет и амортизация лизингового имущества производится на балансе лизингодателя; 

- в случае низкой доходности лизингополучатель может воспользоваться возвратным 

лизингом, дающим возможность получения льготного налогообложения прибыли. 

Так как лизинг долгое время служит средством реализации продукции производства, 

государственная политика, как правило, направлена на поощрение и расширение лизинговых 

операций. 

Подводя итог вышеизложенному, можно сказать, что лизинг является эффективным 

инструментом для решения проблемы модернизации и расширения производства, 

позволяющим хозяйствующему субъекту приступать к реализации крупных проектов при 

ограниченности собственных средств, сохранять существующие кредитные линии, а также 

оптимизировать налогообложение и рационально использовать прибыль. 
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СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ СКЛАДСКОЙ ЛОГИСТИКИ НА ПРЕДПРИЯТИЕ 

 

Колосова В., студентка 4 курса, 

Научный руководитель: Новикова О.А. 

 

Современное предприятие характеризуется постоянно изменяющимися параметрами 

внешней и внутренней среды, острой необходимостью оперативно применять прогрессивные 

технологии работы, организации и управления предприятием, в короткие сроки внедрять 

эффективные технологические процессы, направленные на значительное снижение затрат 

ресурсов, повышение качества продукции и услуг, безопасности выполнения работ и 

улучшение экологической ситуации.  

Роль склада в работе современного предприятия трудно переоценить. Склад – это одно из 

основных структурных подразделений компании, от эффективности работы которого в 

значительной степени зависит конкурентоспособность предприятия.  

Исследования в области управления складским хозяйством предприятия обусловливается 

необходимостью в нынешних условиях перехода к рыночным отношениям поиска лучших 

управленческих решений, совершенствования управления складированием сырья, 

материалов и готовой продукции. Рассмотрение способов улучшения управления системы 

складского хозяйства направлено на преодоление временного, пространственного, 

количественного и качественного несоответствия между наличием и потребностью в 

процессе реализации продукции.  

Перед началом планирования складской системы необходимо определить целый ряд 

рамочных условий. Для выработки стратегии проекта необходимо иметь полное 

представление по следующим вопросам: 

- предпринимательский замысел: цель, исходная точка (новое строительство, реконструкция, 

переоснащение, какие средства будут использоваться и тому подобное); 

- концепция месторасположения, план застройки, архитектурно-планировочные решения, 

ограничения по строительству и тому подобное; 

- маркетинговая концепция: какие товары и грузы, в каких количествах и как будут 

поступать, обрабатываться и отгружаться и тому подобное; 

- финансовые и стоимостные цели и параметры; 

- транспортные связи и маршруты, виды используемого для доставки товаров транспорта и 

тому подобное. 

Поэтому стратегия проектирования складского хозяйства включает решение задач 

прогнозирования, кооперации, специализации по продукции, строительству и 

финансированию. 

Для усовершенствования складского хозяйства необходимо в первую очередь 

проанализировать деятельность трех основных логистических проблем: 

формирование складской сети; 

разработку складского хозяйства; 

управление логистическим процессом на складе. 

Чтобы решить большинство проблем, которые возникают именно на стыке между 

транспортным отделом и складом, достаточно просто чётко продумать и правильно 

организовать взаимодействие между ними. Причём, делать это необходимо всего в двух 

точках, где пересекаются бизнес-процессы этих подразделений,- это приёмка и отгрузка 

товара со склада. Неслаженная работа на этих процессах влечет за собой простой транспорта. 

В большинстве случаев существует две причины, по которым возникает данная ситуация: 

- несогласованное планирование работы подразделений; 

- долгий процесс разгрузки и приёмки товара. 

Организация складского процесса – это система мер, предусматривающих качественное 

выполнение складских работ в установленные сроки при минимальных затратах труда и 

средств. Рациональная организация складского процесса должна способствовать: 
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сокращению затрат времени на обработку транспортных средств и обслуживание 

потребителей; 

повышению производительности труда и снижению издержек по складированию и хранению 

материалов; 

ликвидации излишних перегрузок и перемещения грузов; 

выполнению норм выработки с учетом соблюдения правил техники безопасности при 

производстве складских работ; 

рациональному использованию погрузочно-разгрузочного оборудования, транспортных 

средств, складских площадей и объемов; 

увеличению объема складских поставок и дополнительных услуг, оказываемых 

потребителям снабженческо-сбытовыми организациями. 

Для складского хозяйства органов снабжения важным условием обеспечения рациональной 

организации складского процесса является его концентрация, то есть процесс 

сосредоточения грузов, погрузочно-разгрузочных механизмов и оборудования, рабочих в 

крупных звеньях складского хозяйства – на снабженческо-сбытовых базах, складах, 

производственных участках складов – и доведение их размеров до оптимального уровня. 

Одним из ключевых параметров для оптимизации процесса, связанного с транспортировкой, 

погрузо-разгрузочными работами и последующим складированием, является грузовая 

единица - некоторое количество товаров, которые погружают, транспортируют, выгружают и 

хранят как единую массу. Грузовая единица своими параметрами связывает технологические 

процессы на различных участках логистической цепи в единое целое. 

Правильно сформированная грузовая единица позволяет обеспечить: высокую степень 

сохранности грузов; сравнительно низкие затраты труда; эффективность выполнения 

погрузо-разгрузочных работ за счет их комплексной механизации и автоматизации; 

возможность перегрузки без переформирования; безопасность выполнения складских работ. 

В настоящее время во все более расширяющемся масштабе для основной массы 

потребительских товаров применяется унифицированная тара. Ее применение сокращает 

трудоемкость погрузо-разгрузочных работ, повышает качество хранения и эффективность 

поиска и, что главное, позволяет достичь высокого уровня механизации и автоматизации. 

Непременным условием рациональной организации работ на складе является наличие 

номенклатуры-ценника материалов, списка должностных лиц, которым предоставлено право 

разрешать отпуск материалов и образцов их подписей, графика отпуска материалов, 

должностных инструкций и форм учетной документации. 

Для рациональной организации размещения и хранения продукции на складе ее необходимо 

сгруппировать с учетом объемно-весовых характеристик и физико-химических свойств. Эта 

работа выполняется с целью образования групп продукции примерно одинаковых по 

указанным параметрам. Для хранения каждой группы продукции выделяется отдельный 

участок в зоне хранения, оснащенный соответствующим оборудованием для складирования 

и хранения. 

Для рационального размещения различных товаров составляют экономически и 

технологически обоснованные схемы размещения. Задача заключается в определении 

оптимальных мест хранения для каждой товарной группы. Применение методов решения 

данной задачи (например, проведение АБС-анализа) сдерживается необходимостью наличия 

на складах соответствующего программного обеспечения и вычислительной техники, а 

также подготовленного персонала.  

Важное значение для организации размещения и хранения материалов имеет способ 

закрепления мест хранения, о которых уже шла речь ранее. В настоящее время используют 

три способа закрепления мест хранения: постоянный, переменный и смешанный. 

Постоянное закрепление мест хранения вводится для продукции, которая постоянно 

находится на складе в качестве запаса, а также для продукции, которая требует специального 

технологического оборудования для складирования. 
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Переменное закрепление мест хранения вводится для массовой, крупногабаритной и 

тяжеловесной продукции с небольшим сроком хранения. Применение этого способа дает 

возможность максимально использовать места хранения для укладки поступившей 

продукции. 

Однако применение переменного закрепления мест хранения усложняет процесс управления 

размещением материалов на складе. Поэтому при внедрении переменного закрепления мест 

хранения следует принять определенный способ управления процессом размещения 

материалов на складе, чтобы всегда иметь возможность находить груз или свободное место. 

На небольших складах используется простой способ управления при помощи карточек. 

В практике работы складов применяют также смешанную систему закрепления продукции за 

местами хранения, при которой часть мест хранения закрепляется за определенными видами 

продукции постоянно, а часть – переменно. Однако наиболее экономичным является способ 

переменного закрепления продукции, позволяющий максимально использовать 

оборудование для хранения материалов. 

Среди организованных мероприятий по отпуску и доставке материалов потребителям 

преобладают мероприятия, связанные с централизованной доставкой материалов. На базы и 

склады возлагаются следующие обязанности по организации централизованной доставке: 

Предъявление грузов к перевозке в обусловленном договором объеме. 

Обеспечение (в соответствии с договором) режима работы складов по приему и выдаче 

грузов. 

Осуществление погрузочно-разгрузочных работ (если по условию договора транспортная 

организация не приняла эти работы на себя). 

Обеспечение погрузки и выгрузки автомобилей в установленные сроки. 

Отбор груза и подготовка его к отпуску до прибытия автомобилей. 

Содержание подъездных путей к складам в исправном состоянии. 

Своевременное оформление товарно-транспортных накладных. 

Важными операциями, от качественного выполнения которых во многом зависит 

эффективность централизованной доставки, являются предварительный отбор грузов и 

подготовка их к отпуску. Отбор грузов на складах проводится по товарно-транспортной 

накладной, полученной в оперативно-диспетчерском отделе. Организация отбора партии 

груза зависит от величины партии. Крупные партии грузов для вагонных и авто- поездных- 

отправок не рекомендуется предварительно снимать с мест складирования. На них 

навешиваются трафаретные бирки с указанием массы груза, грузополучателя и пункта 

назначения. 

Мелкие партии целесообразно передавать в экспедицию (зону) или участок отпуска, где 

грузы с разных складов доукомплектовываются по потребителям и грузовым направлениям. 

Отборка материалов может проводиться как возле мест хранения, так и на участке отпуска, 

куда предварительно доставляют пакеты с грузами. 

Если после отборки на поддонах осталась часть материалов, доставлять их обратно на места 

хранения не целесообразно. 

Принятые по количеству и качеству товары укладывают в тару, пакетируют и перемещают в 

зону хранения. Здесь их укладывают на стеллажи или в штабеля. Большое значение для 

осуществления оперативного контроля и ухода за товарами, быстрой их отборки и отпуска 

имеют разработка и соблюдение рациональной схемы размещения товаров, которая 

предусматривает закрепление за товарами определённых групп, подгрупп и наименований 

постоянных мест хранения (секций, участков, стеллажей и так далее). При разработке таких 

схем необходимо учитывать объём и порядок поступления товаров на склад, условия их 

реализации, правильное товарное соседство и возможность повседневного наблюдения за их 

сохранностью. 

В заключение следует отметить, что именно способ сочетания усилий по оптимизации 

складской деятельности, технико-экономических характеристик предприятия и сбытовой 

деятельности позволяет получать предприятию наибольшую прибыль. 
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БЕРЕЖЛИВОЕ СТРОИТЕЛЬСТВО – СТРАТЕГИЧЕСКОЕ НАПРАВЛЕНИЕ 

РАЗВИТИЯ ОТРАСЛИ 

 

Кравец А.П, студентка 4 курса 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

Бережливое строительство имеет цель более полного удовлетворения потребностей клиентов 

при использовании меньшего числа издержек. Но в отличие от существующей практики, 

бережливое строительство опирается на принципы управления производством, в результате 

чего получается новый проект. 

Нынешняя строительная отрасль очень сильно отстает в развитии от других отраслей 

промышленности, особенно в сфере освоения новых методов управления. Одним из главных 

направлений развития российской строительной отрасли в настоящее время является 

освоение новых способов управления в хаотичных условиях строительства. В статье 

рассмотрены главные проблемы строительной отрасли и пути ее решения, внедрение нового 

метода управления -  бережливого строительства.  

На протяжении долгого времени специалисты разных стран констатируют наличие в 

строительной отрасли многочисленных проблем, ставших, по общему признанию, 

хроническими. К числу таких проблем, как правило, относят: 

систематическое превышение установленных сроков строительства и затрат на него; 

низкую производительность; 

невысокое качество строительной продукции; 

простои; 

низкий уровень квалификации многих работников; 

плохие условия труда; 

неполное соблюдение требований промышленной безопасности, охраны труда, окружающей 

среды и др. 

Словосочетание бережливое строительство впервые прозвучало в России в 2007 году. 

Методология бережливого строительства представляет собой адаптацию нашумевших 

методов производственной системы автомобильного концерна Тойота. Этот подход 

демонстрирует непревзойденные стандарты качества продукции в сочетании с 

эффективностью процесса производства и всей логистики. В основе метода бережливого 

строительства лежит представление о тех же самых видах производственных потерь, что и в 

классическом бережливом производстве.  

Потери в строительстве были в течение сотен лет. Это не утверждение вины, просто факт. 

Строительные рабочие уже принимают потери как -  неизбежное и добавляют его в 

стоимость работы. Таким образом, клиент платит за него. 

Тем не менее, некоторые строительные компании не принимают потери как необходимую 

часть ведения бизнеса. Они применяют принцип бережливого строительства. 

Качество – это значит делать правильно, с первого раза, не требуется доделывать или 

переделывать.  

Основной техникой бережливого строительства является методология вытягивающего 

планирования. Вытягивающие планирование – это техника совместного планирования, 

основная задача этого планирования – определить места стыков или интерфейсов в работе 

подрядчиков и детально приписать эти места.  

Что такое интерфейс? Интерфейс возникает в том случае, когда одна бригада приступает к 

работе сразу после другой, или бригады совестно работают на объекте. Последующая 

бригада всегда выступает в роли внутреннего потребителя для предыдущей. А предыдущая 

выступает поставщиком не только для конечного клиент, но и для тех, кто будет работать на 

объекте, после нее. Ведь она обеспечивает удобства, и простоту начала работы, а также 

процессы работы.   
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Вытягивающее планирование называется так, потому что работа сделанная сегодня по факту, 

втягивает планы, на ближайшие дни. Традиционное планирование проектов – 

выталкивающее. Оно ориентируется на жесткие сроки, а не на отклонение от сроков.  

Вытягивающее планирование состоит из взаимных обещаний субподрядчиков и прочих 

участников строительного проекта. На практике, конечно, не все эти обещания 

сдерживаются и это является источников взаимных обвинений и отклонений от плана 

проекта. Бережливый менеджмент традиционно ориентируется не на сроках проекта, а на 

отклонениях и на их причинах. Для этого используется техника процента сдержанных 

обещаний. Она является предметом для обсуждения на еженедельных планерках. Сама 

работа на этих планерках происходит в духе взаимопомощи. Акцент ставится на 

предотвращении случаев повторных происшествий, а не на поиски виноватых в 

случившемся.  

Бережливое строительство – это максимально жесткая и регламентированная система 

взаимоотношений со своими стандартами. Степень детализации процесса здесь – в 3-4 раза 

глубже, а вариации минимальны. Добиться четкости, слаженности и синхронности в работе, 

позволяет в частности, совместное обучение подрядчиков и генподрядчиков.  Элементам 

такого обучения является возможность проиграть в общих чертах предстоящий проект. 

Кроме того, в проекте бережливое строительство предусмотрено много других видов 

совместной активности: формирование команды, совместные сети по поиску потерь, 

обзорные встречи.  

Бережливое строительство ориентировано не только на изменение в головах, сколько на 

конкретные изменения в рабочей среде. Изменяется сам объект строительства. Одной из 

методик является техника проектирования в едином пространстве.  Когда инженеры- 

проектировщики располагаются в одном пространстве, причем в относительной близости от 

объекта строительства. Другая техника, известная как 5S.  Имеет целью поддержания 

чистоты и порядка на рабочем месте. Она включает в себя такие простые принципы 

организации пространства, как: 

1) Сортировка (транспорт, строительный мусор, рабочие инструменты); 

2) Маркировка; 

3) Правильное расположение; 

4) Уборка помещений; 

5) Поддержание дисциплины.  

Строительные площадки зачастую переполнены оборудованием и материалами. Так на 

одной из площадок ввели систему 5S, путем разделения инструментов на две группы: 

которые используются и которые не используются. Строительные площадки также 

переполнены оборудованием и материалами. Здесь можно реализовать концепцию 5S. 

Первое "S" путем разделения материала и инструментов, найденных на площадке на две 

группы: используются и не используются. Любые материалы или инструменты, которые 

были присвоены ко второй группе, были удалены наиболее экономичным способом. 

Элементы группы -  "Используются" были приведены в порядок путем выявления 

конкретного места для каждого элемента (вторая "S"). Эти места были визуально 

обозначены. Третья "S"- было сделано так, чтобы держать в чистоте и возвращать 

использованные инструменты и оборудование в отведенные для этого места. Следующая 

команда рассматривала способы стандартизации рабочей зоны (четвертый "S"). Затем 

последняя "S" является самодисциплина. После применения 5S, сообщает один менеджер: 

«Это было как день и ночь, чтобы увидеть разницу." 

И еще одно из внедрений это - Смарт Технологии для бережливого строительства. 

1. Визуализация 

Мы сохраняем в 10 раз больше информации, если она представлена нам визуально. 

Увеличение визуализации- ключевая информация на рабочем месте, в которой она будет 

сохранена. Рабочие не только помнят рабочий процесс и другие ключевые элементы, но 

также уверены в его выполнении. [4] 
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2. Планирование – «Смотри вперед» 

Когда строительные планировщики постоянно сосредотачиваются на конечной дате, они 

теряют из виду текущую возможность для улучшения работ, происходящих в течение 

следующих нескольких недель. Бережливые планировщики строительные думаю умный, и 

не потерять возможность просмотра возможности рабочего процесса для улучшения. А 

график "Смотри Вперед" позволяет планировщикам работ, увидеть рабочий комплекс, 

который планируется начать в ближайшие несколько недель, и позволяет проектировщикам 

эффективно подготовить и сообщить о рабочих процессах строителям, сколько нужно 

ресурсов, поставок и рабочей силы. [4] 

3. Предотвращение ошибок планирования. 

Данная система показывает планировщику оборудование и получение ошибки, дабы 

избежать переделок.  

4. Мощная фильтрация 

У Строительства SmartPlant есть сильные возможности фильтрации, которые позволяют 

планировщикам работы искать 3D образцов и избранных работ, для которых нужно 

планирование или устранение неполадок.   

5. Поставки «Точно – в – срок»   

6. Модульная конструкция 

Возможность создания модульных конструкций в 3D и развитие рабочих пакетов, позволяет 

управлять ими и увеличивать выездные работы и приносить ценность для планирования 

строительства. 

7. Мультипликация в 4D 

Способность оживить строительный технологический процесс позволяет планировщикам 

работы определять конфликты и исправлять их, прежде чем ошибки или задержки 

произойдут. 

8. Уведомление об изменении. 

9. Предотвращение двойного планирования. 

Заданные правила предотвращают планировщиков от двойной работы, которая была уже 

запланирована, или от использования тех же самых компонентов дважды.  Планировщику 

будет показано, что эти компоненты уже были использованы.  

10.  Интернационализация 

Строительство SmartPlant - программное обеспечение следующего поколения, которое 

построено с принципами бережливого строительства, показанными как стандарт 

функциональности системы. Это приносит передовую технологию к процессу 

технологического процесса, помещая «бережливые» инструменты, непосредственно в руки 

планировщиков работы и вложение бережливой строительной культуры в планирование 

проекта и его выполнение. 
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Количественное установление связи между переменными X и Y называется регрессионным 

анализом [1]. Корреляционную зависимость между ними можно выразить с помощью 

уравнения типа =F(X), которое называются уравнениями регрессии [2]. Если выявленное 

уравнение оказывается значимым, то с его помощью можно предсказать величину зависимой 

переменной Y от независимой переменной X. 

Основной целью данной работы является применение регрессионного анализа для 

исследования влияния количества средств, выделенных на развитие системы охраны труда 

предприятия, и численности работников организации на уровень травматизма. 

Исходные данные для проведения анализа представлены в таблице 1. 

Таблица 1 – Исходные данные ПАО «ОЗММ» 

 

№ Год 
Средства, выделенные на 

охрану труда 
Численность 

Количество 

несчастных случаев 

    Х1 Х2 У 

1 2006 2,92 2146 6 

2 2007 3,53 2182 6 

3 2008 3,53 1965 5 

4 2009 2,20 1591 3 

5 2010 2,66 1302 2 

6 2011 2,89 1326 3 

7 2012 3,10 1308 2 

8 2013 2,87 1233 4 

9 2014 2,76 1128 3 

 

Исследуем влияние на травматизм количества средств, выделенных на развитие охраны 

труда, с помощью парной линейной регрессии.  

Вычислим коэффициенты корреляции и детерминации с помощью MS Excel. 

Коэффициент корреляции равен ( ) 0,566. Он положительный, значит, между 

рассматриваемыми параметрами существует прямая связь. 

Коэффициент детерминации равен квадрату коэффициента корреляции – 0,321, или 32%, это 

означает, что между рассматриваемыми показателями наблюдается слабая зависимость. 

Проверим гипотезу о значимости коэффициента корреляции на уровне α=0,05 [3]. 

Н0: ρ=0;Н1: ρ≠0. 

Для этого произведем расчет t-критерия Стьюдента. Фактическое значение =1,819. 

Табличное значение = 2,365. 

В данном случае , значит уравнение регрессии позволяет неточно предсказать 

количество несчастных случаев. 

Параметры регрессии – a=-2,463, b=2,122, а уравнение линейной регрессии: Y=2,122*Х1 – 

2,463. 

Следующим шагом является построение поля корреляции по исходным данным, а также 

линии регрессии (рисунок 1). 
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Рисунок 1 – Поле корреляции 

Из рисунка 1 видно, что имеющиеся данные не группируются вдоль прямой регрессии. 

Проверим гипотезу о значимости уравнения регрессии по критерию Фишера [4]. 

Н0 – уравнение регрессии значимо;Н1 – уравнение регрессии не значимо. 

Фактическое значение критерия Фишера tr
2
=Fфакт=3,31.Табличное значение Fтабл=5,59. 

В рассматриваемом случае Fтабл>Fфакт, значит уравнение регрессии малозначимо. 

Изучим влияние на травматизм численности работников предприятия. 

Вычислим коэффициенты корреляции и детерминации с помощью MS Excel. 

Коэффициент корреляции равен ( ) 0,87. Он положительный, значит, между 

рассматриваемыми параметрами существует прямая связь. 

Коэффициент детерминации равен квадрату коэффициента корреляции – 0,758, это означает, 

что около 75% вариации количества несчастных случаев объясняется численностью 

работников (а на другие факторы остается 25% вариации). 

Проверим гипотезу о значимости коэффициента корреляции на уровне α=0,05. 

Н0: ρ=0;Н1: ρ≠0. 

Для этого произведем расчет t-критерия Стьюдента. Фактическое значение =4,676. 

Табличное значение = 2,365. 

В данном случае , значит уравнение регрессии позволяет предсказать количество 

несчастных случаев. 

Параметры регрессии – a=-1,401, b=0,003, а уравнение линейной регрессии: Y=0,003*Х2 – 

1,401. 

Следующим шагом является построение поля корреляции по исходным данным, а также 

линии регрессии (рисунок 2). 

 
Рисунок 2 – Поле корреляции 

Проверим гипотезу о значимости уравнения регрессии по критерию Фишера. 

Н0 – уравнение регрессии значимо; Н1 – уравнение регрессии не значимо. 

Фактическое значение критерия Фишера tr
2
=Fфакт=21,87.Табличное значение Fтабл=5,59. 
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В рассматриваемом случае Fфакт>Fтабл, значит уравнение регрессии малозначимо. 

Множественная линейная регрессия: изучение совместного влияния на травматизм 

такихфакторов, как численность работников и количество средств, выделенных на развитие 

охраны труда. 

Данный вид анализа производится с использованием надстройки Microsoft Excel «Пакет 

анализа» (таблица 2). 

Таблица 2 – Множественный анализ 

 
ВЫВОД ИТОГОВ         

Регрессионная 

статистика 
        

Множественный R 0,880        

R-квадрат 0,775        

Нормированный 

R-квадрат 
0,699        

Стандартная 

ошибка 
0,856        

Наблюдения 9        

ДИСПЕРСИОННЫЙ АНАЛИЗ 

 df SS MS F 
Значимос

ть F 
   

Регрессия 2 15,155 7,577 10,330 0,011    

Остаток 6 4,401 0,733      

Итого 8 19,556       

 
Коэффиц

иенты 

Стандар

тная 

ошибка 

t-

статист

ика 

P-

Значение 

Нижние 

95% 

Верхние 

95% 

Нижние 

95,0% 

Верхние 

95,0% 

Y-пересечение -2,626 2,153 -1,219 0,268 -7,895 2,644 -7,895 2,644 

Переменная X1 0,580 0,850 0,682 0,521 -1,501 2,660 -1,501 2,660 

Переменная X2 0,003 0,001 3,479 0,013 0,001 0,005 0,001 0,005 

 

Уравнение регрессии: У = -2,626+0,58*Х1+0,003*Х2. Вероятность ошибки включения в 

уравнение коэффициента Х1 (P-Значение) – большая, значит его необходимо исключить. 

После исключения получается одномерная линейная регрессионная модель, которая была 

исследована в пункте 2. Отметим, что данную модель возможно использовать для 

предсказаний.  

Выводы 

Проведенные исследования показали, что уровень травматизма на предприятии зависит от 

численности работников, но не зависит от денежных средств, направленных на развитие 

охраны труда. Таким образом, высшему руководству организации необходимо пересмотреть 

существующие методы совершенствования системы менеджмента охраны здоровья и 

безопасности на производстве, а также попытаться выявить другие факторы, влияющие на 

уровень травматизма. 
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Обеспечение безопасности человека во время трудовой деятельности является важнейшей 

частью построения производственного процесса на современных предприятиях.  

По данным Международной организации труда (МОТ) ежегодно в результате 

профессиональных заболеваний и несчастных случаев на производстве умирает около двух 

миллионов двухсот тысяч человек. Кроме того, каждый год регистрируется примерно 160 

миллионов профессиональных заболеваний и 270 миллионов несчастных случаев во всем 

мире [1].  

Основной целью государства в области охраны труда является обеспечение здоровья и 

сохранение жизни работников во время их трудовой деятельности. Тем не менее, состояние 

охраны труда на большинстве современных предприятий продолжает оставаться 

неблагополучным. 

Таким образом, проблема обеспечения безопасности людей становится все более острой и 

актуальной, а ее решение необходимо. Для повышения уровня охраны труда на 

предприятиях необходимо разрабатывать и внедрять четко функционирующую систему 

управления охраны здоровья и труда на базе международного стандарта OHSAS 18001:2007.  

OHSAS является аббревиатурой от английского названия документа «Occupational Health and 

Safety Management Systems», что в переводе на русский язык звучит как «Системы 

менеджмента профессионального здоровья и безопасности». 

Рассматриваемый стандарт основан на известной методологии PDCA, что означает «Plan–

Do–Check–Act» или «Планируй – Осуществляй – Проверяй – Действуй» (рисунок 1) [2]. 

 
Рисунок 1 – Цикл Деминга 

Основным элементом системы охраны труда, а также политики организации является 

управление рисками [3]. 

Согласно OHSAS 18001 риск – сочетание вероятности того, что опасное событие произойдет 

или воздействие будет иметь место, и тяжести травмы или состояния здоровья, которые 

могут быть вызваны этим событием или воздействием [4]. 

Чтобы успешно управлять рисками, нужно уметь их идентифицировать, анализировать и 

прогнозировать [5]. Для проведения анализа стандарт ГОСТ Р ИСО/МЭК 31010-2011 

«Менеджмент риска. Методы оценки риска» приводит множество различных методов 

идентификации, анализа и оценки рисков. Сопоставляя указанный стандарт со стандартом 

ГОСТ Р 51901.1-2002 «Менеджмент риска. Анализ риска технологических систем», можно 

выделить наиболее распространенные методы, используемые при анализе риска (рисунок 2). 
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Рисунок 2 – Методы анализа рисков 

В процесс идентификации опасностей (вредных и опасных производственных факторов), 

оценки рисков и определения средств управления рисками необходимо вовлечь весь 

персонал организации. Процедура идентификации опасностей, оценки рисков и определения 

средств управления рисками должна носить предупреждающий, а не реагирующий характер. 

Средства управления рисками должны быть направлены на предупреждение воздействия на 

человека [6]. 

Разработка и внедрение системы охраны труда состоит из следующих этапов [6]: 

Организация работ по проекту: 

Принятие руководством решения о создании и внедрении системы менеджмента охраны 

здоровья и безопасности труда.  

Назначение руководителя Проекта и разработка должностной  инструкции руководителя 

Проекта. 

Обучение высшего руководства в области охраны здоровья и безопасности труда (OHSAS 

18001:2007). 

Разработка Программы реализации проекта (планирование системы менеджмента): 

Анализ существующего состояния организации в области охраны труда на соответствие 

OHSAS 18001:2007, а также законодательным требованиям. Результаты проведенного 

анализа являются основой для установления последующих этапов и разработки плана по 

созданию системы менеджмента. 
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Планирование необходимых ресурсов (человеческих, временных, материальных) для 

реализации Проекта. 

Разработка Программы и Плана-графика выполнения проекта. 

Обучение персонала. 

Разработка плана мероприятий по обучению персонала в области охраны здоровья и 

безопасности труда (OHSAS 18001:2007). 

Обучение руководителей структурных подразделений. 

Обучение внутренних аудиторов. 

Документирование системы менеджмента безопасности труда: 

Определение структуры и идентификации документации системы менеджмента охраны 

здоровья и безопасности труда.  

Разработка, согласование и утверждение календарного графика документирования системы 

менеджмента охраны здоровья и безопасности труда. 

Разработка Политики и целей в области охраны труда. 

Разработка Руководства по охране здоровья и безопасности труда. 

Разработка документированных процедур, указанных в OHSAS18001:2007. 

Разработка форм первичной документации (форм для записей). 

Аудиты и мониторинг системы менеджмента охраны здоровья и безопасности труда: 

Разработка, согласование и утверждение планов проведения аудитов (внутренних, внешних). 

Проведение внутренних аудитов, их мониторинг. 

Анализ результатов аудитов. 

Планирование и проведение корректирующих мероприятий. 

внесение изменений (при необходимости) в систему менеджмента охраны здоровья и 

безопасности труда; 

внедрение системы менеджмента охраны здоровья и безопасности труда. 

Подготовка системы менеджмента безопасности труда к сертификации: 

оценка готовности системы менеджмента охраны труда предприятия к сертификации. 

Сертификация системы менеджмента охраны здоровья и безопасности труда: 

Выбор органа по сертификации, подача заявки. 

Процедура сертификации. 

Разработанная и внедренная на предприятии система менеджмента охраны здоровья и 

безопасности труда подлежит сертификации, т.е. подтверждению независимой компетентной 

организацией ее соответствия требованиям стандарта. 

Наличие сертификата по OHSAS 18001:2007 означает, что в такой организации высокий 

уровень сохранения здоровья работников и обеспечения их безопасности в процессе труда. 

Кроме того, сертифицированная система менеджмента предприятия позволяет предприятию 

[7]: 

производить контроль за производственными факторами; 

управлять рисками, которые возникают в процессе производственной деятельности; 

предотвращать возникновение аварий, несчастных случаев; 

производить интегрирование системы охраны труда с действующими на предприятии 

системами качества. 

Сертификат соответствия требованиям данного стандарта выдается на три года, причем 

каждый год производится аудит (инспекционный контроль) для подтверждения соответствия 

внедренной в организации системы охраны здоровья и безопасности труда установленным 

требованиям OHSAS 18001:2007 [8]. 

Внедрение системы менеджмента безопасности в организации на базе международных 

стандартов OHSAS 18001 позволит обеспечить ей ряд преимуществ таких как: 

повышение эффективности деятельности организации; 

снижение непрямых и прямых издержек бизнеса; 

снижение экономических потерь в связи с произошедшими несчастными случаями; 

снижение потерь, измеряемых в качественных показателях; 
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контроль опасных производственных рисков и управление ими;  

предотвращение возникающих аварий, несчастных случаев и других внештатных ситуаций, а 

также снижение вероятности возникновения рисков;  

повышение производительности труда;  

возможность интеграции с другими действующими на предприятии системами менеджмента 

[8]; 

юридическая уверенность благодаря четкому соблюдению всех законодательных 

требований; 

повышение конкурентоспособности предприятия и рост ее имиджа [9]. 

 

Выводы 

Таким образом, для предотвращения возникновения несчастных случаев на предприятии, 

снижения экономических потерь, контроля опасных производственных рисков и управления 

ими, а также четкого соблюдения всех законодательных требований необходимо 

разрабатывать систему менеджмента профессионального здоровья и безопасности, которая 

будет полностью соответствовать требованиям новейшего и актуального в настоящее время 

стандарта OHSAS 18001:2007 «Системы менеджмента безопасности труда и охраны 

здоровья. Требования». 
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Проблема экономического роста компании в условиях острой конкуренции на рынке прямым 

образом связана с эффективностью использования и планирования производственных 

ресурсов. Одним из способов повышения рентабельности бизнеса является минимизация 

объема оборотных средств предприятия и соответственно повышение их оборачиваемости. 

Решение управленческой проблемы максимальной загрузки мощностей невозможно без 

применения совершенных программных средств аналитического планирования 

производства. Современные системы управления производственным циклом, базирующие на 

стандарте MRP-II, имеют значительное количество модулей, расширяющих не только сам 

стандарт, но и в значительной степени могут рассматриваться как самостоятельные 

программные решения ERP. 

Современные ERP системы - это набор интегрированных приложений, поддерживающих 

комплексно, в целостном информационном пространстве, все наиболее важные аспекты 

управленческой деятельности организации - планирование ресурсов (финансовых, 

материальных, кадровых) для создания товаров и услуг, оперативное управление 

выполнением планов (включая в себя ведение договоров, снабжение, сбыт), все виды учета, 

анализ результатов деятельности организации. 

Важная черта ERP - возможность глобального управления производством, продукцией и 

услугами. В современные ERP системы добавляются механизмы управления 

транснациональными корпорациями, включая поддержку разных часовых поясов, валют, 

языков, систем бухгалтерского учета и отчетности. Это очень важно для крупных 

международных компаний, где отдельные дочерние компании и подразделения тесно 

взаимодействуют друг с другом, находясь при этом в разных странах и регионах. 

Для машиностроительных производств, которые являются многостадийными 

распределенными производственными системами важнейшей функцией становится 

оперативное управление. Именно поэтому для оперативного управления прибегают к 

методологии MES, которая может быть составной частью ERP, как отдельный слой [1]. 

MES – системы выполняют следующие функции в рамках конкретного производственного 

цикла: 

- контроль состояния и распределения ресурсов. 

- оперативность и детальность планирования. 

- диспетчеризация производства. 

- управлять качеством продукции. 

- управлять производственными процессами. 

- управлять техническим обслуживанием и ремонтом. 

- прослеживать историю продукта. 

- анализировать производительность. 
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Как видно, функции MES в основном регулирующие и относятся не к предприятию в целом 

в отличие от ERP, а к конкретной единице (участку, цеху, подразделению) для которой 

ведется планирование работ. 

В общем случае функции MES можно разделить на две основные группы: 

- оперативно-календарное планирование (детальное планирование); 

- диспетчеризация производственных процессов. 

Преимущества MES-системы в случае дискретного производства это повышение 

эффективности оборудования и возможность работы по индивидуальным заказам, а в случае 

непрерывного – переход к прозрачному производству, делающий возможной концепцию 

«предприятия реального времени» (Real-Time Enterprise). 

На сегодняшний день на рынке программного обеспечения присутствует достаточное 

количество MES-систем. Однако функционирование самой системы без интеграции с 

верхним уровнем управления на базе ERP может осуществляться только в относительно 

небольшой компании. В другом случае возникает необходимость двухстороннего обмена 

данными. С этой точки зрения MES-система должна не только в полной мере 

соответствовать стандарту ISA-95 [3], но и поддерживать формат передачи данных B2MML, 

который является подмножеством XML [4]. 

Стандарт ISA-95 [5-7] является в большей степени наследником стандарта предыдущего 

поколения ISA-88. Особенностью нового стандарта является его ориентация на механизмы 

вертикальной интеграции с ERP-системами. Так в соответствии с рекомендациями MES 

International, задачу планирования в настоящее время стремятся решать при помощи APS-

систем (Advanced Planning System). Достоинством такого подхода является то, что при 

взаимодействии APS и MES используются информационные сообщения на основе B2MML. 

Современные MES-системы по своей концепции являются модульными, где модуль это 

функция системы в соответствии с рекомендациями Международной ассоциации 

производителей систем управления производством (MESA). В качестве основных модулей, 

реализуемых в рамках платформы выделяют следующие: 

RAS - Контроль состояния и распределение ресурсов 

ODS - Оперативное/Детальное планирование 

DPU - Диспетчеризация производства 

DOC - Управление документами 

DCA - Сбор и хранение данных 

LM - Управление персоналом 

QM - Управление качеством 

PM - Управление производственными процессами 

MM - Управление техобслуживанием и ремонтом 

PTG - Отслеживание и генеалогия продукции 

PA - Анализ производительности 

PB - Продуктовый баланс 

В таблице приведена сравнительная характеристика современных MES-систем применяемых 

в промышленности по степени соответствия стандарту ISA-95 и поддерживаемым модулям. 

Таблица - Сравнительная характеристика MES-систем, доступных на рынке 
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MES-система Отраслевое 

назначение 

Поддерживае

мые функции 

по модели 

MESA 

Соответ

ствие 

стандар

ту ISA-

95 

Поддерж

ка схемы 

данных 

B2MML 

Страна 

производи

тель 

Возможности интеграции с 

ERP 

1С:MES 

Оперативное 

управление 

производство

м 

Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DCA, 

LM, PM, PTG, 

PA 

Нет Нет Россия 1С:Управление 

производственным 

предприятием 

АЙЛЭНД-ЭК Управление 

распределение

м 

(газотранспор

тных 

компаний, 

электросетей, 

водоканалов и 

др. 

эксплуатирую

щих 

компаний) 

RAS, DPU, 

DOC, DCA, 

PM, MM, PA 

Да Нет Россия 1С-Предприятие 

АЙЛЭНД-ERP 

Easy95 ODS Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

DCA Да Да Бельгия нет 

Большое Дело Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

ODS, DPU, 

DOC, DCA, 

LM, QM, PM 

Нет Нет Россия нет 

Wonderware 

MES Software 

2012 

Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

Непрерывное 

производство 

Управление 

распределение

м 

RAS, DPU, 

DCA, LM, 

QM, PM, PTG, 

PA 

Да Да США SAP, Microsoft Dynamics, 

Oracle 

Галактика 

АММ 

Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

PTG, PA 

Нет Нет Россия Галактика ERP 

MES HYDRA Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

Непрерывное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM,  

QM, PM, MM, 

PTG, PA  

Нет Да Германия SAP ERP ("SAP Sertificated") 

ORACLE BS 

Infor ERP 

1С 8.0 

DIAMES Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Непрерывное 

RAS, ODS,  

 DPU, DCA, 

LM, QM, PM, 

MM, PTG, PA  

Да Да Швейцари

я 

1С-Предприятие 

SAP R/3 

Baan 

Microsoft Dynamics 
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MES-система Отраслевое 

назначение 

Поддерживае

мые функции 

по модели 

MESA 

Соответ

ствие 

стандар

ту ISA-

95 

Поддерж

ка схемы 

данных 

B2MML 

Страна 

производи

тель 

Возможности интеграции с 

ERP 

производство 

Zenith 

Shopfloor 

Production 

Planning 

System (Zenith 

SPPS) 

Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

Непрерывное 

производств 

Управление 

распределение

м 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM,  

QM, PM, MM, 

PTG, PA 

Да Нет Россия 1С 

SyteLine 

MS Dynamics AX 

IDbox, Real-

Time Data 

Acquisition 

System 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

Непрерывное 

производство 

Управление 

распределение

м 

RAS, DPU, 

DCA, QM, PA, 

PB 

Да Да Испания SAP R/3 

Microsoft Dynamics 

Программный 

комплекс 

Инфоконт 

Дискретное 

производство 

Непрерывное 

производство 

Управление 

распределение

м 

RAS, DOC, 

DCA, MM, PA 

Нет Нет Россия По запросу 

IFS 

Applications 

Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

Непрерывное 

производство 

Управление 

распределение

м 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM,  

QM, PM, MM, 

PTG, PA, PB 

Да Да Швеция ERP IFS Applications 

IT-Enterprise 

APS/MES 

Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

Непрерывное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM,  

QM, PM, MM, 

PTG, PA 

Да Нет Украина IT-Enterprise ERP 

1С-Предприятие 

SAP R/3 

JobDISPO 

MES 

Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM,  

PM, MM, PA 

Нет Нет Германия SAP ERP, Navision, Infor, 

Anderen 

LeaderMES Машинострое

ние 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

Нет Нет Израиль SAP, ORCALE, Microsoft, 

Priority, 1C, Галактика 
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MES-система Отраслевое 

назначение 

Поддерживае

мые функции 

по модели 

MESA 

Соответ

ствие 

стандар

ту ISA-

95 

Поддерж

ка схемы 

данных 

B2MML 

Страна 

производи

тель 

Возможности интеграции с 

ERP 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

Непрерывное 

производство 

DCA, LM,  

QM, PM, MM, 

PTG, PA 

Гибридная 

(MES & DCS) 

система 

Matrix HCS 

Рецептурное 

производство 

Непрерывное 

производство 

Управление 

распределение

м 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM,  

QM, PM, MM, 

PTG, PA, PB 

Да Да Россия Oracle OEBS 

SAP R/3 

MES Pharis Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM,  

QM, PM, MM, 

PTG, PA 

Да Нет Чешская 

республик

а 

1С-Предприятие, 

SAP/R3, 

Microsoft Dynamics NAV 

(Navision), 

Microsoft Dynamics AX 

(Axapta), 

Entry, Helios, 

QI,  K2 

MES-Система 

"MES-T2 

2020" 

Непрерывное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DCA, 

QM, PM, PTG, 

PA 

Нет Нет Россия нет 

MEScontrol Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM,  

QM, PM, MM, 

PTG, PA, PB 

Да Да Бельгия SAP, Microsoft Dynamics AX, 

Microsoft Dynamics NAV, 1С 

Lean ERP 

SCMo 

Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Управление 

распределение

м 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, QM, 

PM, MM, PTG, 

PA 

Нет Нет Россия Infor ERP Syteline, Infor ERP 

Ln, 1C, 

SAP R/3 

Malahit.MES Дискретное 

производство 

RAS, DPU, 

DOC, DCA, 

LM,  QM, PM, 

PTG, PA 

Нет Нет Россия Malahit.ERP, 

Microsoft Dynamics AX 

(Axapta) 

PROefficient Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, QM, 

MM, PTG, PA 

Нет Нет Германия SAP, SAP Business One, 

Microsoft (Axapta, Navision), 

BaaN (BaaN IV, BaaN ERP), 

ORDAT (FOSS, MS Dynamics 

AX), ProAlpha, SAGE, Bäurer 

B2, IFAX, Soft-MSuite, ABAS 

(abasEKS), MIDITEC 

Datensysteme GmbH, 

CARAT, Böhme & Weihs, 

Druckdialog, Regio 

(Incoplan), ArwisConsult 
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MES-система Отраслевое 

назначение 

Поддерживае

мые функции 

по модели 

MESA 

Соответ

ствие 

стандар

ту ISA-

95 

Поддерж

ка схемы 

данных 

B2MML 

Страна 

производи

тель 

Возможности интеграции с 

ERP 

GmbH 

Proficy Plant 

Applications 

Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

Непрерывное 

производство 

Управление 

распределение

м 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA,  QM, 

PM, MM, PTG, 

PA 

Да Нет США 1С-Предприятие, 

Галактика ERP 

Qguar MES Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

Непрерывное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM,  

QM, PM, MM, 

PTG, PA, PB 

Да Нет Польша В режиме файлового обмена: 

1С-Предприятие, Монолит, JD 

Edwards, SAP/R3, Microsoft 

Dynamics NAV (Navision), 

Microsoft Dynamics AX 

(Axapta), Helios, K2 

SAP 

Manufacturing 

Execution 

(SAP ME) 

Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

RAS, DPU, 

DOC, DCA, 

LM,  QM, PM, 

PTG, PA 

Нет Да Германия SAP ERP 

Simatic IT 

Production 

Suite 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

Непрерывное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM,  

QM, PM, MM, 

PTG, PA 

Да Нет Германия SAP R/3 

СПРУТ-ОКП Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM, PM, 

MM, PTG, PA 

Нет Нет Россия 1С-Предприятие 

ERP и MES 

система 

«ТЕХНОКЛА

СС» 

Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

Рецептурное 

производство 

Непрерывное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM,  

QM, PM, MM, 

PTG, PA 

Нет Нет Болгария ERP «ТЕХНОКЛАСС» 

MES система 

«ФОБОС» 

Машинострое

ние 

Дискретное 

производство 

RAS, ODS, 

DPU, DOC, 

DCA, LM,  

QM, PM, MM, 

PTG, PA 

Да Нет Россия SAP R/3 

 

Анализ данных таблицы 1 показывает, что из всего перечня применяемых систем, 

российских наибольшее количество, что создает условия для жесткой конкуренции на рынке. 

Однако, поддержка стандарта ISA-95 в российских системах либо отсутствует, либо 
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реализована частично, что может создавать проблемы как со стороны заказчика, так и для 

компании разработчика системы. 

В том случае, если крупное предприятие уже имеет ERP – систему, например 1C или 

Галактику, то данные системы могут комплектоваться собственных модулем MES, который 

в большей степени соответствует особенностям российского производства, являются 

достаточно гибкими. Другая ситуация возникает при наличии MS/Axapta или SAP/R3. В этом 

случае внедрить MES-систему другого вендора будет затруднительно, а полная замена ERP-

системы сопряжена с большими затратами. 

Проведя анализ существующих MES-систем можно сделать вывод, что на российском рынке 

представлено достаточно большое количество отечественных разработок, которые обладают 

обширным функционалом для удовлетворения потребностей оперативного управления 

производства машиностроительных предприятий. 
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WMS – ОСНОВА ЭФФЕКТИВНОЙ ОРГАНИЗАЦИИ СКЛАДСКОГО ХОЗЯЙСТВА В 

ПРОМЫШЛЕННОСТИ 

 

Лукьянова Е. Л. , студентка 4 курса 

Виноградская О.В., доцент, к.э.н. 
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Работа склада промышленного предприятия – это один из ключевых элементов эффективной 

организации работы предприятия. И если хранение организовано неправильно, то 

последствия этого напрямую отражаются на работе предприятия. 

Проведенный анализ выявил наиболее распространенные проблемы в работе складского 

хозяйства: 

- низкая скорость работы склада, 

- отсутствие точной информации о наличии и местонахождении товаров на складе, 

- пересортица и ошибки при сборе заказов, 

- сложность проведения контрольных процедур и невозможность это делать без остановки 

работы склада, 

- неуправляемость работы склада 

Избежать эти проблемы позволит установка системы управления складом или WMS-системы 

(Warehouse Management System), которая появилась еще в 80-х годах за рубежом. [1]. Это 

аппаратно-программный комплекс, обеспечивающий автоматизацию и интеллектуальное 

управление складскими процессами с поддержкой современного технологического и 

специализированного складского оборудования. 

Преимущество западных программных продуктов, имеющих многолетний опыт внедрения, 

очевидно. Зарубежные WMS-системы, стоящие значительно дороже, имеют, как правило, 

модульную структуру. Эта опция позволяет набирать желаемую конфигурацию из блоков 

модулей и тем самым добиваться оптимальной конфигурации системы.  Западные WMS-

системы могут использоваться компаниями разных сфер деятельности.  

  Стоит отметить, что российские разработки представлены несколькими компаниями: 

«WMS БУХта», Solvo, «Система №1». Некоторые эксперты относят к WMS систему 

«1С Логистика», однако, это скорее учетная система, чем WMS». Несомненно, у многих 

российских WMS-систем существуют хорошие перспективы на будущее и уже имеется своя 

клиентская база.  Несмотря на это отечественным продуктам пока еще очень тяжело вести 

конкурентную борьбу в верхних ценовых сегментах с WMS-системами, входящими в TOP 5 

мировых рейтингов». 

В зарубежной литературе по автоматизации складов выявлены две ключевые группы задач, 

которые позволяет решить система WMS, представим их ниже: 

1. WMS должна создавать, отслеживать и отгружать товарные запасы со склада. 

2. WMS должна автоматизировать технологические процедуры, связанные с созданием, 

отслеживанием и отгрузкой товарных запасов со склада. 

Основное отличие между складскими информационными системами формируется на основе 

набора задач, которые они могут решать. Таким образом, системы, которые  решают только 

первую часть задач, относятся к группе контролирующих систем, их также называют  « 

системы-локаторы» (Product Locator and Control Systems). Системы, которые решают оба 

класса задач, среди которых ключевое значение имеет автоматизация процесса управления, 

являются полнофункциональными системами управления складом (Warehouse Management 

System). 

Главное отличие между двумя представленными классами складских систем состоит в том, 

что «локаторы» - помощники складского персонала в выполнении основных складских 

технологических операций. Их ключевая обязанность — реализация контрольных функций 

за состоянием товарных запасов и выработка рекомендаций по приему, размещению, сборке 
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заказов и отгрузке товаров со склада. При этом принятие решений в большинстве ситуаций 

и выбор способа действий сохраняется за складским персоналом.              

Основным отличием систем класса WMS от «локаторов» является автоматизация функций 

оперативного управления складом. Именно WMS непосредственно формирует задания 

и управляет складским персоналом и техникой в автоматическом режиме, оставляя 

за менеджерами склада функции наблюдения за ходом технологического процесса 

и разрешения проблемных ситуаций. 

Среди существующих систем управления складами принципиально можно выделить три 

основных класса систем. 

1. Заказные системы обычно внедряются на крупных складских комплексах со сложной 

технологией выполнения операций. Основными мировыми поставщиками систем данного 

класса являются американские компании Manhattan Associates, EXE Technologies, Catalyst 

International, RedPairie. Сроки разработки и внедрения систем данного класса могут 

составлять 1-2 года и более, а стоимость подобных проектов измеряется миллионами 

долларов. 

2. Адаптируемые системы. Данный класс систем является наиболее динамичным сектором 

рынка складских систем управления, ориентируемых на средние предприятия (от 25 до 50 

пользователей системы) со складами с достаточно сложным технологическим процессом, 

основанном на стандартных складских функциях. 

Данный сектор включает десятки компаний, среди которых можно назвать HighJump 

Software, MARC Global, Swisslog, PSI logistics GmbH и другие. Адаптируемые системы 

строятся обычно на Unix или Windows платформах и в большинстве случаев используют 

в качестве СУБД решения компании Oracle.  

На российском рынке в данном классе представлены системы Advantics (PSI logistics), 

Solvo.WMS (разработанная на основе опыта внедрения системы американской компании 

RGTI, которая позже вошла в состав MARC Global) и система CoreWMS («Аргус Софт»). 

3.Стандартные «коробочные» системы. Для систем данного класса можно выделить 

несколько основных особенностей. «Коробочные» решения, как правило, ориентированы 

на малые и средние компании с числом пользователей от 10 до 25 человек, со складами, 

имеющими типовые технологические процессы и сравнительно простую топологию.  Как 

правило, данные системы ориентированы на автоматизацию оптовых складов 

и распределительных центров, а также коммерческих складов, не оказывающих 

дополнительные услуги. 

Среди западных систем, представленных в России, в данном классе можно отметить системы 

RadioBeacon WMS (Radio Beacon Inc., представитель в России компания «Пилот») и AWACS 

(Lambda Business Systems, представитель в России компания «Ламбда Ф. С. Ю.»). 

Следует отметить, что основной особенностью западных «коробочных» систем является 

ориентация на международные логистические и складские стандарты, среди которых 

ключевым фактором является обработка товара на складе с использованием стандартного 

кода товарных упаковок (например, UPC). Поскольку данные системы, как правило, 

не поддерживают идеологию работы с грузами, то подтверждение правильности отбора 

в них ведется сканированием кода товара на упаковке, наличие которого за рубежом 

является складским стандартом. Данное обстоятельство является дополнительным 

ограничением для использования западных систем в России, где пока невозможно 

рассчитывать на тотальную маркировку продукции поставщиками. Кроме того, опыт 

внедрения на реальных объектах показывает, что даже при наличии подобной маркировки 

у российских поставщиков она зачастую не соответствует требованиям международных 

стандартов.  

Подводя итого, отметим, что WMS система решает следующие складские задачи: прием 

заявок и товара на склад, автоматизация единовременной приемки и отгрузки товара, 

размещение ТМЦ, управление запасами, прием заказов от клиента, планирование заказов, 
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сбор заказа, отгрузка. инвентаризация, управление хранением и производственными 

мощностями, штучный и коробочный отбор и др. 

Еще одной важной функцией WMS является биллинг, то есть автоматизированный расчет 

стоимости (себестоимости) хранения, основанный на текущем учете загрузки ячеек. Эта 

функция особенно актуальна для организаций, предоставляющих услуги временного 

хранения товаров сторонним грузовладельцам. С ее помощью можно подсчитать стоимость 

оказанных грузовладельцам услуг по обработке товаров (механизированная и ручная 

погрузка-разгрузка, обмотка пленкой). 

Таким образом, правильное использование программных продуктов в управлении складским 

хозяйством является актуальным моментом в организации предприятия и может принести 

значительные выгоды.  
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Бизнес-процессы в организации очень сложны. Современная организация – это сложная 

система взаимосвязанных компонентов. Этими связями и выступают бизнес-процессы, 

которые условно можно разделить на три группы: основные процессы, обеспечивающие 

процессы управления. 

 Понятие получило распространение в связи с переходом к процессно-

ориентированной организации и процессно-ориентированному менеджменту предприятия. 

На сегодняшний день не существует единой общепринятой типологии бизнес-процесса. 

Поэтому одновременно используется множество различных понятий и обозначений, как 

например, основной процесс, главный процесс, процесс создания стоимости, 

производственный процесс и т.д. Характерными для компаний процессами являются, 

например, выполнение заказа, разработка продукта, управление компанией, доставка 

продукции. На практике в каждой компании существуют типичные для их сферы, 

взаимосвязанные друг с другом бизнес-процессы, имеющие своей целью создание и 

реализация стоимости, продуктов и услуг. 

 Бизнес-процесс (Business Process) – установленная последовательность действий, 

требующая определенного входа, достигающая определенного выхода и использующая 

определенные ресурсы, которая служит для реализации работы или услуги для внутреннего 

или внешнего клиента. В англоязычной литературе бизнес-процесс представляется как 

множество из одной или нескольких связанных операций или процедур, в совокупности 

реализующих некоторую цель производственной деятельности, осуществляемой обычно в 

рамках заранее определенной организационной структуры, которая отражает отношения 

между участниками[1]. 

 Что такое моделирование бизнес-процессов? 

 Моделирование бизнес-процессов (Business Process Modeling) – ориентированное 

по целям, разработанное по определенной систематике и форме представления отображение 

бизнес-процесса. 

 Целью моделирования является систематизация знаний о компании и ее бизнес-

процессах в наглядной графической форме более удобной для аналитической обработки 

полученной информации. Модель должна отражать структуру бизнес-процессов 

организации, детали их выполнения и последовательность документооборота [2]. 

 Структура модели отражает по существу логическую предметно-временную 

последовательность функций, рассматриваемых в рамках определенного процесса. Общие 

характеристики модели служат основой для документации, анализа, организации, 

автоматизированной обработки и поддержки процессов, а также для их содействия и 

коммуникации. 

 ЦЕЛИ МОДЕЛИРОВАНИЯ БИЗНЕС-ПРОЦЕССОВ: 

- Документирование бизнес-процессов предприятия для того 
чтобы своевременно получать данные; 

чтобы представлять действительную ситуацию в организационной единице предприятия, 

чтобы перемещать бизнес-процессы в другие подразделения, 

чтобы регулировать рабочие процессы и методы через механизм внешнего управления, 

чтобы выполнять обязанности перед бизнес-партнерами или бизнес-сообществом 

 (например, по сертификации предприятия), 

чтобы удовлетворять действующим правовым нормам, 
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чтобы обучать сотрудников или вводить в курс дела, 

чтобы избегать потерь знаний (например, при увольнении сотрудника) 

чтобы поддерживать менеджмент качества и управление охраной окружающей среды. 

- Подготовка / проведение оптимизации бизнес-процессов: 
чтобы вводить новые организационные структуры, 

чтобы изменять при изменении рыночных условий задачи предприятия, 

чтобы перестраивать или улучшать процессы предприятия. 

- Подготовка автоматизации и внедрения информационных технологий, 

- Установление показателей процесса и контроля резуьтативности, 

- Проведение benchmarking между подразделениями предприятия, партнерами и 

конкурентами, 

- Нахождение Best Practice (лучшего опыта в компании, регионе, отрасли), 

- Сопровождение организационных изменений 
как продажа или частичная продажа; 

как дополнительная покупка и интеграция предприятия или склонов предприятия; 

как внедрение(вступление) или смена(переключение) систем ИТ или организационных 

структур; 

- Участие в конкурсах (например, конкурс EFQM, премия фонда Людвига Эрхарда и др.) 

Общей тенденцией современной организации и моделирования бизнес-процессов на 

предприятии является переход от функционально-ориентированной к процессно-

ориентированной модели. Принципиальные различия нового подхода показаны на рисунке 4. 

Моделирование бизнес-процессов предполагает рассмотрение не только их типологию, но и 

учет уровня[3]. 

 Представление бизнес-процессов предполагает использование соответствующих 

инструментов: символы, показатели, графики, диаграммы, графы, бланки, а также таких 

решений, как специальное программное обеспечение. 

Использование автоматизированных методов позволяет снизить затраты, провести 

симуляцию и визуализацию возможных процессных решений, а также применять и 

модифицировать ранее разработанные решения. Существуют различные программные 

продукты для решения задач анализа и организации процессов. Их можно разделить на 3 

группы: 

Стандартные графические пакеты, для представления процессов в электронном виде 

(визуализация).Например: ABC-FlowCharter, CorelFlow, Visio. 

Программное обеспечение для анализа процессов построено на базе графических пакетов и 

позволяет, наряду с визуализацией, обрабатывать некоторые данные 

процессов. Например: Ablauf-Profi, Proplan, Vamos-BE. 

Процессно-ориентированное программное обеспечение. Эта группа предлагает широкие 

функциональные возможности. Обычно в данных продуктах реализованы модули для 

анализа, моделирования и визуализации процессов, а также поддерживаются оценка и 

документация. Некоторые системы позволяют строить анимационные 

модели. Например: SYCAT, ARISToolset, AENEIS, AIBAS. 

 Значение бизнес-моделирования. 
 Приступая к разработке бизнес-моделей, организации выделяют определенные 

человеческие и материальные ресурсы для реализации проекта. При этом улучшения в 

результате проделанной работы должны превосходить эти издержки. Чем же бизнес-модель 

в итоге помогает функционированию организации? Можно выделить несколько наиболее 

заметных и широко известных положительных эффектов, проявляющихся при грамотном и 

системном описании бизнес-процессов: 

повышение прозрачности, управляемости и контролируемости деятельности организации на 

всех уровнях. 

снижение времени выполнения и издержек, повышение качества и эффективности бизнес-

процессов. 

http://www.up-pro.ru/encyclopedia/optimizacija-biznes-processov.html
http://www.up-pro.ru/encyclopedia/organizacionnaya-struktura.html
http://www.up-pro.ru/encyclopedia/benchmarking.html
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возможность тиражировать бизнес-организации (создавать дополнительные клиентские 

отделения, офисы, представительства). 

комплексное и устойчивое развитие организации, системный подход к принятию решений. 

уменьшение зависимости от персонала, правильный подбор сотрудников, повышение 

эффективности работы персонала и руководителей. 

повышение лояльности и удовлетворенности клиентов и, как следствие, репутации 

организации. 

финансовый результат. 

Однако есть и другие аспекты, которые не так хорошо известны широкому кругу 

руководителей и собственников бизнеса[4]. 

 Схема бизнес-процесса (Business Process Diagram) – это представление пошаговых 

процессов,  где схемы обычно создаются как блок-схемы, в которых фигуры представляют 

этапы процесса, а последовательность этапов обозначается стрелками. 

Многие российские компании используют в своей деятельности текстовое описание бизнес-

процессов в документах, которые являются процессными регламентами. Но для целей 

анализа и оптимизации деятельности компании данный вариант не идеален. Описание 

бизнес-процесса в текстовом виде сложно представить и анализировать системно. При 

восприятии и анализе текстовой информации человеческий мозг раскладывает ее на ряд 

образов, на что уходят дополнительное время и умственные усилия[5]. 

 
Рисунок 7. Простая блок-схема бизнес-процесса с использованием символов. 

 Бизнес-моделирование: особенности практического применения. 
 Главная особенность бизнес-моделирования заключается в том, что в его основе 

должны лежать бизнес-процессы. Именно система управления бизнес-процессами (СУБП) 

является фундаментом, на котором строится большое количество других систем управления 

и технологий. 

Во многих организациях активно внедрялись и продолжают внедряться различные подходы, 

методики и технологии управления, совершенствования и оптимизации. Практика 

показывает, что в некоторых случаях данные методики имеют успех на первоначальном 

этапе внедрения, но потом постепенно утрачивают свою эффективность и забываются. 

Безуспешность попыток улучшения работы организации с помощью этих подходов / методик 

часто обусловлена несистемностью и разрозненностью действий, не предполагающих 

глубокого анализа и коренных изменений в работе организации. 

Основной способ преодоления данной проблемы - это внедрение в организации процессного 

подхода к управлению (то есть построение системы управления бизнес-процессами) как 

основы для реализации других методик, технологий управления / совершенствования и 

оптимизации. 
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Современный крупный склад — это сложное техническое сооружение, которое состоит из 

многочисленных взаимосвязанных элементов, имеет определенную структуру и выполняет 

ряд функций по преобразованию материальных потоков, а также накапливанию, переработке 

и распределению грузов между потребителями. Перемещение материальных потоков в 

логистической цепи невозможно без концентрации в определенных местах необходимых 

запасов, для хранения которых предназначены соответствующие склады. 

В связи с этим проблемы, связанные с функционированием складов, оказывают значительное 

влияние на рационализацию движения материальных потоков в логистической цепи. 

Правильный выбор параметров склада позволяет значительно снизить затраты на хранение, 

что в свою очередь позволит увеличить прибыльность компании. 

По мнению А. Гаджинского [2] совокупность работ, выполняемых на различных складах, 

примерно одинакова. Поэтому автор выделяет  схожие функции складов представленные на 

рисунке 1. 

 
Рис. 1 - Функции складов в логистической системе [2] 

Основное назначение склада – это концентрация запасов, их хранение и обеспечение 

бесперебойного и ритмичного снабжения заказов потребителей. 

Склад решает разнообразные задачи представленные на рисунке 2. 

 
Рис. 2 - Задачи складов в логистической системе [4] 

Разнообразие видов складов в логистической системе, выполняемые ими функции и задачи, 

особенности перерабатываемых грузов требуют их систематизации и изучения.  

Общепринятая (еще со времен CCCР) [3] классификация складов систематизирует их по 

основным признакам: по отношению к базисным функциональным областям логистики и 

участникам логистической системы, виду продукции, форме собственности, 

функциональному назначению, уровню специализации, степени механизации складских 

операций, виду складских зданий и сооружений, возможности доставки и вывоза груза. 

С целью описания характеристик самого складского помещения, а также складского 

хозяйства, логистической компанией Swiss Realty Group [6] в 2004 году была разработана 
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система классификации, наиболее полно отражающая характеристики складского 

помещения, как логистической и маркетинговой единицы.  

Однако, специалисты компании Knight Frank [7] считают, что предложенная классификация 

представляет необъективную картину рынка. В конце 2004 года  компания предоставила 

новую доработанную классификацию, включающую: 

- склады класса А – с делением на подклассы A+ и А; 

- склады класса В – с делением на подклассы В+ и В;  

- класс С;  

- класс D.  

В классификации отражены преимущественно технические характеристики объектов без 

учета их месторасположения. Однако критерий географического местоположения, в 

частности транспортной доступности и удаленности от главных магистралей, является одним 

из основополагающих при принятии компанией решения об аренде объекта. 

Ещё одна классификация складских помещений, разработанная известной компанией Jones 

Lang LaSalle [8], подразделяет складские помещения на четыре категории: класс А, класс В, 

класс С и класс D.  

Эксперты международной консалтинговой компании Knight Frank, руководствуясь 

меняющимися потребностями рынка складской недвижимости в России, выявили 

необходимость в детализации и обновлении существующей классификации складских 

помещений, разработанной более 10 лет назад.  

Качественные изменения, произошедшие на рынке складской недвижимости за последние 10 

лет, привели к появлению новых, лучших проектов складских комплексов. В связи с этим 

возникла необходимость скорректировать критерии классификации. 

В 2013 году классификация была доработана в соответствии с рыночной практикой. 

Обновленная классификация описывает конструктивные особенности для складских зданий 

класса А+, включая технические и инженерные характеристики складского здания, 

особенности участка и прочие параметры. 

Согласно версии классификации, разработанной компанией Knight Frank  в 2013 году [1], все 

складские помещения подразделяются на следующие классы: 

качественные складские площади: 

- склады класса А+; 

- склады класса А; 

- склады класса В; 

- прочие объекты: 

- склады класса С — объекты складского назначения, которые не могут быть 

классифицированы как класс А+, А или В. 

В приведённой классификации, так же как в классификации компании Knight Frank,  не 

учитывается месторасположение. Поэтому она может быть использована на всей территории 

страны. Различные классификации складских помещений применяются всеми участниками 

рынка складской недвижимости: арендаторами и конечными покупателями складских 

площадей, аналитиками, консультантами, брокерами и инвесторами. 

В настоящее время аналитики рынка не пришли к единому мнению, какая классификация 

наиболее приемлема и удобна. Имеющиеся классификации зачастую повторяют друг друга и 

имеют тенденции к расширению признаков и факторов, по которым следует относить объект 

недвижимости к тому или иному классу. 

Ещё один немаловажный аспект складской логистики - это оптимизация складского 

хозяйства — сложная задача, которая начинается с анализа существующих складских 

мощностей и их оснащения, а также с применяемой технологии и ее соответствия специфике 

товарных потоков и требованиям клиентов. 

Рассмотрев способы оптимизации складской деятельности российских и зарубежных 

компаний, нами выделены схожие рекомендации по оптимизации работы складов: 
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- максимально использовать системы управления складом (WMS), радиотехнологии (RF), 

штриховое кодирование; 

- возить максимальное число поддонов; 

- составлять рациональную схему расположения товаров на складе; 

- анализировать структуру подбираемых заказов; 

- организовывать подбор заказов партиями; 

- обязать поставщиков помечать штрих – кодами упаковки; 

- внедрять интегрированные системы управления предприятием;  

- стратегически принимать решения и думать; 

- вести лояльную политику по отношению к сотрудникам; 

- применять кросс – докинг. 

Высокотехнологичное оборудование и современные технологии способны с легкостью 

повысить производительность склада. Поэтому если предприятие обладает значительными 

средствами, которые будут направлены на оптимизацию складского хозяйства, то 

проведённые мероприятия позволят значительно сократить производственный цикл и 

повысить производительность предприятия. 

Опыт показывает, что своевременное инвестирование в реализацию проектов по 

оптимизации складских технологий существенно повышает эффективность управления 

предприятием, имеющим складской комплекс, а также позволяет избежать серьезных 

ошибок. Именно поэтому важно предупреждать проблемы при управлении предприятием, 

развивая собственный персонал и используя лучший опыт других компаний [5]. 

Эффективное функционирование любого предприятия в первую очередь зависит от 

слаженной деятельности всех его подразделений, начиная от отдела закупок и заканчивая 

отделом распределения готовой продукции. При этом необходимо отметить, что 

немаловажную роль в успешной деятельности предприятия играет хорошо налаженная 

деятельность складского хозяйства. И если предприятие не уделяет ему должного внимания, 

то нестабильность  работы может негативно сказаться на общем результате деятельности. 
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Мотивацию можно считать одним из методов управления, составной частью процесса 

управления, направленных на достижение конкретной цели менеджмента – заставить людей 

эффективно трудиться. Основой мотивации являются мотивы, определяемые характером 

личности, ее ценностной ориентацией и направляющей ее деятельностью. 

В структуру мотива труда входят: потребность, которую хочет удовлетворить работник; 

благо, способное удовлетворить эту потребность; трудовое действие, необходимое для 

получения блага; цена - издержки материального и морального характера, связанные с 

осуществлением трудового действия [2]. 

Цели, преследуемые менеджерами в практике мотивации, вполне конкретны. Они 

направлены на то, чтобы связать интересы работников организации с целью ее деятельности. 

Интересы работников выражаются в наличии у них определенных потребностей и в 

стремлении удовлетворить эти потребности.  

Важно учитывать, что у любого наемного труда есть особенность. Она состоит в том, что 

условия труда предопределяются менеджерами организации. Они не всегда устраивают тех, 

кто приходит в организацию трудиться, нередко вынужденно. Если интересы работника и 

предоставленные ему условия труда не совпадают, то труд будет порождать разное 

отношение у работников. 

Идеальной ситуацию с мотивацией в организации можно иметь тогда, когда у каждого 

работающего в ней будет в душе свой «храм», который будет определять характер 

отношения работающего к своему труду. Создать такой храм в душе во многом призван 

руководитель.  

Согласно теориям мотивации, существование потребностей, как правило, обнаруживается в 

поведении людей. Ведь именно они показывают физиологическую и психологическую 

необходимость в чем-либо. 

Потребности свойственны всем людям, но это не значит, что они всегда, и в одинаковой 

степени остро  их ощущают. Бывает и так, что потребности приводят человека в состояние, 

называемое побуждением, которое означает стремление к достижению определенной цели. 

Достижение такой цели обычно означает удовлетворение потребности, в той или иной 

степени. 

Если человеку удалось определенным образом удовлетворить ту или иную потребность, то 

он будет стремиться и в будущем, в подобных обстоятельствах, решать проблему 

удовлетворения потребностей тем же способом. Задача менеджеров, с одной стороны, 

создавать в организациях такие условия труда, которые бы позволяли людям удовлетворять 

потребности. С другой стороны-обеспечивать достижение целей организации. Чтобы 

менеджерам было удобнее решать эту сложную задачу, при разработке теории мотивации 

потребности человека были разделены на группы.  

Большинство ученых придерживаются мнения, что целесообразно делить потребности 

людей на 2 большие группы: первичные потребности (физиологические) и вторичные 

(психологические). 

К первой группе относят потребности в пище, воде, жилище, воздухе, сне. Ко второй группе 

– потребности в успешной деятельности, в признании, во власти, в привязанности, в 

самовыражении. 

Когда менеджеры ориентируются на удовлетворение потребностей людей в организациях, 

они сталкиваются со многими сложностями. Во-первых, они узнают, что совокупность 

потребностей каждого отдельного работника организации всегда индивидуальна. Во-вторых, 
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люди, добившиеся удовлетворения потребностей, ведут себя по-разному. В-третьих, у 

менеджеров возникают обычно трудности с созданием для каждого индивидуальных 

условий труда. Порой их просто невозможно создать. 

Различия между людьми приводят к тому, что средства мотивации, разработанные для одних 

сотрудников, оказываются неподходящими для других. Формы мотивации, рассчитанные на 

одни условия труда, перестают «работать» в других условиях. 

Есть и другие препятствия на пути мотивации труда. Нередко они возникают в связи с 

реорганизациями структур, перераспределением обязанностей внутри них и в связи с 

другими причинами. В число последних можно отнести различную ценностную ориентацию 

людей. Для одних людей в силу разных обстоятельств большее значение имеют 

материальные стимулы труда, для других - важнее моральное удовлетворение, возможность 

самореализации [3]. 

Весь круг проблем мотивации персонала на предприятиях  нашей страны можно свести к 

следующим: экономические, социально-психологические, управленческие и нравственные. 

Экономические проблемы можно разделить на три основных: низкая заработная плата, 

обеспечение связи результата и оплаты труда, дифференциация компаний по возможностям 

мотивации работников к труду в зависимости от ресурсов. Уровень заработной платы 

формирует определённую интенсивность труда, ответственность, инициативность работника. 

При сохранении в течение длительного времени низкого уровня заработной платы 

формируются определенные типы поведения работника.  

Возможность мотивировать работника со стороны предприятия во многом определяется его 

положением на рынке и имеющимися ресурсами. Небольшие коммерческие компании в 

России стараются уйти даже от элементарного социального пакета, закрывая всю 

мотивационную политику только более-менее высокой заработной платой. Бюджетные 

организации, наоборот, всегда предоставляют социальный пакет в соответствии с Трудовым 

кодексом  при низкой заработной плате. 

Круг социально-психологических проблем во многом связан с российским менталитетом. 

Россия – это страна между Западом и Востоком, и русский менталитет формировался именно 

на пересечении двух противоположных и противоречивых влияний. Вот почему система 

мотивации в России такая же противоречивая. Большой промежуток времени мотивация 

зависела от идеологии коммунизма, и сформировались определённые модели. Во-первых, 

это модель «кнута и пряника» – наиболее эффективный метод, сочетающий систему 

наказаний и поощрений (данный метод очень актуален и в наше время). Во-вторых, 

мотивация строго подчинялась стандартам и нормативам, спускавшимся «сверху», у 

руководителей не было права выбора действия и решения. Недостаточная оценка трудового 

вклада или же вообще полное его игнорирование, иногда приводили к работе принципа 

«инициатива наказуема». Отсутствие возможности использования своего потенциала 

способствовало снижению мотивации. Третьей моделью является коллективизм – спорный 

термин, способствующий как повышению производительности и улучшению качества труда, 

так и снижению индивидуальных достижений и индивидуального роста. Многие черты 

мотивации общества в СССР ушли в прошлое, но многое сохранилось на практике и сейчас 

[4]. 

К управленческим проблемам можно отнести большую распространённость 

административного (авторитарного) стиля управления. Человек – главный ресурс, а значит, 

на первое место выходит вопрос о гибкости механизма его эксплуатации. Вот почему 

руководитель должен быть не просто профессионалом, но и лидером, имеющим свою 

управленческую команду. Следовательно, с формированием мотивации к труду всё больше 

связывается переход от административного стиля управления к лидерскому. 

Нравственные проблемы в России в основном связаны с воровством на предприятиях. Эта 

проблема зависит от особенностей российского менталитета: около половины россиян 

считают воровство на предприятиях нормой (раз работнику недоплачивают, он имеет полное 

моральное право «добрать» то, что недоплатили). 
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В России все вышеизложенные проблемы мотивирования должны быть успешно решены, 

иначе под сомнением будет находиться дальнейшее развитие и процветание российского 

производства, повышение уровня жизни населения за счёт собственных ресурсов и 

улучшение общего благополучия государства. 
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Качество жизни, развитие человека и человеческий капитал – эти понятия составляют 

содержательную характеристику современных подходов к проблемам экономического роста 

и развития общества [1]. Постановка этих проблем не является новой. В разные периоды 

развития научная мысль вновь и вновь обращалась к ним. Они являлись ключевым вопросом 

философских, экономических, социологических работ.  

Конец 80-х и начало 90-х годов ознаменовались формированием концепций и теорий, в 

которых по-новому рассматривается роль человека. Прежде всего, это концепция 

устойчивого развития и концепция развития человека, стержневой идеей которых является 

положение о том, что человек - цель экономического роста, а не его ресурс. Под качеством 

жизни в современных концепциях качества понимают комплексную характеристику 

социально-экономических, политических, культурно-идеологических, экологических 

факторов и условий существования личности, положения человека в обществе. 

Исследование качества жизни населения конкретной территории является общепринятым в 

международной практике, высокоэффективным, экономным методом оценки социального 

благополучия как населения региона в целом, так и отдельных его групп, экономического и 

жизненного потенциала людей, возможность населения инвестировать в экономику и в себя, 

возможность удовлетворять свои потребности.  

Действующая в Белгородской области система управления процессами улучшения качества 

жизни населения направлена преимущественно на социальную самореализацию городских 

жителей. Система управления процессами улучшения качества жизни населения включает 

как прямое, так и косвенное управленческое воздействие. Первое направлено 

непосредственно на сами показатели качества жизни, второе - на условия, обеспечивающие 

их улучшение. При управлении процессами улучшения качества жизни высока вероятность 

ошибки «стратегической подмены», т.е. подмены управленческих целей средствами 

(условиями) их достижения. Во избежание этой ошибки необходимо ориентироваться на 

принципы соответствия и синхронности жизненных условий качественным показателям 

жизни [2]. 

Социологический опрос, проведенный в январе 2010 года научно-исследовательской 

лабораторией по проблемам качества жизни населения, в частности, показал, что 

общественное мнение довольно благоприятно воспринимает ситуацию в регионе. 16,75 % 

участников опроса оценили общее положение дел в области как хорошее, 45,85 % - как 

скорее хорошее, чем плохое, 20,41 % - как в той или иной мере плохое. При этом однозначно 

негативную оценку ситуации дали лишь 4,26 % белгородцев. Разумеется, никто не отрицает, 

что сохраняется недостаточный уровень доходов определенной части населения, непростой 

остается ситуация в ряде хозяйств аграрного комплекса. По-прежнему часть молодежи 

озабочена перспективой личного жизненного успеха, который невозможен без хорошего 

образования [3]. 

При оценке качества жизни населения Белгородской области использованы индексы 

развития человеческого потенциала (ИРЧП), а также показатели, характеризующие:  

количественный и качественный состав населения; 

доходы; 

бедность и социальную защищенность,  

занятость; 

жилье; 

здоровье; 
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образование; 

культуру; 

транспорт и связь; 

услуги;  

экологию; 

личную безопасность. 

ИРЧП рассчитывается как среднее геометрическое трех индексов: 

,                                               (1) 

где ИОПЖ – индекс ожидаемой продолжительности жизни,  

ИО – индекс образования,  

ИД – индекс дохода. 

Для перевода показателей в индексы со значениями от 0 до 1, что позволит их складывать, 

используется следующая формула: 

,                                                 (2) 

где min(x) и max(x) – соответственно минимальные и максимальные значения показателя х 

среди всех исследуемых стран.  

Для индекса продолжительности жизни за максимальный уровень принят возраст 85 лет, за 

минимальный – 25 лет; для индекса уровня образования населения стандарты составляют 

соответственно 0 и 100%.  

,                                                             (3) 

Индекс реального ВВП на душу населения определяется по схеме: минимальное значение 

равно $100, максимальное – $ 40000. 

                                                           (4) 

Второй индекс есть средняя арифметическая взвешенная из индекса грамотности старшего 

поколения (ИГСП) (25 лет и старше; это примерно 70% всего населения при 

продолжительности жизни 85 лет) и индекса совокупной доли учащихся начальных, средних 

и высших учебных заведений (ИДУ) (возраст моложе 25 лет; это 30% населения). В этом 

случае индекс образования имеет вид:  

                                              (5) 

Таким образом, расчет каждой составляющей сводного индекса заключается в оценке 

относительного расстояния между ее фактическим значением и максимальным, являющимся 

конечной целью развития. На основании расчетов выводится величина ИРЧП. К странам с 

очень высоким (42 страны) и высоким (43 страны) уровнем развития относятся те, значение 

ИРЧП для которых колеблется от 0,950 до 0,804; со средним (42 страны) – от 0,803 до 0,503 и 

с низким (42 страны) – менее 0,503. По данным за 2011 г., опубликованным в 2013 г., самые 

высокие ИРЧП у Норвегии, Австралии, США. Россия на 55-м месте [4]. 

Индекс продолжительности жизни в области составляет 0,7715 единицы. Индекс 

образования равен 0,904 единицы и индекс среднедушевого дохода 0,749 единицы. 

Сводный ИРЧП составляет по России в целом - 0,805, по Белгородской области - 0,866, т.е. 

Белгородская область характеризуется высоким уровнем развития (табл. 1). По 

интегральному показателю качества жизни, рассчитанному относительно среднероссийской 

величины, Белгородская область занимает 5 место. 
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Таблица 1 - Рейтинг регионов по индексу развития человеческого потенциала (ИРЧП) 2015 г. 

 

 
Индекс 

дохода 

Средняя 

продолжи-

тельность 

жизни (лет) 

Грамот-

ность 

Доля 

учащихся в 

возрасте 7-24 

лет 

Индекс 

образо-

вания 

ИРЧП Место 

Российская 

Федерация 
0.816 65,62 99.7 73.4 0.907 0.805  

г. Москва 0.943 73,56 99.96 100.0 0.999 0.931 1 

г. Санкт-

Петербург 
0.828 71,49 99.9 95.9 0.985 0.887 2 

Белгородская 

область 
0.794 71,29 99.7 73.9 0.904 0.866 5 

Республика 

Татарстан 
0.842 70,43 99.6 69.6 0.888 0.809 6 

 

Сравнительная динамика изменения качества жизни населения Белгородской области 

проявляется в тенденциях роста численности населения, увеличения удельного веса 

населения в трудоспособном возрасте, уменьшения демографической нагрузки на 

работающее население, роста численности учащихся общеобразовательных школ и 

студентов [5]. 

Белгородская область достигла таких показателей благодаря «Программе улучшения 

качества жизни населения Белгородской области». Эта программа была утверждена законом 

Белгородской области, принятым областной Думой еще 27 февраля 2003г. Целью этой 

программы является формирование организационно - управленческого механизма, 

обеспечивающего достижение для населения Белгородской области достойного качества 

жизни, а также его постоянное улучшение в долгосрочной перспективе. 
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Мотивация — это совокупность стойких мотивов, определяемых характером личности, ее 

ценностной ориентацией и направляющей ее деятельностью. Что касается трудовой 

деятельности, то это стремление работника удовлетворить свои потребности в определенных 

благах посредством труда, направленного на достижение целей организации. Здесь под 

работником понимается сотрудник как звено структуры организации [1]. 

Мотивацию можно считать одним из методов управления, составной частью процесса 

управления, направленных на достижение конкретной цели менеджмента – заставить людей 

эффективно трудиться. 

Основой мотивации являются мотивы.  

В структуру мотива труда входят:  

потребность, которую хочет удовлетворить работник;  

благо, способное удовлетворить эту потребность;  

трудовое действие, необходимое для получения блага;  

цена – издержки материального и морального характера, связанные с осуществлением 

трудового действия [2]. 

Цели, преследуемые менеджерами в практике мотивации, вполне конкретны. Они 

направлены на то, чтобы связать интересы работников организации с целью ее деятельности. 

Интересы работников выражаются в наличии у них определенных потребностей и в 

стремлении удовлетворить эти потребности.  

Важно учитывать, что у любого наемного труда есть особенность. Она состоит в том, что 

условия труда предопределяются менеджерами организации. Они не всегда устраивают тех, 

кто приходит в организацию трудиться, нередко вынужденно. Если интересы работника и 

предоставленные ему условия труда не совпадают, то труд будет порождать разное 

отношение у работников. 

Идеальной ситуацию с мотивацией в организации можно иметь тогда, когда у каждого 

работающего в ней будет в душе свой «храм», который будет определять характер 

отношения, работающего к своему труду. Создать такой храм в душе во многом призван 

руководитель.  

Во многих странах, как и в современной России с занятостью населения дело не везде 

обстоит благополучно. Люди нередко вынуждены жить там, где у них есть хоть какое-то 

жилье, но нет работы на сторнирующих градообразующих предприятиях. Средств для 

перемещения в места, где есть работа, у них также нет. Поэтому мотивация сводится к тому, 

чтобы просто выжить, не умереть от голода. Они вынуждены мириться с неполной 

занятостью, с нищенской оплатой труда. Даже частичная занятость представляется в таких 

условиях чем-то вроде пряника, а увольнение-кнутом. 

Согласно теориям мотивации, существование потребностей, как правило, обнаруживается в 

поведении людей. Ведь именно оно показывает физиологическую и психологическую 

необходимость в чем-либо. 

Потребности свойственны всем людям, но это не значит, что они всегда, и в одинаковой 

степени остро, их ощущают. Бывает и так, что потребности приводят человека в состояние, 

называемое побуждением, которое означает стремление к достижению определенной цели. 

Достижение такой цели обычно означает удовлетворение потребности, в той или иной 

степени. 
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Если человеку удалось определенным образом удовлетворить ту или иную потребность, то 

он будет стремиться и в будущем, в подобных обстоятельствах, решать проблему 

удовлетворения потребностей тем же способом. Задача менеджеров, с одной стороны, 

создавать в организациях такие условия труда, которые бы позволяли людям удовлетворять 

потребности. С другой стороны-обеспечивать достижение целей организации. 

Чтобы менеджерам было удобнее решать эту сложную задачу, при разработке теории 

мотивации ученые предприняли попытки классификации потребностей человека. Они не 

смогли создать единую, всеми разделяемую систему классификации потребностей, однако 

их труды в этом направлении все же позволили глубже представить потребности людей. 

Большинство ученых согласны с тем, что целесообразно делить потребности людей на 2 

большие группы: первичные потребности (физиологические) и вторичные 

(психологические). 

К первой группе относят потребности в пище, воде, воздухе, сне, сексуальные потребности. 

Ко второй группе – потребности в успешной деятельности, в признании, во власти, в 

привязанности, в самовыражении. 

Когда менеджеры ориентируются на удовлетворение потребностей людей в организациях, 

они сталкиваются со многими сложностями. Во-первых, они узнают, что совокупность 

потребностей каждого отдельного работника организации всегда индивидуальна. Во-вторых, 

люди, добившиеся удовлетворения потребностей, ведут себя по-разному. В-третьих, у 

менеджеров возникают обычно трудности с созданием для каждого индивидуальных 

условий труда. Порой их просто невозможно создать. 

Различия между людьми приводят к тому, что средства мотивации, разработанные для одних 

сотрудников, оказываются неподходящими для других. Формы мотивации, рассчитанные на 

одни условия труда, перестают «работать» в других условиях. 

Есть и другие препятствия на пути мотивации труда. Нередко они возникают в связи с 

реорганизациями структур, перераспределением обязанностей внутри них и в связи с 

другими причинами. В число последних можно отнести различную ценностную ориентацию 

людей. Для одних людей в силу разных обстоятельств большее значение имеют 

материальные стимулы труда, для других - важнее моральное удовлетворение, возможность 

самореализации [3]. 

Мотивация труда постепенно получает применение и на предприятиях России, перешедших 

на рыночные условия работы. Однако на пути ее внедрения стоит немало преград, некоторые 

из которых являются особенностью российской экономики. 

Весь круг проблем мотивации персонала в России можно свести к следующим: 

экономические, социально-психологические, управленческие и нравственные. 

Экономические проблемы можно разделить на три основных: низкая заработная плата, 

обеспечение связи результата и оплаты труда, дифференциация компаний по возможностям 

мотивации работников к труду в зависимости от ресурсов. Уровень заработной платы 

формирует определённую интенсивность труда, ответственность, инициативность работника 

– при сохранении в течение длительного времени низкого уровня заработной платы 

формируются определенные типы поведения работника.  

Возможность мотивировать работника со стороны предприятия во многом определяется его 

положением на рынке и имеющимися ресурсами. Небольшие коммерческие компании в 

России стараются уйти даже от элементарного социального пакета, закрывая всю 

мотивационную политику только более-менее высокой заработной платой. Бюджетные 

организации, наоборот, всегда предоставляют социальный пакет в соответствии с Трудовым 

кодексом, при низкой заработной плате. 

Круг социально-психологических проблем во многом связан с российским менталитетом. 

Россия – это страна между Западом и Востоком, и русский менталитет формировался именно 

на пересечении двух противоположных и противоречивых влияний. Вот почему система 

мотивации в России такая же противоречивая. Большой промежуток времени мотивация 

зависела от идеологии коммунизма, и сформировались определённые модели. Во-первых, 
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это модель «кнута и пряника» – наиболее эффективный метод, сочетающий систему 

наказаний и поощрений (данный метод очень актуален и в наше время). Во-вторых, 

мотивация строго подчинялась стандартам и нормативам, спускавшимся «сверху», у 

руководителей не было права выбора действия и решения. Недостаточная оценка трудового 

вклада или же вообще полное его игнорирование, иногда приводили к работе принципа 

«инициатива наказуема». Отсутствие возможности использования своего потенциала 

способствовало снижению мотивации. Третьей моделью является коллективизм – спорный 

термин, способствующий как повышению производительности и улучшению качества труда, 

так и снижению индивидуальных достижений и индивидуального роста. Многие черты 

мотивации общества в СССР ушли в прошлое, но многое сохранилось на практике и сейчас 

[4]. 

К управленческим проблемам можно отнести большую распространённость 

административного (авторитарного) стиля управления. Человек – главный ресурс, а значит, 

на первое место выходит вопрос о гибкости механизма его эксплуатации. Вот почему 

руководитель должен быть не просто профессионалом, но и лидером, имеющим свою 

управленческую команду. Следовательно, с формированием мотивации к труду всё больше 

связывается переход от административного стиля управления к лидерскому. 

Нравственные проблемы в России в основном связаны с воровством на предприятиях. Эта 

проблема зависит от особенностей российского менталитета: около половины россиян 

считают воровство на предприятиях нормой (раз работнику недоплачивают, он имеет полное 

моральное право «добрать» то, что недоплатили). 

В России все вышеизложенные проблемы мотивирования должны быть успешно решены, 

иначе под сомнением будет находиться дальнейшее развитие и процветание российского 

производства, повышение уровня жизни населения за счёт собственных ресурсов и 

улучшение общего благополучия государства. 
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Необходимость финансового планирования в организации не вызывает никаких сомнений. В 

настоящее время  использование финансового планирования в России только набирает 

обороты и поэтому внедрение финансового планирования связано со следующими 

проблемами, представленными на рисунке 1[5]:  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 1 - Основные проблемы при внедрении финансового планирования 

на предприятии  

По мнению Асхабалиева И.Ч. и Омаровой З.К., основными недостатками финансового 

планирования на предприятии является то, что: 

-большинство предприятий отказались от долгосрочного планирования из-за быстрого 

изменения внешних факторов; 

-составленные планы не содержат подробной информации для применения в деятельности 

предприятия; 

-при составлении отдельных частей плана используются различные источники информации, 

что приводит к расхождению данных; 

-разработанные планы не являются гибкими[3]. 

Суворова А.П. и Смирнова Н.В. подчеркнули, что мировой  экономический кризис,  

введение секторальных санкций в отношении России возможно преодолеть активным 

внедрением технологии бюджетирования. 

Финансовое планирование может быть эффективным только при правильной оценке всех 

категорий расходов и доходов, вносимых в бюджет. Бюджетирование  - это планирование и 

разработка бюджетов для определения финансовых затрат и результатов деятельности 

предприятия. 

Бюджетирование - это основа для планирования, утверждения управленческих решений, 

анализа деятельности предприятия, контроль над ресурсами предприятия. На 

производственных предприятиях вначале составляются «подбюджеты» по  отраслям, а в 

конечном итоге составляется один общий сводный бюджет. 
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Основными целями бюджетирования являются: составления основных бюджетов и контроль 

за их выполнением, а также управленческий и финансовый анализ составленных 

бюджетов[1]. 

Также с помощью механизмов бюджетирования решаются следующие задачи, 

представленные на рисунке 2: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2– Основные задачи бюджетирования 

Исходя из поставленных целей и задач, можно сделать вывод, что бюджетирование с одной 

стороны – это процесс составления бюджетов, а с другой - управленческая технология, при 

помощи которой осуществляется выработка и повышение обоснованности принимаемых 

управленческих решений[3].  

Гафурова Г.Н. и Свистунова Е.А. отметили, что основными аргументами внедрения 

бюджетирования на предприятие является: отсутствие контроля за затратами подразделения; 

возможность увеличения прибыли при сокращении расходов; наличие стратегической цели 

развития предприятия; необходимость увеличения конкурентоспособности организации. 

Как и финансовое планирование, и прогнозирование, процесс бюджетирования состоит из 

нескольких этапов. Первоначально необходимо определить основные центры 

ответственности на предприятии, по которым будут составляться бюджеты. К таким центрам 

относятся: 

- центр прибыли ; 

- центр инвестиций ; 

- центр затрат  

Вторым этапом внедрения бюджетирования на предприятие является определение типов 

бюджетов, которые необходимо составить для анализа деятельности и управления 

предприятием. В первую очередь, предприятие должно составить бюджеты центров 

финансовой ответственности – операционные бюджеты центров прибыли и центров 

инвестиций в виде  бюджета доходов и расходов, операционные бюджеты центров затрат в 

виде свода планируемых издержек. Затем можно составить обязательные финансовые 

бюджеты доходов и расходов, движения денежных средств и  бюджет по балансовому листу. 

Каждый из данных видов финансовых бюджетов предприятия необходим для планирования 

и анализа финансово-хозяйственной деятельности коммерческого предприятия. 

Важным этапом внедрения бюджетирования является реализация бюджетирования по 

принципу «встречного потока» то есть бюджетирование на предприятии должно вводиться 

не одним отдельным человеком, а целой группой менеджеров, заинтересованных в 

увеличении эффективности работы предприятия. 

Следующим этапом внедрения бюджетирования на предприятии является составление 

бюджетного регламента предприятия – спектр процедур, нормативных документов, 

регулирующих процесс бюджетирования, документооборот, временные ограничения 

составления бюджетов и состав участников этого процесса. 

Последним этапом внедрения бюджетирования является правильный выбор программного 

комплекса, который позволяет автоматизировать бюджетный процесс так как это позволяет 
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упростить техническую работу на этапе планирования бюджетов, сбора информации и сопоставлении 

фактических и плановых показателей[4]. 

Российский рынок программных продуктов на данный момент предлагает большое количество 

прикладных программ автоматизированного контроля бюджетов и финансовых потоков. Все они 

различаются такими признаками как функциональные возможности, стоимость внедрения, 

масштабность предприятия. Выделяют несколько альтернатив автоматизации: офисные приложения 

Excel или Access, специализированные программы и интегрированные ERP-системы. 

Первая группа программ представлена наиболее типичными и недорогостоящими продуктами. 

Подобные приложения используются на малых предприятиях, однако некоторые крупные 

организации также осуществляют управление бюджетами через офисные приложения. Наиболее 

распространённым продуктом данного типа является пакет Microsoft Office Project.  

Автоматизация варианту ERP - внедрение интегрированных систем класса ERP является более 

масштабной, и, следовательно, дороже, чем предыдущие альтернативы. ERP-система (Enterprise 

Resource Planning - планирование ресурсов предприятия) использует набор интегрированных 

приложений, позволяющих создать интегрированное информационное пространство для 

автоматизации планирования, учета, контроля и анализа всех основных бизнес - операций 

предприятия.  На ее основе базируется платформа «1С: Предприятие 8», которая позволяет 

организовать электронный учет и документооборот практически на любом предприятии. 

Данная альтернатива автоматизации планирования является относительно новой для России, тогда 

как на Западе данные технологии имеют уже широкой применение. Если сравнивать её с ранее 

рассмотренными вариантами, то данный тип имеет качественное превосходство, является более 

масштабным, в связи с наличием полной информации, а также благодаря встроенным в программу 

инструментам анализа принятие управленческих решений при данной системе происходит гораздо 

быстрее. 

При выборе программной системы  следует учитывать многие факторы:  специфику  и размеры 

организации, актуальные цели и стратегию предприятия, финансовую устойчивость и перспективы 

развития.  

Основной нерешенной проблемой, оказывающей влияние на функционирование бюджетного 

управления на российских предприятиях, является то, что они не имеют расположенности к 

применению этой технологии и связано это, как правило, с неудачным опытом. Неудачный опыт в 

свою очередь, сформировался из-за отсутствия ясного понимания возможностей и назначения 

бюджетирования, отсутствия достаточно  квалифицированных специалистов в данной области[2]. 
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В современном мире очень хорошо развита сеть поставок, т.е. логистика. Под этим термином 

мы понимаем систему организации транспортировки грузов, например, от производителя к 

потребителю.  

Большую роль в этой цепочке играет транспорт. Транспорт как составная часть более 

крупной системы, т.е. логистической цепи, привел к необходимости рассматривать его в  

разных аспектах. С точки зрения изучения эффективности работы отдельных видов 

транспорта интерес представляют перевозки грузов между пунктами отправления и 

назначения на каждом из них. Однако с позиции организации перевозок целесообразно 

анализировать весь  

процесс перевозки в целом. Если же учитывать интересы клиентуры, то здесь необходимо 

принимать в расчет не только перевозку на магистральных видах транспорта, но и 

обработку, хранение, упаковку и распаковку, подачу материалов к станкам в цехе и все 

связанные с этим процессы информации, сопровождающие материальный поток. Такой 

подход  

способствует оптимальному выбору транспортных услуг, ибо качество перевозок, как 

правило, в большей мере отражается на общих расходах, чем себестоимость перевозок. 

С точки зрения специализации и кооперирования производства, изучение транспорта нельзя 

ограничивать сферой отдельных материально-технических связей. Он должен 

рассматриваться во всей системе материально-технического снабжения – от первичного  

поставщика до конечного потребителя, включая промежуточные этапы. 

Проанализировав экономические показатели существующей ситуации логистического отдела 

предприятия ООО «Славянка-снаб», можно говорить о необходимости автоматизации 

процесса отбора поставщиков данного отдела. (таблица 1) 
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Таблица 1 – Анализ сложившейся ситуации в логистическом   отделе ООО «Славянка- снаб» 

  Показатели 

Значение показателя 

2012 г. 2013 г. 2014 г. 

1 2 3 4 

Перевозки 6228 6384 6480 

Стоимость одной перевозки 28,6 30,8 31,5 

Затраты на перевозки 178120,8 196627,2 204120 

Затраты на дистрибьюцию 1573438,8 1623756,2 2162619 

Затраты на перевозки в затратах на дистрибьюцию 0,11320478 0,12109404 0,09438556 

Затраты в связи с потерями при перевозке 54000 82080 120960 

Количество ошибок 900 1080 1440 

Доля потерь при перевозке в затратах на перевозки 0,30316504 0,4174397 0,59259259 

Выручка от продаж 8859706 9078023 10012922 

Доля затрат на перевозки в выручке от продаж 0,02010459 0,02165969 0,02038566 

Безопасность транспортировки 0,93100514 0,92899436 0,93 

Ошибки транспортировки 0,14450867 0,16917293 0,22222222 

Своевременность доставки 0,28815446 0,30504209 0,32302189 

Число доставки в пределах установленного времени 516,924 549,024 583,2 

По данным полученным в таблице 1 можно сделать следующие выводы:  

- учитывая то, что логистический отдел работает на договорной основе, т.е. транспортировка 

грузов осуществляются сторонними фирмами, с которыми заключен договор, транспортная 

логистика ООО «Славянка-снаб» развита на среднем уровне. Рассмотренные нами 

показатели эффективности доказывают этот факт; 

-показатель ошибки транспортировок - 22%. Ошибка возникает вследствие не совсем 

эффективной и правильной работы логистов транспортного отдела, много времени тратится 

на телефонные разговоры, следовательно, снижается эффективность работы, часто возникает 

дублирование заказа. В связи с этим возникают будущие ошибки транспортировок, которые 

ведут за собой увеличение издержек по транспортировке. Именно поэтому доля затрат на 

перевозки в затратах на дистрибьюцию является высокой.  

Чтобы не допустить дальнейшего увеличения затрат на перевозки, снизить их, увеличить 

прибыль предприятия, повысить эффективность работы сотрудников логистического отдела 

и ускорить и улучшить работу с логистическими фирмами, предлагаем внедрить 

программное обеспечение на основе SRM-системы на базе 1С. 

Нами были рассмотрены два варианта возможного осуществления данного предложения. 

Сравнительные характеристики представлены в таблице 2.  

 

Таблица 2 – Сравнительные показатели внедрения проектов Черноземье ИНТЕКО и 1С – 

РАРУС 

Показатели Черноземье ИНТЕКО 1С - РАРУС 
Стоимость затрат проекта 

(руб.)  

1 193 949,60р. 1 905 985,00р. 

Ставка дисконтирования 1,33% 1,33% 
NPV 51721179,35 50954719,69 

IRR, % 408,83% 256,80% 
DPP 0,19 0,308 
PI 44,32 27,73 

 

Рассчитав эффективность инвестиций по двум вариантам проекта отмечаем, что они  

окупаются за первый месяц, оба рентабельны и защищены т.е. стабильны. Но сравнив их 

показатели, принимаем первый проект, так как при его реализации внутренняя норма 

доходности выше, чем у второго, стоимость затрат на первый проект меньше, чем на второй 

на 712 тыс. рублей. 
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 Таким образом, рекомендуется для внедрения проект Черноземье ИНТЕКО. Необходимо 

учесть тот факт, что проект эффективно прослужит 5 лет, далее требуется обновить 

программный продукт, чтобы идти в ногу со временем, так как в современном 

быстроразвивающимся мире база IT – технологий полностью обновляется за 5 лет.   
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Одной из значимых составляющих маркетинга считается развитие банковских услуг. 

Создание проекта продвижения услуг дает возможность разным подразделениям, филиалам 

банка совершать согласованные действия по информированию клиентов о банке. Это дает 

возможность нормализовать предельно результативное распространение рекламы банка. 

У любого банка есть свои небольшие достоинства – обширная и разветвленная филиальная 

сеть, установление и развитие отношений с отечественными и иностранными банками на 

основе  взаимовыгодного и  длительного партнерства,  применение  новых финансовых  

инструментов,  совершенствованию  технологий  обслуживания  и  введению новейших 

типов услуг. [1] 

На основе изучения информации о рынке коммерческий банк разрабатывает свою стратегию, 

которая может быть различных типов, представленных на рисунке 1. 

 

Рисунок 1. Типы стратегий коммерческих банков 

Банки делают акцент на продукты и услуги, забыв о климате, царящем в самом банке. Банк 

обязан располагать к совершению операции в нем, должен ненавязчиво присутствовать в 

потребительском сознании клиента или партнера. В этой стадии отечественные банки просто 

механистически увеличивают тарифы и ожидают высокой потребительской лояльности от 

клиентов. Это неправильный подход в современном маркетинге. [ 1] 

Быстрое формирование  российского  рынка  банковских  продуктов,  сопровождающееся  

обострением  конкурентной борьбы  между  коммерческими  банками  в  условиях  

консолидации и  концентрации  денежных средств банка, заставило  банковское  сообщество 

стремительно применять теоретические и практические наработки в области банковского 

маркетинга в своей практической деятельности. 

Сферой работы финансового маркетинга является экономический рынок. Составной 

структурой финансового менеджмента считается банковский маркетинг, затрагивающий 

банковские продукты на финансовом рынке, или рынок банковских услуг. Банковский 
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маркетинг – это процесс, содержащий в своей структуре составление плана производства 

банковского продукта, изучение финансового рынка, налаживание коммуникаций, 

фиксирование цен, построение продвижения банковского продукта и формированию работы 

банковского сервиса. 

В настоящее время имеются так же два направления деятельности банка: 

ориентация на массовый, устойчивый спрос, что подразумевает сравнительно невысокие 

цены, например, на курсы, процентные ставки, какой-либо продукт, ограниченные услуги по 

обслуживанию клиентов и больший ориентир на мелких покупателей; 

ориентация на нестабильный спрос, т.е. малочисленные группы потребителей, что 

предполагает сравнительно большие стоимости (курсы, процентные ставки) на продукт, 

значительно более широкий круг услуг по обслуживанию и меньший охват покупателей. 

Маркетинговые изучения содержат весь процесс маркетинга от поиска новых мыслей и 

типов банковских товаров до их использования конечным потребителем. По этой причине 

маркетинговому исследованию подвергаются все виды деятельности и сферы банковского 

маркетинга, а непосредственно сами банковские продукты, вкладчики (инвесторы-

покупатели, инвесторы-продавцы), финансовые рынки, места (пункты) реализации, реклама 

и т.д. [2] 

Существуют так же главные задачи банковского маркетинга, которые представлены на 

рисунке 2. 

 
Рисунок 2 Задачи банковского маркетинга 

Коммерческая  деятельность  банка  создается  через  прямую  продажу  услуг. Главный 

способ реализации  банковских  продуктов  –  персональная продажа,    в    ходе    которой    

работники    банка    должны    убедить  потенциального  покупателя    отдать    предпочтение    

именно    их    продукту  или  услуге. 

Как  известно,  клиенты  придерживаются  самых  разных мотивов  при  получении  услуги.  

Уровень культуры сервиса  во  многом зависит  от  того,  чтобы  сформировать  в  зале  такой  

психологический  климат, который  способствовал  бы  формированию соответствующих  

мотивов получения  услуг.  По этой причине  работник  должен  быть  не  только  тонким 

психологом,  так же  и  специалистом по  потребностям  каждого  клиента. Этому 

способствуют личностные особенности работника, как доброжелательность, спокойствие,  

общительность,  аккуратность. 

С целью    того    чтобы   создаваемый   продукт   или   оказываемая    услуга  были    всегда  

конкурентоспособными  и  имели  спрос,  необходимо  осуществлять    ряд маркетинговых    

решений,    какие затрагивают,    четыре  направления:  товарной, ценовой,  сбытовой  и  
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коммуникативной  политики. Банковский  маркетинг  ориентирован на реализацию  единой  

цели: результативное  использование  доходов  и  временно  высвобождающихся денежных 

средств в хозяйстве. [3] 

Для того чтобы с пользой формировать новые виды продукции и услуг и реализовывать их, 

банкам необходима развитая система маркетинга. В построении концепций и идей 

маркетинговые службы банков полагаются на ситуацию в данной стране (состояние 

экономики, политики, общественные события), принимают во внимание конкурентную 

борьбу, собственные ресурсы и политику. Данная деятельность производится со статистикой 

и экономическими показателями. При вынесении решения должны учитываться  

рекомендации маркетинга,  чтобы максимально  регулировать свои действия. 
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Аннотация. В данной статье рассмотрены важные показатели внешнеэкономической 

деятельности Белгородской области. Проведен анализ и отмечены ключевые факторы 

внешнеэкономической деятельности. 

Ключевые слова. Внешнеэкономическая деятельность, Экспорт, Импорт, Бизнес, 

Промышленность. 

Введение. Внешнеэкономическая деятельность, является одной из важнейших составляющих 

для экономики региона. Успешная внешнеэкономическая деятельность дает возможность 

вести гибкую экономическую политику и дает новые возможности для всех представителей 

бизнеса, который является основой экономики. Тенденциям внешнеэкономической 

деятельности регионов посвящено множество работ различных ученых: В.П.Самарина, 

Э.А.Арустамов, А.П.Бархатов, М.Ф.Данилина, Д.Н.Войкин. 

Экспорт товаров является показателем самостоятельности и товарно-экономической 

независимости. Высокие показатели экспорта свидетельствуют, что регион ведет 

гармоничную и правильную экономическую деятельность. Для оценки экспорта, рассмотрим 

товарную структуру экспорта в основных товарах, показатели экспорта основных товаров в 

Белгородской области в 2009-2014 гг. представлен на таблице 1. 
Год. 2009 2010 2011 2012 2013 2014 

Всего 1761,9 2704,1 3840,1 3632,8 3412,5 3176,0 

Продовольственные 

товары и 

сельскохозяйственное 

сырье 

130,9 123,3 117,3 213,7 222,0 235,1 

Минеральные продукты 263,5 597,0 1141,8 1094,9 1023,3 749,3 

Продукция химической 

промышленности 

14,3 22,5 32,7 35,0 33,3 39,8 

Кожевенное сырье, 

пушнина и изделия из 

них 

0,4 1,5 1,2 2,4 1,2 0,7 

Древесина и 

целлюлозно-бумажные 

изделия 

3,7 3,9 3,9 4,0 6,2 7,7 

Текстиль, текстильные 

изделия и обувь 

4,1 2,4 2,6 2,5 3,4 2,3 

Драгоценные камни, 

металлы 

6,0 16,8 18,1 9,4 12,6 16,8 

Металлы и изделия из 

них 

1260,8 1844,9 2434,2 2172,9 2014,1 2042,4 

Машиностроительная 

продукция 

68,0 83,5 79,5 85,1 84,1 67,9 

Прочие товары 10,2 8,3 8,8 12,9 12,3 14,0 

Табл.1.Товарная структура экспорта в Белгородской области в 2009-2014 гг. (млн. долларах 

США)[2] 

Анализируя табл.1. стоит сразу же отметить, максимальные показатели экспорта 

Белгородская область показывает на выходе из кризиса (в 2011) затем наблюдается откат, к 

2014 г. уровень экспорта упал на 17%, учитывая тот факт, что спад наблюдается три года 

подряд, можно с уверенностью сказать, что как экономический, так и политический кризис 

для Белгородской области имеют крайне негативные последствия в экспортной 

составляющей бизнеса.  Однако стоит отметить, что металлургическая промышленность, 

которая является экономическим локомотивом региона[1], находится к 2014 г. в боковике 
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(даже с незначительным ростом), однако существует большая вероятность, что напряженная 

внешнеполитическая ситуация значительно ухудшит внешнеэкономические показатели 

металлургической отрасли. 

Помимо экспорта, немаловажным показателем деятельности и самостоятельности региона 

служит импорт. На табл.2 представлен импорт основных товаров с 209-2014 гг. 

 
Год. 2009 2010 2011 2012 2013 2014 

Всего 2137,1 4201,1 6655,3 5241,3 4157,1 3268,2 

Продовольственные товары и сельскохозяйственное 

сырье 

480,1 724,0 1091,0 740,7 613,8 725,2 

Минеральные продукты 62,6 84,5 131,2 138,0 124,9 125,4 

Продукция химической промышленности 143,2 190,2 236,4 249,7 242,8 209,3 

Кожевенное сырье, пушнина и изделия из них 0,5 3,2 2,7 2,2 2,5 2,1 

Древесина и целлюлозно-бумажные изделия 40,5 39,0 42,7 37,1 43,3 43,8 

Текстиль, текстильные изделия и обувь 18,0 35,5 44,1 41,7 43,0 37,8 

Драгоценные камни, металлы 0,1 0,2 0,4 0,4 0,9 0,6 

Металлы и изделия из них 549,2 1055,3 1589,7 1310,3 1207,3 971,6 

Машиностроительная продукция 758,9 1950,5 3356,2 2536,2 1709,7 998,4 

Прочие товары 84,0 118,7 161,0 185,0 168,9 154,0 

 

Табл.2. Товарная структура импорта в Белгородской области в 2009-2014 гг. (млн. долларах 

США) [2] 

Оценивая табл.2. на лицо факт снижения импорта за последние 3 года – этот момент можно 

оценивать с 2 сторон: 1) Эффективность работы стратегии Импортозамещения в регионе; 2) 

Падение потребительской способности. 

Самым импортируемым товаром является машиностроительная продукция. Также высокие 

показатели импорта присутствуют в металлургии. Импорт металлов и изделий из них упал с 

максимального 2011 г. к 2014 г. на 40%, учитывая важность данной отрасли для региона, 

можно было-бы отметить его, как положительный, но на самом деле, падение импорта в 

металлургии Белгородской области являются лишь показателем, отражающим упадок в 

отрасли. Для подтверждения упадка металлургической промышленности обратимся к рис.1. 

На нем представлен график производства стали в Белгородской обл. в 2009-2013 гг. 

 

 

 

 

 

Рис.1. Производство стали в Белгородской области, 2009-2013 гг.(тыс.т.) [2] 
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При выходе из кризиса на графике отмечается неплохой рост, но катастрофическое снижение 

в 2013 г. приводят металлургическую отрасль на уровень ниже кризисного.  Учитывая 

экономические и политические события 2014-2016 гг., можно с уверенностью сказать, что 

предпосылок для роста нет, а дальнейшее падение имеет высокую вероятность. 

Заключение. Проанализировав наиболее важные показатели внешнеэкономической 

деятельности Белгородской области, на лицо факт отрицательных тенденций в этом 

направлении развития экономики. Учитывая тот момент, что ключевая отрасль области – 

металлургическая, которая являлась мощным драйвером для выхода из кризиса 2008 г., 

сейчас находится в нестабильном положении, переживая спад, можно предположить, что 

настоящий кризис для Белгородского региона будет тяжелым и затяжным.  
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Тенденции развития экономики страны предполагают ускорение научно- технического 

процесса и использование его достижений в экономической деятельности каждого 

предприятия. Следовательно, значительное положение приобретает эффективное управление 

и использование внеоборотных активов. 

Эффективное управление внеоборотными активами является одним из наиболее важных 

источников финансовых ресурсов предприятия. Выпуск продукции высокого качества, 

возможно, добиться при современных технологиях и новейшего оборудования, а так же тем 

самым обеспечить снижение затрат [1]. 

По мнению профессора Г.В. Савицкой внеоборотные активы являются  имущественными 

ценностями предприятия с продолжительностью использования более одного года, которые 

включают в себя основные средства, нематериальные активы, доходные вложения, 

характеризующие производительностью и способностью приносить доход. 

Эффективное управление внеоборотными активами предприятия связано с разработкой и 

последовательной реализацией политики управления внеоборотными активами. 

Благодаря различным видам и элементам внеоборотные активы организации требуют 

предварительной классификации, в целях обеспечения целенаправленного управления ими. 

Внеоборотные активы выступают одним из ключевых факторов, определяющих 

инновационный потенциал и конкурентные позиции любой компании. Без новейшего 

оборудования и технологий невозможно выпускать продукцию высокого качества, 

обеспечивать существенное снижение ее себестоимости, которое является базой для 

обоснованного снижения продажной цены, то есть невозможно создавать ключевые 

конкурентные преимущества товара, предлагаемого покупателю. Отсутствие этих 

преимуществ дают низкую конкурентоспособность компании в долгосрочной перспективе. 

Внеоборотные активы – важнейший объект бухгалтерского и налогового учета, играющие 

огромную роль в процессе осуществления финансово-хозяйственной деятельности 

организаций, так как они в своей совокупности образуют производственно-техническую базу 

и определяют производственную мощь предприятия, являются важной составляющей 

интеллектуального потенциала хозяйствующего субъекта [3]. 

К внеоборотным активам относятся основные средства (здания, сооружения, оборудование), 

нематериальные активы (программное обеспечение, зарегистрированные товарные знаки, 

права на использование изобретений), незавершенное производство, доходные вложения и 

материальные ценности, долгосрочные финансовые вложения и прочие внеоборотные 

активы. 

Большое внимание уделяется управлению основных средств, целями которого является 

обеспечение необходимого объема и структуры основных средств. 

а) Основные средства характеризуют совокупность материальных активов предприятия в 

форме средств труда, участвующих в производственном процессе и переносящих на 

продукцию свою стоимость частями.  

В составе внеоборотных активов важное место занимают основные средства, так же следует 

различать три оценки стоимости основных средств: первоначальная, восстановительная, 

остаточная [2]. 

б) Нематериальные активы представляют собой внеоборотные активы организации, которые 

не имеют вещественной (материальной) формы, обеспечивающие осуществление всех 

основных видов его хозяйственной деятельности. 
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Кроме того, к нематериальным активам могут относится: организационные расходы 

(расходы, связанные с учредительными документами, вкладом участников(учредителей) в 

уставный (складочный) капитал, а также деловая репутация организации. 

в) Незавершенное строительство представляет собой объем фактически произведенных 

затрат на строительство и монтаж отдельных объектов основных средств с начала этого 

строительства до его завершения.  

По данной статье отражается стоимость объектов капитального строительства, которые 

находятся во временной эксплуатации до ввода их в постоянную эксплуатацию. 

г) Доходные вложения в материальные ценности представляют собой имущество для 

передачи в лизинг и имущество, предоставляемое по договору проката. 

д) Долгосрочные финансовые вложения характеризуют все приобретенные организацией 

финансовые инструменты инвестирования со сроком их использования более одного года 

вне зависимости от размера их стоимости. 

е) Отложенные налоговые активы 

ж) Прочие внеоборотные активы [3] 

2. Семенихин В.В. по характеру обслуживания отдельных видов 

деятельности предприятия выделяет следующие группы внеоборотных активов  

а) Внеоборотные активы, которые обслуживают операционную деятельность, характеризуют 

группу долгосрочных активов организации, используемые в процессе осуществления 

производственно- коммерческой деятельности. Данная группа активов играет ведущую роль 

в общем составе внеоборотных активов предприятия. 

б) Внеоборотные активы, которые обслуживают инвестиционную деятельность 

(инвестиционные внеоборотные активы) характеризуют группу долгосрочных активов 

организации, сформированную в процессе осуществления им реального и финансового 

инвестирования. 

в) Внеоборотные активы, которые удовлетворяют социальные потребности персонала 

характеризуют группу объектов социально-бытового назначения, сформированных для 

обслуживания работников данного предприятия и находящихся в его владении [2]. 

3. Греченюк А.В. по характеру владения внеоборотные активы предприятия подразделяется 

на такие группы  

а) Собственные внеоборотные активы, характеризующие долгосрочные активы организации, 

принадлежащие ему на правах собственности и владения, отражаемые в составе его баланса. 

б) Арендуемые внеоборотные активы представляют группу активов, которые используются 

организацией на правах пользования в соответствии с договором аренды (лизинга), 

заключенным с их собственником. 

Особенности управления операционными внеоборотными активами в значительной мере 

определяются спецификой цикла их стоимостного кругооборота [4]. 

Основными производственными фондами организации является стоимостное выражение 

средств труда. Износ основных фондов учитывается по установленным нормам амортизации, 

сумма которой включается в себестоимость продукции [1]. 

Проблемой любого предприятия служит изношенность внеоборотных активов, 

следовательно, необходимо привлекать инвестиции, являющиеся источниками 

формирования внеоборотных активов. 

Надежными в данной ситуации являются собственные источники финансирования 

инвестиций. Любая коммерческая организация направлена на самофинансирование для 

снижения риска банкротства. Чистая прибыль и амортизационные отчисления являются на 

предприятии основными собственными источниками финансирования. 

Прибыль необходимо вкладывать во внеоборотные активы, если уровень технического 

развития предприятия низкий, данное явление является причиной банкротства организации 

[2]. 
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Прибыль, как источник финансирования реальных инвестиций направлена на расширение и 

реконструкцию организации имеет положительную черту в том, что данная прибыль не 

облагается налогом на прибыль по законодательству [1]. 

Одним из значимых источников финансовых средств для организации является эффективное 

управление активами. Положительная черта заключается в том, что он не несет прямые 

затраты и финансовые риски. Необходимо отметить, что на практике есть вероятность 

повышения эффективности использования активов, следовательно, так же есть возможность 

для снижения дополнительных денежных средств. 

Основным этапом управления внеоборотными активами является правильное начисление  

амортизации, которые обеспечивают наибольшую   эффективность обновления 

внеоборотных активов.  

Амортизация представляет собой процесс переноса стоимости основных фондов на 

выпускаемую продукцию в течение их нормативного срока службы. 

Амортизационные отчисления являются важнейшим источником финансирования 

инвестиций, которые обеспечивают расширенное воспроизводство.  

Сроками полезного использования   соответствующих   видов основных средств и 

нематериальных активов является размер   начисляемой амортизации.  

Выбор   способов  амортизации   должен   соответствовать   общей   политике   обновления 

внеоборотных  активов. Амортизационная   политика- это один из элементов управления 

внеоборотными   активами   организации,  который связан с обеспечением их 

своевременного обновления. Эффективная амортизационная политика обусловлена 

величиной получаемой прибыли организации [3]. 

Амортизационная   политика   организации должна разрабатываться и осуществляться   в 

соответствии с  долгосрочными целями и возможностями развития предприятия. 

Важным преимуществом амортизационных отчислений как источника инвестиций состоит в 

том, что при любом финансовом положении организации данный источник имеет место и 

всегда остается в распоряжении организации. Следовательно, амортизационные отчисления 

занимают важную часть в основном капитале. 

Как кредиты, так и займы выступают источниками формирования внеоборотных активов. 

Данный вид финансирования капитальных вложений не распространен в России, хотя имеет 

ряд преимуществ[2]. Рост эффективности использования внеоборотных активов приводит к 

сокращению потребности в них за счет механизма улучшения коэффициента их 

использования во времени и по мощности, из-за обратной зависимости этих показателей. 

Следует сделать вывод, что основной проблемой устойчивого экономического роста 

хозяйственных субъектов является моральное и физическое старение основных фондов. 

Главным источником формирования внеоборотных активов выступают собственные 

средства субъектов хозяйствования, значимую часть которых занимают амортизационные 

отчисления [1]. 
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В настоящее время ухудшение российской экономики вызвано введением по отношению к 

России санкций и резким падением цен на энергетические ресурсы, реализация которых 

составляет основную часть доходов в бюджет страны. Эффективность работы реального 

сектора задает экономическую стабильность, но сейчас наблюдается негативная тенденция 

спада этого сектора, что значительно усложняет развитие экономики страны. Одним из 

основных показателей ухудшения экономической сферы РФ является снижения 

товарооборота. [1] (см. рис.1) 

 
Рисунок 1 – Динамика товарооборота РФ, в % к предыдущему году 

 

Из рисунка 1 видно, что на протяжении уже 5 лет наблюдается снижение товарооборота, 

значит необходимо обратить внимание на производственный сектор, ведь основой любой 

экономики является изготовление продукции, выполнение работ и оказание услуг. [2] 

Производство – богатство страны, именно уровень производства определяет уровень жизни 

государства. В условиях неопределенности и нестабильности производство должно быть 

направлено на рационализацию использования внутренних ресурсов. Для достижения 

конкурентоспособности предприятия на рынке необходимо использовать новейшие и 

высокоэффективные способы и методы управления материальными и информационными 

потоками. Самым прогрессивным направлением этой области является логистика, которая 

обеспечивает высокий уровень производства, путем оптимизации затрат и повышения 

производительности. Совершенствование логистики в производстве открывает новые 

возможности повышения эффективности деятельности предприятий.  

В последнее время популярным стало использование термина «интралогистика», но общее 

определение до сих пор является дискуссионным, противоречивым и не имеющим 

однозначной трактовки. Некоторые авторы считают, что термин «интралогистика» заменил 

понятие «внутрипроизводственная логистика». Рассмотрим значения этих понятий. 
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Интралогистика - это одна из основных функциональных подсистем логистики, включающая 

всю совокупность вопросов  управления  материальным  и  сопутствующими  потоками, 

обеспечивающими функционирование производства. Основная  задача  интралогистики  

заключается  в  обеспечении рациональной организации внутри предприятия процессов 

распределения и доставки сырья, материалов, комплектующих, полуфабрикатов и других 

материальных ресурсов в цеха и на рабочие места, формирование оптимальных запасов 

продукции в незавершенном производстве. 

Внутрипроизводственная логистика – это средство оптимальной организации перемещения 

материалов и товаров, а также потоков информации между разнообразными узловыми 

пунктами в рамках одного предприятия. 

Таким образом, из определений видно, что термины «интралогистика» и 

«внутрипроизводственная логистика» тождественны. Но понятие «интралогистика» является 

кратким, емким и мультинациональным.  

Большинство предприятий сталкивается с проблемой управления материальными потоками. 

Оптимальная схема движения материального потока обеспечивает минимальные затраты 

производства. Эту проблему можно решить с применением интралогистики на предприятии. 

Интралогистическая система предприятия включает в себя различные склады предприятия, 

производственные цеха и участки, внутренний транспорт, а также службу интралогистики. 

Представим рамки интралогистической системы на предприятии на рисунке 2. 

ПРОИЗВОДСТВЕННОЕ ПРЕДПРИЯТИЕ

Поступление материальных 
ресурсов и сырья на склад 

предприятия

Поступление продукции на 
склад готовой продукции

Производство

СКЛАДЫ ПРЕДПРИЯТИЯ

Склад материальных ресурсов Склад готовой продукции

Склад сырья для 
производства

Склад заготовок

Склад незавершенного 
производства

Склад вспомогательных 
материалов и инструментов

Склад бракованной 
продукции

МАТЕРИАЛЬНЫЙ ПОТОК

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ПОТОКИ

ЦЕХ №! ЦЕХ №2 ЦЕХ №3 ЦЕХ №4

ВНУТРЕННИЙ ТРАНСПОРТ

ИНТРАЛОГИСТИЧЕСКАЯ СИСТЕМА

СЛУЖБА ИНТРАЛОГИСТИКИ

 
Рисунок 2 – Границы интралогистической системы предприятия 

 

Грамотно построенная интралогистическая система предприятия дает конкурентные 

преимущества за счет обеспечения наибольшей удовлетворенности потребителей 

качественной продукцией. Это отражается в квалитативной революции, т.е. революция 

качества во всех сферах и проявлениях ( продукция, процессы, системы). 
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Основной целью интралогистики является ускорение продвижения материального потока в 

интралогистической системе промышленного предприятия несколькими путями: 

определением рационального маршрута движения МП и обеспечением высокого уровня 

качества всех составляющих элементов на всем пути движения МП. 

Таким образом, развитие интралогистики дает возможность развиваться промышленным 

предприятиям, наиболее рационально использовать свои ресурсы, уменьшить длительность 

производственного цикла, управлять уровнем запасов, незавершенного производства, и 

готовой продукцией, оптимизировать маршруты внутреннего транспорта предприятия. [3] 
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Развитие промышленного производства непрерывно сопровождается ростом уровня качества 

продукции, повышением требований клиентов к сервисным функциям и качеству 

обслуживания. Помимо этого, необходимость ускорения вывода нового продукта на рынок 

коренным образом меняет методологию управления в части автоматизации рутинных 

операций информационного сопровождения и задействовать всю мощь вычислительного 

потенциала для принятия управленческих решений. Таким образом, были объединены две 

тенденции: методологическое решение задач управления и интенсивное применение 

вычислительной техники для разработки и принятия управленческих решений. 

Решение данной задачи в 60-х годах прошлого века потребовало изменение концепции 

планирования и походов к осуществлению производственной деятельности. 

Появление стандарта MRP-I, основанного на логистической концепции «планирования 

ресурсов с учетом потребностей» явилось закономерным обобщением методов управления 

материалами, компонентами, и полуфабрикатами производственного предприятия с учетом 

уровней запасов и спроса на готовую продукцию. Целевой компонентой стандарта MRP-I 

является производственная сфера и ориентация в основном на сокращение объемов 

незавершенного производства. 

Впервые термин MRP ввел в употребление Джозеф Орлецки в 1975 году [1], исходя из  

логической взаимосвязи между спросом на продукт и потребностью в материалах. Идея 

такого подхода не новая, и в общем описывается методиками составления календарных 

производственных планов. Однако существенным отличием, от ранее применяемых методик, 

является учет спроса. 

Следующим этапом развития методологии MRP стал учет производственных мощностей 

(Capacity Requirements Planning) и построение замкнутого цикла путем налаживания 

обратных связей, улучшающих отслеживание текущего состояния производственной 

системы. Данная концепция получила название Closed-loop MRP [2] (рисунок 1). 
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Рисунок 1. Принципы построения систем на базе стандартов MRP-I/CRP и Closed-loop MRP-I 

 

По мере развития компьютерной техники стандарт MRP – I развивался включая в себя все 

большее количество сфер экономической деятельности пока в конечном итоге не появился 

стандарт MRP-II, который, в последствии стал включать помимо ресурсного планирования 

потребностей аналитические компоненты технологических операций, затрат времени, 

тарифных ставок и описание маршрутов. 

Бизнес — функции финансового управленческого и маркетингового планирования и учета, 

требующие более низкого уровня планирования и уточнения не являются составной частью 

стандарта MRP-II [3]. 

MRP II, в отличие от MRP, предполагает планирование всех ресурсов предприятия, включая 

оборудование, людские ресурсы, материальные и финансовые ресурсы. MRP II позволяет 

пользоваться информацией одной системы всем службам предприятия от отдела сбыта до 

службы маркетинга, отдела снабжения, финансового отдела, конструкторского отдела, а 

также на производстве. 

Метод MRP основывается на данных главного производственного плана (Master Production 

Schedule, MPS), при составлении которого исходной точкой служит ожидаемый спрос на 

готовую продукцию. Таким образом, прогрессивность метода MRP состоит в том, что он не 

оперирует данными о потреблении из прошлого, а ориентируется на будущие потребности. 

Это означает, что заказ на пополнение запасов формируется только тогда, когда это 

действительно необходимо, и что пополнение запасов осуществляется в пределах реально 

необходимого объема. 

В действительности, далеко не все ресурсы предприятия могут рассматриваться как 

неограниченные. Именно поэтому в методе MRP II была предусмотрена функция 

планирования производственных мощностей (Capacity Requirements Planning, CRP), с 

помощью которой потребность в материалах привязывается к возможностям производства. 

Таким образом, метод MRP II представляет собой метод MRP с добавлением функций CRP, 

включая управление складами, обеспечением, продажами и производством. 
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Согласно стандарту APICS [4, 5] (American Production and Inventory Control Society - 

Американское общество управления производством и распределения материалов), MRP II 

включает в себя такие функции: 

- Sales and Operation Planning - планирование продаж и производства; 

- Demand Management - управление спросом; 

- Master Production Scheduling - составление плана производства; 

- Material - планирование потребности в сырье и материалах; 

- Bill of Materials - спецификации продукции; 

- Inventory Transaction Subsystem - складская подсистема; 

- Scheduled Receipts Subsystem - отгрузка готовой продукции; 

- Shop Flow Control - управление производством на цеховом уровне; 

- Capacity Requirement Planning - планирование производственных мощностей; 

- Input/Output Control - контроль входа/выхода; 

- Purchasing - материально-техническое обеспечение; 

- Distribution Resource Planning - планирование запасов сбытовой сети; 

- Tooling Planning and Control - планирование и контроль инструментальных средств; 

- Financial Planning - финансовое планирование; 

- Simulation - моделирование; 

- Performance Measurement - оценка результатов деятельности. 

Практически все перечисленные функции так или иначе связаны с финансами. 

Действительно, ведь закупки - это расчеты с поставщиками, продажи - расчеты с клиентами, 

оперативное планирование - ведение платежного календаря и т.д. По сути, все это - 

финансовая сторона деятельности предприятия, поэтому функции учета и управления 

финансами обязательно должны быть включены в единую информационную систему. 

После того, как вы решите вложить средства в обучение персонала, в обеспечение точности 

данных и в систему MRP в замкнутом цикле, какие преимущества могут быть получены в 

результате успешного внедрения системы? Как видно из истории внедрений, результаты 

могут быть самыми разными, но при правильном понимании принципов управления MRPII 

можно добиться многого: 

• улучшить обслуживание заказчиков - за счет своевременного исполнения поставок; 

• сократить цикл производства и цикл выполнения заказа - следовательно, бизнес 

будет более гибко реагировать на спрос; 

• сократить незавершенное производство - работа не будет выдаваться, пока не 

потребуется "точно ко времени" для удовлетворения конечного спроса; 

• значительно сократить запасы, что позволит более экономно использовать 

складские помещения и потребуется меньше средств на его хранение; 

• сбалансировать запасы - будет меньше дефицита и меньше устаревших запасов; 

• повысить производительность - людские ресурсы и материалы будут 

использоваться в соответствии с заказами с меньшими потерями; можно использовать анализ 

"что-если", чтобы проверить, соответствует ли производство задачам предприятия по 

получению прибыли; 

• создать скоординированную группу управления, которая сможет решать 

стратегические и оперативные вопросы и организовать работу в соответствии с 

выработанным основным планом производства. 
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По существу, эти преимущества позволят одновременно добиться улучшения исполнения 

поставок, сокращения запасов, длительности циклов, текущих затрат и получить более 

высокую прибыль. Все это в результате поможет вашей компании стать 

конкурентоспособной и добиться наилучших достижений в бизнесе как внутри страны, так и 

на международном уровне. 

Говоря об основных преимуществах MRP-систем, следует отметить как результат их 

внедрения улучшение обслуживания клиентов (иначе говоря, возросший уровень сервиса) - 

от 15 до 26%, снижение уровня запасов - от 16 до 30%, рост эффективности работы 

производственных подразделений - от 11 до 20%, снижение затрат на закупку - от 7 до 13% 

[2]. 
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Транспортное хозяйство, являясь неотъемлемой частью инфраструктуры большинства 

предприятий, обеспечивает бесперебойную транспортировку всех грузов в соответствии с 

производственной программой предприятия. Структура транспортного хозяйства зависит от 

многих факторов, основными из которых являются следующие: объем внутризаводских и 

внешних перевозок, тип производства, масса и габариты изготавливаемой продукции, 

уровень кооперированных связей.  Несмотря на разнообразия видов транспорта, который 

может применяться для внутризаводских перевозок, для обслуживания внешних связей 

предприятия (снабжение и сбыт продукции) чаще всего на предприятиях используется 

автомобильный транспорт. 

Автопарк предприятия выполняет следующие функции: 

обеспечение доставки на предприятие сырья и материалов от поставщиков; 

обеспечение перевозки готовой продукции непосредственно потребителям или 

посредническим организациям; 

обеспечение представительских функций. Наличие представительского автомобиля и 

персонального водителя — обязательный атрибут предприятия. Главе компании необходимо 

встречаться как с партнерами, так и с клиентами, а зачастую и представителями 

государственных органов; 

обеспечение управленческих функций. Если предприятие имеет несколько удаленных 

подразделений или объектов, для бесперебойного и качественного управления ими 

сотрудники также должны быть обеспечены необходимым транспортом [1]. 

Существует три основных варианта организации транспортного обслуживания предприятия: 

приобретение и содержание собственного автопарка или инсорсинг; 

использование такси; 

транспортный аутсорсинг. 

Использование такси можно рассматривать как частный случай аутсорсинга. Использование 

такого варианта является целесообразным при минимальном количестве поездок, но в 

отличие от комплексного транспортного обслуживания стоимость услуг такси будет выше. 

Создание собственного автопарка связано с затратами: единовременными на приобретение 

автомобилей и текущими на их содержание и обслуживание. Размер единовременных затрат 

определяется составом автопарка (тип машин, их количество, производитель и т.д.), 

составом транспортного хозяйства (гаражи, стоянки, ремонтная база), формой 

финансирования затрат (собственные средства, кредит, аренда, лизинг).   

Текущие затраты включают не только явные статьи (амортизация, ГСМ, оплата труда, 

страхование, налоги, техническое обслуживание, ремонт и т.д.), но и альтернативную 

стоимость простоя и аварийность. В структуре текущих затрат наибольший удельный вес 

приходятся ГСМ (рис. 1). Некоторые организации выделяют бензин и смазочные материалы 

в разные статьи для большей наглядности и возможности оценить непосредственные затраты 

на горючее. Более 20% расходов автотранспортного подразделения приходится на оплату 

труда персонала. Общепроизводственные расходы составляют порядка 9 % от общего числа 

затрат. Удельный вес остальных статей затрат колеблется от 0,1 до 5 %.  

Кроме затрат при создании собственного автопарка, предприятию придется столкнуться с 

такими трудностями, как: 
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создание собственного дополнительного подразделения и организация его работы (что 

отвлекает внимание от основных бизнес-процессов); 

 

 
 

Рис. 1 – Структура затрат на содержание и обслуживание собственного автопарка 

предприятиями аграрной сферы РФ [2] 

увеличение управленческой нагрузки на руководство предприятия; 

организация собственной системы учета автотранспорта (увеличение объема документарной 

и бухгалтерской работы); 

увеличение объема работ по управлению персоналом (найм водителей, обслуживающего и 

ремонтного персонала, обучение, повышение квалификации и т.д.); 

отсутствие возможности оперативной замены автомобилей; 

производственные риски (болезнь персонала, поломка автомобилей, аварии, простои 

вследствие отсутствия необходимого объема работы и т.д.) [3]. 

Многие предприятия, имеющие в собственности автомобили, не имеют на балансе 

необходимое ремонтное или диагностическое оборудование, или его не хватает. Тем самым 

снижается качество и производительность работ по обслуживанию и ремонту автомобилей, 

увеличиваются простои в зонах ТО и ремонта. В таких случаях предприятию наиболее 

целесообразно отдать решение транспортных вопросов на аутсорсинг. Тем более, что сейчас 

компании, специализирующиеся на этом, предлагают различные варианты решения 

транспортных задач, не ограничивая клиента в выборе услуг и разрабатывая индивидуальные 

предложения (рис. 2). 

 
Рис. 2 – Структура транспортно-логистического рынка РФ [4] 

 

 
 Как видно из рисунка 2 наибольший объем услуг на транспортно-логистическом рынке РФ 

приходится грузоперевозки вследствие большей развитости отрасли и доступности транспортных 

средств. Управленческая логистика занимает наименьшую долю, т.к. это связано с необходимостью 
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передачи важной информации в чужие «руки» и существованием собственных отделов, 

занимающихся вопросами управления логистикой. 

Аутсорсинг предполагает выполнение сторонней организацией определенных задач, бизнес-функций 

или бизнес-процессов, обычно не являющихся частью основной деятельности компании, но 

необходимых для полноценного функционирования бизнеса. Смысл перехода на аутсорсинг 

заключается в эффективном управлении структурой расходов предприятия при повышении качества 

услуг.  

Услуги транспортного аутсорсинга необходим в тех случаях, когда компания решается на 

уменьшение своих непрофильных расходов, связанных с содержанием автохозяйства. Оптимальным 

шагом в таких случаях является обращение к специалистам (компании-аутсорсеру), которые возьмут 

на себя заботы о транспортных средствах, то есть это фактическая передача забот о транспорте (или 

даже целом автопарке) аутсорсинговой компании. 

Аутсорсинг транспортных услуг «избавляет» предприятие от необходимости: приобретения или 

аренды автотранспорта; хранения автотранспорта, подготовка и выпуск на линию; регистрации в 

ГАИ; оформления страховки; приобретения ГСМ; технического обслуживания (ТО) автотранспорта; 

ремонта ТС в случае необходимости; подбора и содержания штата водителей; медкомиссии 

водителей; ведения документации и бухгалтерского сопровождения; уплаты налогов (на имущество и 

транспортного). 

Как показывает практика российских компаний, при содержании транспортных средств на балансе, а 

водителей – в штате организации, система управления транспортными процессами предприятия 

включает 203 шага реализации (ключевых функции, которые должен выполнять директор и 

сотрудники). Если транспортные средства в аренде, количество шагов сокращается до 149, а при 

выводе функции на полный аутсорсинг – до 46 позиций. То есть, при обращении к аутсорсингу, 

управленческая нагрузка снижается практически в пять раз [4]. 

На российском рынке действует в общей сложности более 4,5 тыс. компаний, предоставляющих 

транспортные, экспедиторские и иные логистические услуги, в том числе 2,8 тыс. перевозчиков всех 

видов транспорта и около 1 тыс. экспедиторов различного профиля [4]. 

Выбор транспортного провайдера необходимо осуществлять по нескольким критериям. Агентства, 

определяющие рейтинг транспортных компаний России, принимают за основу самые разные 

параметры – годовой объем дохода, количество сотрудников компании, наличие принадлежащих 

компании складов, количество филиалов по городам страны, тарифы, по которым работает компания. 

Лидерами в предоставлении транспортных услуг являются такие предприятия, как ООО "Деловые 

линии", "ПЭК", "Автотрейдинг", "ЖелДорЭкспедиция", "Байкал-сервис" и некоторые другие. 

Невозможно определить универсальный вариант транспортного обслуживания, подходящий для всех 

предприятий, также, как и нельзя сказать, что лучше аутсорсинг и инсорсинг. Вполне возможно, что 

обе модели могут эффективно сочетаться в рамках одной компании (например, внутригородские 

перевозки осуществляет собственный автотранспорт, а междугородние – передаются на аутсорсинг). 

Каждое предприятие решает вопрос организации грузоперевозок самостоятельно, опираясь на 

собственный опыт, объем перевозок, необходимые транспортные средства, частоту ездок, 

себестоимость перевозок.  
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В последнее время рынок услуг по доставке еды и продуктов питания переживает бурное 

развитие. Появляются новые российские компании, открываются офисы крупных западных 

корпораций, которые признают российский рынок одним из наиболее интересных в Европе. 

Эксперты полагают, что потенциал рынка доставки еды и продуктов огромен. Объемы рынка 

по России составляет 1,5 млрд. $ 180-200 тыс. заказов. 

Кейтеринг – это сектор сферы общественного питания, связанный с оказанием услуг на 

удаленных точках, включающий все предприятия и службы, оказывающие подрядные услуги 

по организации питания сотрудников компании и частных лиц в помещении и на выездном 

обслуживании, а также осуществляющих обслуживание мероприятий различного назначения 

и розничную продажу готовой кулинарной продукции. На практике под кейтерингом 

подразумевается не только приготовление пищи и доставка, но и обслуживание, сервировка, 

оформление и т.п. 

Рост услуг кейтеринга в мире составляет около 13% в год, российский рынок кейтеринга 

ежегодно увеличивается на 15-20%. Объем современного мирового рынка кейтеринга 

составляет 210 млрд. руб., объем российского рынка кейтеринга – более 7,5 млрд. рублей. 

Территориальное распределение рынка кейтеринга России можно увидеть на рис. 1 [1]. 

 
 

Рис. 1 – Территориальное распределение рынка кейтеринга 

Таким образом, российский рынок кейтеринга на сегодняшний день преимущественно 

сконцентрирован в двух столицах, а многие представители бизнес среды нестоличных 

регионов не знакомы даже с самим словом кейтеринг. 

 Аналитическая группа IntescoResearchGroup в своем в совей работе "Рынок кейтеринга: 

комплексный анализ и прогноз до 2017 года"  отмечает большую перспективность сегмента 

стационарного обслуживания предприятий и организаций. Главным фактором выступает 

высокая конкуренция между игроками рынка в сегменте выездного ресторанного 

обслуживания и существенно меньшая её выраженность в сегменте организации 

каждодневного корпоративного питания, поскольку все больше современных предприятий 
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считают необходимым обеспечить свой персонал горячим питанием в рабочее время. 

Внедрение корпоративной культуры, а также рост конкуренции работодателей, 

способствуют повышению значимости социальной обеспеченности сотрудников и создания 

привлекательных условий труда. Организация полноценного питания во многих компаниях 

сегодня рассматривается как необходимая часть социального пакета работников [2].  

Долю услуг доставки в структуре платных услуг населению, представленная федеральной 

службой государственной статистики, можно увидеть на рис. 2. 

 
Рис. 2 – Доля услуг доставки в структуре платных услуг населению 

По рисунку видно, что с каждым годом доля услуг кейтеринга увеличивается, несмотря на 

небольшой спад в 2015 году, который связан с экономическими и политическими 

возмущениями [3]. 

О потенциале российского рынка кейтеринга свидетельствует тот факт, что лишь около 30% 

российских компаний сегодня передают на аутсорсинг вопросы организации питания, тогда 

как, например, в США этот показатель составляет 97%. 

В настоящее время в России действует порядка 500 кейтеринговых компаний, из которых 30  

- крупные, при этом каждый год на рынке появляется около 15 новых игроков [4]. 

Как во многих нестоличных регионах в Старом Осколе низкий уровень развитости 

кейтеринга. Лидером этого рынка является компания YemSam, которая предлагает японскую 

и американскую кухни, большой выбор напитков и соусов. Также к кейтеринговых 

компаниям можно отнести небольшое число event-агентств, таких как "Идеальный день", 

"Шик" и тп.  Низкий уровень конкуренции, небольшие входные барьеры делают Старый 

Оскол пригодным для открытия кейтеринга. 
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Мотивация является одним из ключевых понятий в теории управления персоналом, так как 

побуждает персонал к труду и параллельно ведет к удовлетворению личных потребностей 

работников, что ведет к достижению поставленных организацией целей.  

Мотивация  это совокупность стойких мотивов, определяемых характером личности, ее 

деятельностью. Стимулирование труда  совокупность действий, представляющих собой 

средства удовлетворения в большей мере материальных потребностей. 

Методы стимулирования непосредственно влияют на мотивацию сотрудников. Мотивация 

сотрудника будет выше при условии, что метод стимулирования будет подобран конкретно 

для каждого работника. Поэтому руководитель должен хорошо знать свой персонал, чтобы 

обеспечить надлежащие условия труда и, как следствие, повысить производительность 

труда. [1] 

Стимулирование персонала производится при помощи различного рода наград, премий, 

грамот, благодарностей. Стимулом к труду является и угроза лишения премии. Часто 

стимулом является даже простое одобрение со стороны начальства.  

Существует множество способов заставить человека работать лучше. В некоторых случаях 

руководители предлагают своим подчиненным такой стимул как свободное время. Такой 

стимул станет подходящим не всегда. Все зависит от специфики выполняемой работы. 

Важно, чтобы персонал не просто сделал работу, а сделал ее качественно.  

Металлургическая промышленность представляет особые требования к персоналу. На 

промышленных предприятиях особое внимание уделяют качеству выпускаемой продукции, 

срокам изготовления, затратам на изготовление продукции и разработке новых видов 

продукции, поэтому персонал металлургического предприятия должен обладать рядом 

качеств, которые обеспечивали бы решение перечисленных задач. От рабочих, 

специалистов и руководителей требуется высокая квалификация, причем во многих 

областях деятельности. Квалификация должна выражаться не только в знаниях, 

полученных в учебных заведениях, но и в опыте, накопленном за трудовую деятельность. 

Опыт особенно важен для работников производственных профессий. Еще одно требование 

к сотрудникам металлургических предприятий  лояльность. Только при условии особой 

лояльности персонала можно построить и сохранить крепкое устойчивое предприятие, 

готовое к переменам любого характера, наладить взаимоотношения с персоналом, 

основанные на сотрудничестве. 

К формам стимулирования относятся материальное вознаграждение и дополнительные 

стимулы. Заработная плата  важнейшая часть системы оплаты и стимулирования труда, 

один из инструментов воздействия на эффективность труда работника. Среди форм 

материального стимулирования кроме заработной платы можно отнести бонусы. Бонусы 

заменяют во многих случаях тринадцатую зарплату. Бонусам предшествует оценка или 

аттестация персонала. В некоторых организациях бонусы составляют 20% дохода 

сотрудника в год. Возрастает значение таких стимулов, как участие в прибылях и в 

акционерном капитале. 

В дополнение к заработной плате современные организации предоставляют своим 

сотрудникам значительное количество льгот. К числу льгот относятся все дополнительные 

предоставляемые организацией услуги или материальные блага, имеющие для организации 

денежный эквивалент.  
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К нематериальным стимулам относятся такие основные формы, как оплата транспортных 

расходов, скидки на покупку товаров фирмы, медицинское обслуживание, страхование 

жизни, оплата временной нетрудоспособности, отпуск, пенсии и некоторые другие [2]. Для 

того чтобы действительно эффективно побуждать к труду своих сотрудников, хороший 

руководитель знает предпочтения и пожелания каждого из них, или дает такое поручение 

одному из своих подчиненных, если штат слишком велик. 

В зависимости от возраста, пола, рода увлечений, семейного статуса и других личных 

факторов каждого отдельного сотрудника зависит перечень факторов нематериальной 

мотивации, которые могут стимулировать его работать более эффективно. Поэтому 

современные руководители, заботящиеся об успехе своей компании и психологической 

удовлетворенности персонала, стараются подходить к мотивации индивидуально. 

На современном этапе в России значительна роль материальной мотивации, которая по сей 

день не теряет своей актуальности. Вопрос о ее комбинации с нематериальными методами 

зачастую является основным для специалистов по управлению. [3] 

Управление производством осуществляется таким образом, что рост эффективности не 

может быть практически ощутимым без изменения норм затрат труда, материалов и 

энергии. В частности, если после освоения нового оборудования и технологии нормы не 

изменились, то предприятие не может получить значительной части реального эффекта. 

Чтобы обеспечить заинтересованность управляющих, специалистов и рабочих в 

реализации новых научных и технических идей, необходимо создать условия для их 

заинтересованности в снижении норм затрат ресурсов на единицу полезного эффекта 

продукции. 

Первоочередными задачами металлургических предприятий являются повышение 

производительности труда и удержание высококвалифицированных рабочих и 

специалистов. Меньше уделяется внимание методам нематериальной мотивации, хоть и 

очень важно учитывать психологические аспекты мотивации рабочих, соответственно у 

работников формируется нацеленность лишь на получение материального вознаграждения 

за труд. 

Мотивация, как процесс побуждения себя и других людей к деятельности для достижения 

целей, имеет большое значение в трудовой жизни людей. Отношения к труду 

определяются социально-экономической средой, в которой осуществляется трудовой 

процесс и которая определяет положение человека как в обществе в целом, так и в 

различных группах. В числе факторов, действующих на трудовую активность человека, 

выделены факторы макросреды, общей и локальной микросреды. 

Наиболее часто мотивирующими факторами признаются сохранение рабочего места и 

повышение размера вознаграждения. Путь к эффективному управлению каждым 

работником лежит через понимание мотивов, которые им движут, побуждают его к 

деятельности. На предприятии необходимо создавать такие условия, чтобы работники 

воспринимали свой труд как осознанную деятельность, являющуюся источником 

самосовершенствования, основой их профессионального и служебного роста.  

Способы улучшения мотивации труда можно объединить в относительно самостоятельные 

направления: 

Материальное стимулирование. 

Совершенствование организации труда. 

Вовлечение персонала в процесс управления. 

Неденежное стимулирование. [4] 

В организационном поведении персонала ОАО «ОЭМК» большую роль играет 

психологический климат. Улучшить психологический климат можно различными 

способами: 

1. Воспитательная работа среди членов коллектива, высокая культура их поведения, 

организующая роль руководителей. 

2. Поддержание положительных эмоций и чувств, хорошего настроения у работников. 
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3. Четкий ритм работы, оптимальная производственная среда. 

Связующим звеном между организацией и персоналом является организационная культура, 

которая представляет собой мощный стратегический инструмент, позволяющий 

ориентировать все подразделения и работников на общие цели. Формирование 

организационной культуры  это попытка конструктивного влияния на социально-

психологическую атмосферу, поведение сотрудников. В результате повышается 

управляемость организации, улучшается психологический климат, возрастает 

эффективность организации. 

Итак, система внутренней коммуникации в любой организации, независимо от рода ее 

деятельности, должна отвечать принципам открытости, простоты и понятности, 

регулярности, достаточности, комплексности, достоверности и своевременности.  
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Мотивация является одним из ключевых понятий в теории управления персоналом, так как 

побуждает персонал к труду и параллельно ведет к удовлетворению личных потребностей 

работников, что ведет к достижению поставленных организацией целей.  

Мотивация  это совокупность стойких мотивов, определяемых характером личности, ее 

деятельностью.  

Стимулирование труда  совокупность действий, представляющих собой средства удов-

летворения в большей мере материальных потребностей. 

Методы стимулирования непосредственно влияют на мотивацию сотрудников. Мотивация 

сотрудника будет выше при условии, что метод стимулирования будет подобран конкретно 

для каждого работника. Поэтому руководитель должен хорошо знать свой персонал, чтобы 

обеспечить надлежащие условия труда и, как следствие, повысить производительность труда. 

[1] 

Стимулирование персонала производится при помощи различного рода наград, премий, 

грамот, благодарностей. Стимулом к труду является и угроза лишения премии. Часто 

стимулом является даже простое одобрение со стороны начальства.  

Существует множество способов заставить человека работать лучше.  

В некоторых случаях руководители предлагают своим подчиненным такой стимул как 

свободное время. Такой стимул станет подходящим не всегда. Все зависит от специфики 

выполняемой работы. Важно, чтобы персонал не просто сделал работу, а сделал ее 

качественно.  

Металлургическая промышленность представляет особые требования к персоналу. На 

промышленных предприятиях особое внимание уделяют качеству выпускаемой продукции, 

срокам изготовления, затратам на изготовление продукции и разработке новых видов 

продукции, поэтому персонал металлургического предприятия должен обладать рядом 

качеств, которые обеспечивали бы решение перечисленных задач. От рабочих, специалистов 

и руководителей требуется высокая квалификация, причем во многих областях деятельности. 

Квалификация должна выражаться не только в знаниях, полученных в учебных заведениях, 

но и в опыте, накопленном за трудовую деятельность. Опыт особенно важен для работников 

производственных профессий. Еще одно требование к сотрудникам металлургических 

предприятий  лояльность. Только при условии особой лояльности персонала можно 

построить и сохранить крепкое устойчивое предприятие, готовое к переменам любого 

характера, наладить взаимоотношения с персоналом, основанные на сотрудничестве. 

К формам стимулирования относятся материальное вознаграждение и дополнительные 

стимулы. 

Заработная плата  важнейшая часть системы оплаты и стимулирования труда, один из 

инструментов воздействия на эффективность труда работника. Среди форм материального 

стимулирования кроме заработной платы можно отнести бонусы. Бонусы заменяют во 

многих случаях тринадцатую зарплату. Бонусам предшествует оценка или аттестация 

персонала. В некоторых организациях бонусы составляют 20% дохода сотрудника в год. 

Возрастает значение таких стимулов, как участие в прибылях и в акционерном капитале. 

В дополнение к заработной плате современные организации предоставляют своим 

сотрудникам значительное количество льгот. К числу льгот относятся все дополнительные 
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предоставляемые организацией услуги или материальные блага, имеющие для организации 

денежный эквивалент.  

К нематериальным стимулам относятся такие основные формы, как оплата транспортных 

расходов, скидки на покупку товаров фирмы, медицинское обслуживание, страхование 

жизни, оплата временной нетрудоспособности, отпуск, пенсии и некоторые другие. [2] 

Для того чтобы действительно эффективно побуждать к труду своих сотрудников, хороший 

руководитель знает предпочтения и пожелания каждого из них, или дает такое поручение 

одному из своих подчиненных, если штат слишком велик. 

В зависимости от возраста, пола, рода увлечений, семейного статуса и других личных 

факторов каждого отдельного сотрудника зависит перечень факторов нематериальной 

мотивации, которые могут стимулировать его работать более эффективно. Поэтому 

современные руководители, заботящиеся об успехе своей компании и психологической 

удовлетворенности персонала, стараются подходить к мотивации индивидуально. 

На современном этапе в России значительна роль материальной мотивации, которая по сей 

день не теряет своей актуальности. Вопрос о ее комбинации с нематериальными методами 

зачастую является основным для специалистов по управлению. [3] 

Управление производством осуществляется таким образом, что рост эффективности не 

может быть практически ощутимым без изменения норм затрат труда, материалов и энергии. 

В частности, если после освоения нового оборудования и технологии нормы не изменились, 

то предприятие не может получить значительной части реального эффекта. 

Чтобы обеспечить заинтересованность управляющих, специалистов и рабочих в реализации 

новых научных и технических идей, необходимо создать условия для их заинтересованности 

в снижении норм затрат ресурсов на единицу полезного эффекта продукции. 

Первоочередными задачами металлургических предприятий являются повышение 

производительности труда и удержание высококвалифицированных рабочих и специалистов. 

Меньше уделяется внимание методам нематериальной мотивации, хоть и очень важно 

учитывать психологические аспекты мотивации рабочих, соответственно у работников 

формируется нацеленность лишь на получение материального вознаграждения за труд. 

Мотивация, как процесс побуждения себя и других людей к деятельности для достижения 

целей, имеет большое значение в трудовой жизни людей. 

Отношения к труду определяются социально-экономической средой, в которой 

осуществляется трудовой процесс и которая определяет положение человека как в обществе 

в целом, так и в различных группах. В числе факторов, действующих на трудовую активность 

человека, выделены факторы макросреды, общей и локальной микросреды. 

Наиболее часто мотивирующими факторами признаются сохранение рабочего места и повы-

шение размера вознаграждения.  

Путь к эффективному управлению каждым работником лежит через понимание мотивов, ко-

торые им движут, побуждают его к деятельности. 

На предприятии необходимо создавать такие условия, чтобы работники воспринимали свой 

труд как осознанную деятельность, являющуюся источником самосовершенствования, 

основой их профессионального и служебного роста.  

Способы улучшения мотивации труда объединяются в пять относительно самостоятельных 

направлений: 

Материальное стимулирование. 

Улучшение качества рабочей силы. 

Совершенствование организации труда. 

Вовлечение персонала в процесс управления. 

Неденежное стимулирование. [4] 

В организационном поведении персонала ОАО «ОЭМК» большую роль играет 

психологический климат. 

Повысить психологический климат можно различными способами: 
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1. Воспитательная работа среди членов коллектива, высокая культура их поведения, 

организующая роль руководителей. 

2. Поддержание положительных эмоций и чувств, хорошего настроения у работников. 

3. Четкий ритм работы, оптимальная производственная среда. 

Связующим звеном между организацией и персоналом является организационная культура, 

которая как представляет собой мощный стратегический инструмент, позволяющий 

ориентировать все подразделения и работников на общие цели. 

Формирование организационной культуры  это попытка конструктивного влияния на 

социально-психологическую атмосферу, поведение сотрудников. В результате 

эффективности работы по улучшению организационной культуры повышается 

управляемость организации, улучшается психологический климат, возрастает эффективность 

организации. 

Система внутренней коммуникации в любой организации, независимо от рода ее 

деятельности, должна отвечать принципам открытости, простоты и понятности, 

регулярности, достаточности, комплексности, достоверности и своевременности.  
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На данном этапе развития российской экономики оптовая торговля занимает значимое 

положение. Именно она является проводником товаров на внутренний рынок страны. 

Оптовая торговля вынуждает производителей повышать качество продукции, чтобы 

конкурировать как на внутреннем, так и на внешнем рынках. 

Оптовая торговля представляет собой приобретение и перепродажу продукции в большом 

количестве. Она является наиболее значимым звеном в обеспечении товародвижения по 

каналам распределения.  

У многих производителей нет возможности напрямую поставлять продукцию заказчику, так 

как это очень сложно и влечет за собой высокие затраты. 

 Ведение оптовой торговли необходимо в связи с некоторыми значимыми факторами: 

- неравномерность размещения предприятий промышленности на территории России; 

- концентрация производства в отдельных районах России; 

- необходимость вовлечь в товарооборот все распыленные ресурсы и оказать помощь 

предприятиям в сбыте продукции, так как товары народного потребления выпускаются 

многочисленными предприятиями; 

- промышленные предприятия специализируются на узком ассортименте продукции. 

Ведение оптовой торговли обусловлено следующими целями: 

- создание резервных источников финансового обеспечения процесса товародвижения; 

- формирование развитой структуры товародвижения; 

- поддержание интенсивности товарных потоков. 

Регулирование товарного предложения в зависимости от спроса можно назвать одной из 

наиболее значимых задач оптовой торговли. Оптовая торговля занимает промежуточное 

положение между производителем товарной продукции и розничным продавцом. 
Роль оптовой торговли можно проследить, рассматривая её функции. 
 Можно выделить следующие функции оптовой торговли: 

- функция распределения; 

- функция накопления; 

- функция хранения; 

- функция контроля – контроль над качеством поставляемых товаров; 

- функция регулирования рынка – оптовый продавец закупает товары большими партиями, за 

счет чего получает большие скидки, вследствие чего происходит выравнивание цен; 

- функция транспортировки – гарантирует поставку товаров розничным сетям. 

От качества работы оптовой торговли напрямую зависит эффективность 

народнохозяйственного комплекса, сбалансированность внутреннего рынка, а также степень 

удовлетворенности потребителей. 

Основным показателем хозяйственной деятельности организаций оптовой торговли является 

товарооборот. Оптовый товарооборот – это продажа товаров для последующей реализации 

населению, а также экспорт. Оптовый товарооборот отражает переход товаров из сферы 

производства в сферу обращения. 

В современных условиях происходит рост значимости коммерческих торговых организаций 

и снижение значимости оптовых предприятий. Многие розничные продавцы сами начали 

вести оптовую деятельность. Отечественная оптовая деятельность переживает на данном 

этапе перемены, связанные с увеличением издержек, причиной которых стали 

нерационально выстроенные структуры. Оптовые продавцы подверглись давлению, как со 

стороны производителей продукции, так и со стороны розничных продавцов. 
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Для того чтобы оптовые предприятия могли быть конкурентоспособными, необходимо 

внедрение автоматизированных систем управления и современных информационных 

технологий.  

 Неудовлетворительным результатом плохо организованного процесса 

товародвижения является несвоевременность получения сведений о рынке или 

недостаточность полученной информации. Как следствие – заторможенное реагирование на 

изменение внешней среды. В результате этого происходит формирование излишних запасов 

или, наоборот, дефицит. К ряду недостатков оптовой торговли можно также отнести 

несоблюдение сроков поставки товаров заказчику, нарушение договорных обязанностей по 

объему, содержанию и качеству товаров. 

 Одним из важнейших условий стабильности выполнения планов оптовой торговли на 

современном этапе развития экономики является надежность управления закупками.  
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В современных условиях экономического кризиса ориентация на клиента важнейшая 

стратегия сохранения положения на рынке и стабильности компании. Термин ориентация на 

клиента в 1990 годах получили качественно новое развитие. Так, в работах [1, 2] ориентация 

на клиента (клиентоориентированность) трактуется как одна из составных частей 

ориентации на рынок. Кроме ориентации на клиента в данном комплексе (market orientation) 

рассматривается ориентация на конкурентов и внутрифирменная интеграция, 

обеспечиваемая особой корпоративной культурой, позволяющая сотрудникам воспринимать 

окружение компании «в координатах» клиентов компании и ее конкурентов. Сочетание этих 

трех компонентов обеспечивает компании долговременное и устойчивое функционирование 

за счет создания «большей» ценности для потребителей. При это выделяется следующие 

процессы: 

- Сбор данных (Intelligence generation). Этап включает сбор и обработку данных как о 

существующих потребностях и предпочтениях клиентов, так и о внешних силах, которые 

могут повлиять на развитие и изменение таких потребностей. Отмечается, что сбор данных 

должен осуществляться в нескольких подразделениях компании, т.к. у каждого из них 

специфических фокус и видение клиента. Далее данные необходимо собирать и проводить и 

комплексный анализ для обеспечения единого восприятия клиента на всех уровнях 

компании. 

- Распространение данных (Intelligence dissemination). Ключевым является процесс и степень 

распространения информации о рынке в данной организации. Информация должна 

распространяться как вертикально, так и горизонтально в организационной структуре, по 

формальным и неформальным каналам коммуникации. Вопрос о степени доступности 

информации и иерархиях. 

- Обратная реакция (Responsiveness) – действия, предпринимаемые в ответ/по результатам 

анализа собранных данных. Здесь рассматриваются как уровень планирования (более 

эффективно за счет более точной оценки рыночных сегментов), так и непосредственные 

мероприятия скорость и координированность которых повышается за счет реализации такого 

подхода. 

Данные процессы являются неотъемлемой компонентой маркетинговой стратегии.  Видно, 

что важнейшим этапом функционирования стратегии является сбор и обработка 

всесторонней информации о клиентах. 

В современном бизнесе уже достаточно давно укоренилась тенденция автоматизации бизнес-

процессов. Уже привычным становится применение различных программных средств для 

сквозного планирования, учета и контроля движения материалов, работ услуг. Однако в этом 

многообразии различных систем, методов, аббревиатур отдельно выделяются системы, 

ориентированные на работу с клиентами, так называемые CRM (Customer Relationship 

Management – управление отношениями с клиентами). 
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Исходя из общей концепции построения к CRM-системам можно отнести любой вариант 

учета и контроля взаимодействия с клиентами. Так в работе [3] определение маркетинга 

взаимоотношений сводится к аспектам управления и поддержки баз данных. Это может быть 

простая база данных с контактными данными, телефонами, интенсивностью звонков и т.д. 

Однако все они будут ориентированы на персональную работу менеджера, что не позволит 

свести все воедино и провести всесторонний анализ эффективности работы отдела продаж. 

Поэтому в современном мире CRM это специально программное обеспечение, имеющее в 

своем составе расширенный функционал, позволяющий решать следующие задачи: 

1. Получить общую для компании унифицированную базу контактов (клиентов, 

контрагентов). 

2. Эффективно осуществлять контроль качества работы отдела продаж в любой момент 

времени. 

3. Получить статистику и аналитику эффективности работы с лидами (входящими звонками, 

запросами) и трансакциями. 

4. Планировать повышение качества работы и разрабатывать стратегию развития бизнеса. 

Исходя из этого концепция CRM в узком смысле представляет собой набор технологий 

обработки клиентской информации, реализуемые в отдельных программных решениях. 

Поэтому сама концепция построения таких систем предполагает эффективное использование 

баз данных о клиентах и соответствующих маркетинговых инструментов для осуществления 

процессов целенаправленных воздействий на клиента. 

В противовес такой концепции CRM была предложена [4] альтернатива CMR (Customer 

Managed Relation). Принципиально новый подход предполагает значительный шаг в 

развитии ориентации на клиента и приближается к принципам маркетинга взаимоотношений 

[5-7]. Под маркетингом взаимоотношений понимается [7] такой тип взаимодействия, 

который направлен на анализ, планирование, реализацию и контроль мер, которые 

вызывают, стабилизируют, усиливают и возобновляют деловые отношения с 

заинтересованными сторонами компании, главным образом с потребителями, а также на 

создание ценности в процессе этих отношений. В таблице представлена сравнительная 

характеристика методологий CRM и CMR, отражающая ключевые моменты с позии 

стратегии маркетинга компании. 

Таблица — Сравнительная характеристика CRM и CMR. 

CRM CMR 

Отношениями управляет компания Отношениями управляет клиент 

Ориентирована на повышение 

эффективности бизнеса и повышение 

удобства управления компанией 

Оптимизирует бизнес под клиента 

Отслеживание клиентов по его трансакциям Понимание уникальных потребностей 

клиентов 

Отношение к клиентам с позиции их 

принадлежности к отдельным сегментам 

Индивидуальный подход к каждому клиенту 

Побуждает клиента к совершению действий 

адекватных стратегии бизнеса компании 

Учет мнения клиента в бизнес стратегии 

компании 

Активный сбор информации по клиенту, при 

этом возникает риск негативного к нему 

Клиент обладает реальным механизмом 

воздействия на компанию 
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отношения 

Направлена на оптимизацию деятельности 

компании, удовлетворение её потребностей 

путем активного использования 

информационной базы по клиенту 

Направлена на удовлетворение потребностей 

клиента. 

 

На рынке программного обеспечения в настоящее время представлено большое количество 

CRM-систем, отличающихся как функционалом, так и ценой, есть и вовсе бесплатные (open 

source), например достаточно известные Compiere, SugarCRM и другие. Сложность выбора 

системы, а также оценка стоимости владения продуктом является определяющим на этапе 

выбора и внедрения системы. Здесь необходимо учитывать не только первоначальную 

стоимость системы, но и возможность её интеграции в существующую IT-инфраструктуру 

предприятия. 

Принципиальным моментом области интеграции подобного рода систем является технология 

их работы. Сегодня выделяют два принципиально отличающиеся технологические 

платформы работы: 

1. Standalone лицензия на установку и использование программного продукта. Вы получаете 

решение, которое устанавливаете на собственный сервер, при желании, дорабатываете под 

свои потребности, в зависимости от тех возможностей, которые предоставляет поставщик 

CRM-системы. 

2. SAAS или система как сервис. При этом варианте все программное обеспечение и данные 

находится на сервере поставщика услуг. Вы получаете online- доступ к системе через 

браузер, программу-клиент или мобильное приложение. Все процессы происходят на 

стороне поставщика услуг. 

У каждой технологической платформы есть свои достоинства и недостатки. К очевидным 

экономическим преимуществам SAAS относится экономия на аппаратной платформе для 

размещения программного обеспечения и поддержке, которая осуществляется 

централизовано поставщиком услуги, а также возможность доступа фактически с любого 

устройства, подключенного к Интернет. Здесь необходимо лишь наличие хорошего 

интернет-канала для работы. Однако главным минусом таких систем является то, что 

фактически вся система контролируется третьей стороной, поставщиком услуг, что содержит 

риск получения информации о работе компании другими лицами. Данная модель может быть 

полезна компаниям малого и среднего бизнеса, не имеющих собственной IT - системы. 

Для крупных компаний, особенно тех, которые уже имеют свою IT -инфраструктуру удобнее 

пользоваться стандартным походом, лицензируя программный продукт на рабочее место. 

Используя такой подход, который разграничивает концепции CRM и CMR, в анализе систем 

управления взаимоотношениями с клиентами и анализируя существующие программные 

платформы можно сделать вывод, что существующие программные продукты, в особенности 

те, которые основаны на SAAS практически не учитывают методологии CMR и являются 

классическими CRM системами. Однако те системы, которые входят в состав крупных ERP, 

такие как R3, 1C, Axapta содержат отдельные модули, позволяющие реализовывать CMR 

концепцию управления маркетинговой стратегией бизнеса. 
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Охотничьи ресурсы – это объекты животного мира, которые используются или могут быть 

использованы в целях охоты. Охотничьи угодья рассматривают в двух аспектах: как 

территория, на которой может производиться охота, и как среда обитания для диких 

животных, рассматриваемая в кормовом, защитном и гнездопригодном отношении. 

Кормовые свойства охотничьих угодий определяются запасом доступных кормов на единице 

площади. Защитные свойства охотничьих угодий определяются возможностью укрытия 

животных от непогоды и различных врагов. Гнездопригодность угодий определяется 

возможностью рождения и выращивания молодняка в кормовых и защитных условиях. 

Охотничьи угодья в Российской Федерации занимают площадь около 1,5 млрд. гектаров и 

значительно превосходят по площади охотничьи угодья других стран. Они предоставлены в 

пользование 4450 юридическим лицам и индивидуальным предпринимателям, которые 

осуществляют деятельность в 6050 охотничьих угодьях. Почти 46 процентов охотничьих 

угодий в Российской Федерации и являются государственным резервным фондом 

охотничьих угодий [1]. 

Количество видов животных, на которых разрешена охота (охотничьих ресурсов) – 228. 

Сфера охотничьего хозяйства обеспечивает торговый оборот 80–100 млрд. руб. 

Основу охотничьего хозяйства и экономики составляют охотничьи ресурсы. Обилие 

животных определяет качество охотугодий и их привлекательность для охотников и 

инвесторов, а также является критерием эффективности ведения охотничьего хозяйства.  

На территории Белгородской области насчитывается порядка 30 охотничьих хозяйств общей 

площадью около 240 тыс. га. 

Фауна области по оценкам специалистов насчитывает около 12000 видов животных, из них 

60 видов млекопитающих, 28 видов рыб, 20 видов земноводных и пресмыкающихся, 279 

видов птиц, в том числе 152 – гнездящихся, 11600 видов беспозвоночных, среди которых 

особенно многочисленны насекомые. Около 10 % видов животных относятся к числу 

нуждающихся в особой охране. 320 видов включены в список Красной Книги Белгородской 

области.  

Состояние охотничьих ресурсов Белгородской области не вызывает серьезных опасений, 

однако численность охотничьих животных на существующем уровне является 

недостаточной для устойчивого использования охотничьих хозяйств. Динамика численности 

охотничьих животных на территории области приведена в таблице 1.  

 

Таблица 1.  

Динамика численности основных видов охотничьих ресурсов 

Вид 2010 2011 2012 2013 2014 

Олень европейский 1339 1480 1609 1743 1640 

Косуля европейская  6666 6962 7507 7400 7452 

Кабан  4828 4506 4049 3640 1981 

Волк  13 13 13 0 15 

Лисица  10832 7617 9048 8263 4221 

Енотовидная собака 606 455 364 161 122 

Барсук 2463 2214 2137 1871 1784 

Куницы, каменная и 

лесная  

1965 1617 2315 2158 1770 

Хори  599 599 859 597 558 

Горностай 1074 749 786 836 1172 
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Вид 2010 2011 2012 2013 2014 

Сурок европейский 26200 27373 24383 22841 22401 

Заяц русак 14721 13439 12828 13470 12029 

Бобр европейский 1632 2007 2026 2442 2331 

Утки всех видов  29392 28786 24048 23764 21781 

Лысуха  13885 13916 10847 10273 9738 

Гуси  97 131 63 32 0 

Лебеди  396 471 421 183 325 

Серая куропатка  4628 44074 38982 58491 62119 

 

На сегодняшний день на территории Белгородской области создана сеть вольеров трех 

типов: производственные, рекреационные и охотничьи. Производственные занимаются 

разведением диких животных, рекреационные созданы для экотуризма, охотничьи 

предназначены для добычи. При этом часть выращенных животных выпускается на 

природы. Организация производственных вольеров позволила создать новые рабочие места в 

сельской местности, а так же сохранить популяции животных. 

Таким образом, Белгородская область весьма богата охотничьими ресурсами. Наиболее 

перспективными видами животных, по мнению регионального управления Охотрыбнадзора, 

являются косуля европейская, лань и олень благородный. Из птиц – фазан, серая куропатка, 

перепел и кряква. 
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Под процессным подходом к организации и управлению деятельностью организации 

понимается ориентация [1]: 

1) деятельности организации на бизнес-процессы, 

2) системы управления организацией на управление как каждым бизнес-процессом в 

отдельности, так и всеми бизнес-процессами в целом, 

3) системы качества организации на обеспечение качества технологий выполнения бизнес-

процессов, в рамках существующей или перспективной организационно-штатной структуры 

и организационной культуры. 

Бизнес необходимо чётко определять, измерять, анализировать и улучшать. Всё чаще в 

управлении организацией применяется процессный подход, в основе которого лежит 

выделение в организации бизнес-процессов (процессов) и управление этими процессами. 

Актуальность темы исследования определяется необходимостью повышения эффективности 

деятельности организации на основе внедрения процессного подхода, при котором основное 

внимание концентрируется на процессах, создающих ценность для потребителя и 

непосредственно обеспечивающих рентабельность хозяйственной деятельности. 

С позиций процессного подхода организация воспринимается как сеть взаимосвязанных и 

взаимодействующих бизнес-процессов, включающих все функции, выполняемые в его 

подразделениях [2]. Бизнес-процесс – совокупность различных видов деятельности, в рамках 

которой «на входе» используется один или несколько видов ресурсов, и в результате этой 

деятельности на «выходе» создаётся продукт, представляющий ценность для потребителя 

[3]. 

Взгляд на организацию, как на совокупность процессов, дает определенные преимущества. 

Чтобы обеспечить целостность предприятия и уменьшить число внутренних 

организационных интерфейсов, необходимо сосредоточиться на процессах данного 

предприятия. 

Среди преимуществ процессного подхода можно выделить следующие [4]: 

1. Каждый процесс имеет своего потребителя (внутреннего или внешнего по отношению к 

организации).  

2. Сокращается время выполнения процесса при исключении операций по передаче 

информации по иерархии управления. При функциональном подходе в среднем примерно 

20% времени тратится на выполнение операций, а 80% – на передачу их результатов.  

3. Возникает возможность оценки эффективности операций (функций), выполняемых в 

рамках процесса, с точки зрения эффективности процесса в целом.  

4. Обеспечивается согласованность результатов операций в рамках процесса и результата 

всего процесса.  

5. Появляется возможность не только планировать результативность процесса, но и измерять 

его фактический результат, а при отклонениях проводить необходимое изменение процесса.  

6. Появляется возможность построить систему мотивирования персонала, базирующуюся на 

поощрении сотрудников в зависимости от достижения результатов процессов, т.е. в 

зависимости от степени удовлетворенности потребителя конечным продуктом процесса, а не 

от результата выполнения отдельных функций. 

Наиболее значительным преимуществом применения процессного подхода является 

удобство оптимизации процессного подхода. Между тем, в данном факте кроется и одна из 

основных проблем – разработанные процессы выполняются и совершенствуются людьми, а 
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не техникой. Обычно данная проблема решается путем назначения Владельца процесса, но 

Владелец часто не имеет возможности воздействовать на освобожденных от ответственности 

руководителей функциональных подразделений, таким образом, процессное управление 

может зайти в тупик. 

Существуют следующие проблемы внедрения процессного подхода [5]:  

1. Недопонимание менеджментом необходимости внедрения процессного подхода как 

идеологии.  

2. Неготовность к серьезным изменениям в управлении компанией.  

3. Построение системы процессов, не соответствующей реальному бизнесу компании.  

4. Непонимание целей и технологий регламентации процессов.  

5. Ошибки при создании системы показателей оценки процессов.  

6. Отсутствие необходимого терпения, желания и ресурсов, необходимых для реальной 

оптимизации процессов.  

7. Неумение организовать управление процессами.  

8. Неспособность создать систему улучшения процессов.  

9. Неудачные попытки неформально внедрить систему менеджмента качества. 

Исходя из вышеизложенного, можно определить основные проблемы при внедрении 

процессного подхода (таблица 1). 

Таблица 1 – Проблемы внедрения процессного подхода. 

Проблемы Характеристика 

Теоретические 

Отсутствие целостной системы определений, понятийного 

аппарата. 

Отсутствие теоретической базы, раскрывающей сущность и 

реальные возможности процессного подхода к управлению 

российскими предприятиями. 

Методические 

Отсутствие методических разработок перехода к процессному 

управлению. 

Отсутствие внутренних стандартов на описание и регламентацию 

бизнес-процессов. 

Сложность выбора эффективных методик и инструментов 

совершенствования бизнес-процессов. 

Прикладные 

Некорректная постановка целей и задач проекта перехода к 

процессному управлению.  

Неупорядоченность деятельности, размытые зоны ответственности 

и т.п.  

Настроенность руководства получить быстрый результат от 

введения проекта. 

Недостаточное выделение ресурсов для введения проекта. 

Неэффективное применение инструментов моделирования бизнес-

процессов. 

Недостаточная концентрация на бизнес-процессах организации. 

Недостаточный уровень компетентности в области процессного 

подхода рабочей группы проекта перехода. 

Неподготовленность 

структуры 

управления 

Структура организации перегружена подразделениями, функции 

которых давно можно передать сторонним компаниям, тем самым 

уменьшив свои накладные расходы. Если предприятие не склонно 

применять процессный подход в полной мере, его внедрение 

может нанести ощутимый вред. 

Нежелание 

руководства 

допускать 

сотрудников к 

При процессном подходе владелец процесса, прямо 

заинтересованный в его результатах, невольно становится 

претендентом на прибыль. Но собственники российского бизнеса 

далеко не всегда хотят допускать своих сотрудников до 
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управлению  распределения прибыли. 

Попытка охватить 

все процессы сразу 

При внедрении процессного управления предприятие пытается 

начать описывать все существующие в организации процессы. 

Однако при этом организация зачастую сталкивается с нехваткой 

ресурсов и сложностью управления таким масштабным проектом. 

 

Таким образом, отсутствие процессного подхода в управлении приводит к стихийным 

результатам, на которые невозможно опираться и которые невозможно анализировать, так 

как их сложно воспроизвести. Именно процессный подход позволяет понять, что конечный 

продукт деятельности организации является результатом совместной работы всех без 

исключения ее сотрудников, кроме того, он позволяет устранить разрывы на стыке 

процессов, восстанавливая связи между ними. Процессный подход не отвергает 

существующей в компании системы управления, а определяет пути ее улучшения и 

качественной модификации. Процессный подход позволяет диагностировать проблемы, как 

всей организации, так и взаимодействия различных ее подразделений, при выполнении 

общей задачи. 
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Проект «Настенькины ручки» – это проект, целью которого является вышивка крестом и 

продажа работ покупателям. В нашем проекте мы будем принимать заказы вышивки из 

готовых схем, взятых из Интернета или журналов, так и заказы на индивидуальные 

вышивки, например, по фотографии. Наш проект будет действовать в пределах Белгородской 

области. Клиентами будут являться люди разного возраста и пола, желающие 

воспользоваться нашими услугами. 

Согласно Общероссийскому классификатору видов экономической деятельности, наш 

проект относится к «Производству тюля, кружев, узких тканей, вышивок» (код 17.54.1) [1]. 

Данный вид деятельности предполагает - производство кружевного сетчатого и гардинно-

тюлевого полотна, а также кружев и вышитых изделий, в кусках, в форме полос или 

отдельных вышивок. 

В рамках нашего проекта мы будем предоставлять следующие услуги: вышивка крестом по 

схеме, представленной заказчиком;  вышивка крестом по схеме, найденной в сети Интернет 

или в специальных изданиях журналов; продажа вышитых картин по разной тематике 

(например, к праздничным дням); подбор картины к интерьеру заказчика и вышивка этой 

картины.  

Далее осуществим SWOT-анализ.  Результаты обобщенной SWOT-матрицы приведены в 

таблица 1. 

Таблица 1 – Результаты обобщенной SWOT-матрицы. 
 Возможности 

1. Новые рынки сбыта 

2. Новые целевые группы 

3. Расширение ассортимента 

Угрозы 

1. Изменение стиля жизни 

потребителей 

2. Рост конкуренции на рынке 

3. Рост затрат на материалы 

Сильные стороны 

1. Качество материала и 

товара 

2. Цены на услуги 

3. Надежность мастеров 

4.Территориальная близость 

к потребителю 

ПОЛЕ СИВ 

С1, С4→В1 – Выход на новые рынки 

за счет высокого качества продукции 

и освоения регионального рынка 

С2→В2 – Охват новой целевой 

группы за счет лояльных цен 

С3→В3 – Расширение ассортимента 

за счет надежности и обучаемости 

мастеров 

ПОЛЕ СИУ 

С1, С4→У1 – Заинтересовать 

клиентов в покупке товара, публикуя 

информацию из истории вышивки и 

подбирая вышивку под интерьер 

С2→У2 – Укрепление позиций на 

рыке за счет лояльных цен  

С3→У3 – Можно немного снизить 

качество материалов, но продолжать 

делать качественный товар 

Слабые стороны 

1.Квалификация мастеров 

2. Ассортимент товара 

ПОЛЕ СЛВ 

В3→С1, С2 – При возможности 

расширения ассортимента товара, 

необходимо повышать 

квалификацию мастеров, тем самым 

расширяя ассортимент 

ПОЛЕ СЛУ 

С2→У1, У2 – При появлении 

конкурентов и снижения внимания 

со стороны потребителей 

необходимо расширять ассортимент 

товара 

С1→У3 – При росте цен на 

материалы необходимо повышать 

квалификацию мастеров, чтобы при 

материалах более низкого качества, 

получать качественный товар 
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На основании SWOT-анализа можно сделать вывод, что нам необходимо выходить на 

региональный рынок с существующими возможностями, но в дальнейшем необходимо 

расширить ассортимент товара и квалификацию мастеров. В условиях современного рынка 

необходимо искать материалы высокого качества по самой низкой цене. 

На диаграмме Исикавы (рис. 1) сформированы мероприятия нашей компании, направленные 

на повышение конкурентных позиций предприятия.  

 
Рис.1. Диаграмма мероприятий по улучшению конкурентных позиций фирмы.  

Условные обозначения: 

1. Выход на рынок путем:  

1.1. создания имиджа фирмы,  

1.2. установления приемлемых цен; 

2. Обеспечение качества предоставляемых услуг путем:  

2.1. расширения потребительских свойств услуг в соответствии с запросами покупателей, 

2.2. создания лучшего дизайна товара; 

3. Создание рекламы путем:  

3.1. проведения маркетинговых исследований по выявлению интересов потребителей,  

3.2. ориентация на современные маркетинговые мероприятия;  

4. Обеспечение быстрого выполнения, оформления и отслеживания заказов путем:  

4.1. создания единой базы данных, содержащей всю информацию о клиентах и сроках 

выполнения заказов,  

4.2. своевременной обработки поступающих заказов.  

Один из способов продвижения нашего проекта – страница в социальной сети «ВКонтакте». 

Выбор именно этой социальной сети обусловлен тем, что «ВКонтакте» является первым по 

популярности сайтом в России и на Украине, 6-м – в мире [2]. По данным на 15 июля 2015, 

среднесуточная аудитория составляет 64 525 950 посетителей [3].  

Для узнаваемости нашей группы в социальной сети, создадим уникальный логотип. Будем 

создавать его в программной среде Adobe Photoshop CS5. Этот продукт обладает не только 

всеми базовыми возможностями среды Photoshop, но и предлагает более разнообразную 

функциональность, что открывает новые способы при обработке фотографий, а также 

предоставляет весь спектр данных об обрабатываемых материалах при работе с 

трёхмерными объектами и анимацией.  

Логотип представлен на рисунке 2. Он содержит название нашего проекта и адрес на группу 

в социальной сети.  
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Рис.2. Логотип проекта 

Размещение в социальной сети группы нашего проекта дает нам отличную рекламу. Для 

рекламы нашего проекта без использования сети Интернет потребовались бы немалые 

затраты. А здесь мы получаем бесплатную рекламу с полным описанием услуг, которые мы 

предоставляем.  

Большим преимуществом является то, что социальные сети охватывают огромную 

территорию пользователей. Если посетителями маленького магазина рукоделий являются 

только жители и гости города, в котором размещен этот магазин, то в социальной сети такой 

магазин доступен любому жителю нашей страны.  

Учитывая все эти факторы, можно сказать, что наш проект окажется успешным и достаточно 

востребованным, а рассчитанная экономическая эффективность дает нам гарантию на 

успешную реализацию проекта.  
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ЧЕЛОВЕЧЕСКИЙ ФАКТОР КАК РЕСУРС УПРАВЛЕНИЯ 

 

Серпуховитина Елена Александровна 

студент 2 курса, СОФ НИУ БелГУ 

 

Актуальность данной проблемы заключается в том, что осуществляемые в России 

радикальные экономические преобразования, динамичные инновационные процессы во всех 

сферах хозяйственной и производственной деятельности, а также обострение рыночной 

конкуренции и глобализация экономики вызывают глубокий интерес отечественной науки и 

практики управления к мировому опыту активизации человеческого фактора для достижения 

эффективности и конкурентоспособности организаций. Успехи ведущих фирм в развитых 

странах связаны с созданием высокоэффективных механизмов управления человеческими 

ресурсами на уровне организации, в основе формирования которых комплексный 

стратегический подход к использованию и развитию трудового потенциала.  

В целом тенденции управления человеческими ресурсами имеют глобальный характер и 

отражают поиски передовых компаний в создании высокоэффективных систем реализации 

производительного и творческого потенциала своих работников. Основополагающим 

теоретическим положением новой концепции является признание экономической полезности 

и социальной ценности человеческих ресурсов, освоение и развитие которых нуждается в 

инвестиционных вложениях подобно другим видам экономических ресурсов. В этом 

заключается не терминологическое, а принципиальное отличие концепции управления 

человечески ми ресурсами от концепции управления персоналом.  

Среди многообразия объективных предпосылок формирования концепции управления и 

развития человеческих ресурсов, выделим основные:  

1. Ускорение научно-технического прогресса, развитие компьютерно-ин формационных 

систем, интеллектуализация бизнеса изменяют содержание трудовой деятельности, требуя от 

рабочих более глубоких знаний, высокопрофессионального мастерства, навыков 

коллективного взаимодействия, творческих и предпринимательских способностей. В 

современном производстве управление людьми приобретает все более важное значение как 

фактор повышения конкурентоспособности и стратегического развития.  

2. В результате влияния макроэкономических факторов происходит изменение ориентации 

производства на удовлетворение потребностей конкретных потребителей, обострение 

конкуренции в рыночной среде, повышение значимости качества продукции. 

Осуществляется постепенная переориентация производства с массового, многосерийного на 

мелкосерийное.  

Гибкая адаптивность производства, по мнению ряда ученых, станут производственной 

парадигмой XXI века. Быстрая приспосабливаемость к непрерывно изменяющемуся спросу 

усиливает потребность в более высоком уровне общего и профессионального образования, 

непрерывном обучении работников, развитии у них способности к творчеству и постоянному 

обновлению. 

 3. Реструктуризация предприятий на основе внедрения наукоемких и инновационных 

производств и технологий, изменение форм организации труда требуют от работников 

ответственности, многофункциональности, компетентности, заинтересованности, 

сотрудничества. Такой работник не соответствует классической тейлористской системе 

организации труда, предписывающий ему роль «винтика», механического исполнителя 

указаний руководства. На пороге XXI века формируется новый, более зрелый тип личности 

работника, который стремится стать равноправным партнером, активным соучастником или 

даже совладельцем предприятия. Развитие теории управления и смежных областей знаний: 

экономики, права, психологии, социологии, физиологии, информатики, конфликтологии, 

этики, эргономики и др., проведение многочисленных прикладных и фундаментальных 

исследований в сфере социально-трудовых отношений внесли существенный вклад в 

формирование концепции управления человеческими ресурсами. Формирование 
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современной концепции управления и развития человеческих ресурсов обусловлено 

действием целого ряда объективных факторов, которые на пороге XXI века проявляют себя и 

в российской экономике. Хотя в мире имеются разнообразные подходы к управлению 

людьми в сфере производства, обусловленные национальными и историческими 

особенностями, можно выделить общие современные тенденции.  

Главным является то, что человеческий фактор рассматривается как основной, главный 

ресурс организации, который определяет эффективность ее развития и конкурентные 

преимущества в будущем. В условиях становления рыночной экономики в российских 

организациях осуществляется переход от управления персоналом «по-советски» к 

управлению человеческими ресурсами. Поэтому сейчас является актуальным обобщение 

зарубежного опыта с целью его практического использования на отечественных 

предприятиях. В наше время в мировой управленческой практике существует большое 

количество разнообразных моделей, подходов к управлению человеческими ресурсами.  

Одной из причин их появления является стремление менеджеров получить наивысшую 

отдачу от человеческих ресурсов для достижения устойчивых конкурентных преимуществ. В 

современной науке и практике менеджмента, происходит постоянный процесс 

совершенствования, обновления и поиска новых подходов, концепций, идей в области 

управления человеческими ресурсами как ключевым и стратегическим ресурсом деловых 

организаций. На выбор той или иной управленческой модели влияют тип бизнеса, 

корпоративная стратегия и культура, организационная среда. Модель, успешно 

функционирующая в одной организации, может оказаться совсем не эффективной для 

другой, так как не удалось ее интегрировать в организационную систему управления.  

При всем многообразии существующих в мире подходов, к управлению людьми в 

организации, отличиях в средствах и методах их практической реализации, можно выделить 

основополагающие принципы современной концепции управления человеческими 

ресурсами, основным из которых является признание человеческих ресурсов как решающего 

фактора эффективности и конкурентоспособности организации, как ключевого ее ресурса, 

имеющего экономическую полезность и социальную ценность:  

1. Принцип стратегического подхода: ориентация на стратегический подход к управлению 

человеческими ресурсами, в основе которого лежит интеграция кадровой стратегии в 

корпоративную с учетом долгосрочных перспектив развития человеческих ресурсов как 

конкурентных преимуществ организации в рыночной среде.  

2. Принцип инвестиционности, заключающийся в признании экономической 

целесообразности капиталовложений, связанных с привлечением, использованием и 

развитием человеческих ресурсов организации. Принцип соотнесения денежных затрат на 

формирование и развитие человеческих ресурсов с практическими результатами должен 

стать главенствующим в хозяйственной деятельности предприятия.  

3. Принцип самоуправления и демократизации можно определить как активное привлечение 

работников к управлению на всех уровнях, делегирование полномочий в рамках их 

компетентности, развитие партнерства и сотрудничества в организации.  

4. Принцип развития: современные организации создают условия для не прерывного 

обучения и развития работников, стремясь раскрыть их интеллектуальные, творческие и 

предпринимательские способности, способствуя росту их компетенции и мотивации для 

достижения как общих организационных целей, так и для удовлетворения личных 

потребностей.  

5. Принцип качества трудовой жизни: в условиях перехода от технократического подхода к 

гуманистическому в управлении человеческими ресурсами организации должны 

обеспечивать обогащение содержания труда, справедливое вознаграждение за личный вклад 

в конечный результат организации, создание комфортных условий и благоприятного 

психологического микроклимата в трудовом коллективе, формирование позитивной 

организационной куль туры, предоставление возможностей для профессионального и 

служебного роста.  



662 

 

6. Принцип профессионализации управления основан на необходимости повышения 

организационного статуса, уровня профессиональной компетентности специалистов служб 

управления человеческими ресурсами, способных выполнять сложные аналитические, 

управленческие, социальные, образовательные функции, грамотно регулировать трудовые 

отношения и формировать «социальный мир» в организации.  

7. Принцип инновационности состоит в постоянном совершенствовании форм организации 

труда, обновлении методов воздействия и побуждения работников к производительной и 

творческой деятельности, разработке и внедрении прогрессивных персонал - технологий 

развития человеческих ресурсов.  

Данные принципы следует рассматривать в качестве базовых установок, общих 

концептуальных подходов в формировании механизма управления и развития человеческих 

ресурсов на уровне организации с учетом конкретной ситуации и специфики ее 

деятельности. Современная концепция управления и развития человеческих ресурсов мно-

гими исследователями данного феномена рассматривается как система теоретико-

методологических положений, раскрывающих возрастающую роль человеческих ресурсов не 

только как экономического ресурса, приносящего прибыль, но и как социальной ценности 

организации и общества в целом. Практическая реализация современных концепций 

управления человечески ми ресурсами в организациях развитых стран во многом 

способствовала разрешению выявившегося в конце XX века противоречия между возросшим 

потенциалом технологической системы производства и низкой степенью реализации 

трудового и творческого потенциала. Особенно актуальной и сложной представляется эта 

проблема для российской экономики. Поэтому проведение исследования зарубежного опыта, 

безусловно, представляет не только научный, но и практический интерес для менеджмента 

отечественных предприятий.  

зависимости от степени нанесенного вреда  
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им АВТОМАТИЗАЦИЯ БИЗНЕС-ПРОЦЕССА «ЗАКУПКА ТОВАРНО-

МАТЕРИАЛЬНЫХ ЦЕННОСТЕЙ» 

 

Скорых Ксения, студентка 4 курса направления «Бизнес-информатика»  

Научный руководитель: Ляхова Н.И., профессор, доктор экономических наук  
Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

Наиболее актуальным направлением развития бизнес-процессов на сегодняшний день 

является их автоматизация.  

В настоящее время предприятия нашей страны применяют большое количество различных 

автоматизированных информационных систем, которые обычно решают отдельные группы 

задач связанные с производством, логистикой и т.д., но не объединены в рамках 

корпоративной информационной системы. В связи с этим у компаний повышается уровень 

скрытых потерь. Поэтому возникает необходимость построения автоматизированного 

интеграционного модуля разноплатформенных информационных систем, поскольку 

разработка единого информационного пространства позволяет предприятию полностью 

автоматизировать управление бизнес-процессами и производством в условиях действующих 

информационных систем, повышая эффективность предприятия в целом. 

На сегодняшний день интеграцией разноплатформенных автоматизированных 

информационных систем заинтересованы многие современные компании, которые 

используют разнообразные уровни информационных систем таких, как ERP, PLM, MES, 

CRM, SCM, HRM и т.д. Задачей интеграции является консолидирование всех уровней 

управления предприятием в единую цепочку. 

ERP-системы большей частью охватывают все ключевые процессы деятельности 

предприятия. На рисунке 1 представлены бизнес-потоки современного предприятия, которые  

должны охватываться ERP системой. 

 
Рисунок 1 - Бизнес-процессы современного предприятия 

Успешно внедренная ERP система позволяет:  

- Автоматизировать бизнес-процессы  

- Сократить штат  

- Улучшить качество планирования  

- Снизить запасы  

- Увеличить скорость потока и оборачиваемость  

- Производить точно в срок  

- Повысить качество расчета себестоимости продукта. 

Наиболее популярными в мире и развитыми системами ERP являются SAP R3, Oracle 

Applications, J.D.Edwards, а среди отечественных АСУП выделяются системы Галактика, 

1С:Предприятие, Флагман. 
С точки зрения автоматизации  процесса закупок важно решить такие типовые задачи как 
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формализация самих процессов закупок, уменьшение вероятности ошибки, получение определенного 

бизнес-эффекта [3].  

Автоматизация процессов закупок позволит обеспечить информационное взаимодействие всех 

участников закупки, прозрачность закупок, оптимизацию расходов, статистический анализ 

эффективности расходования средств. Благодаря автоматизации процессов системы закупок и 

уменьшению бумажного документооборота появится возможность избежать ошибок при 

планировании и проведении закупочных процедур,  при заключении закупочных договоров и 

формировании  отчетности. Автоматизированная система значительно упростит процедуру для всех 

участников закупочной деятельности, минимизирует человеческие ошибки и сократит время, 

затрачиваемое на закупочные процедуры [2]. 

Автоматизировать деятельность по управлению закупками можно по различным направлениям. 

Приведем пример некоторых из них [1]: 

Выбор и оценка поставщиков. Любое производственное предприятие, в зависимости от вида 

выпускаемого продукта, сталкивается с потребностью постоянного поиска оптимальных 

поставщиков. В этом случае необходимо проводить грамотную оценку предложений с помощью 

информационных систем. Для реализации подобных мероприятий логично в системе создать 

некоторый универсальный объект «анкета», который будет содержать необходимый набор вопросов. 

Ответом может быть некоторое число (балл, процент), варианты ответов («да»/«нет») или, например, 

«отлично», «хорошо», «удовлетворительно», «плохо» и другие возможные варианты. Кроме анкеты в 

системе, разумеется, должен быть объект «поставщик» («контрагент»), содержащий описание 

поставщиков. После внесения информации в анкету можно, кликнув по кнопке анкеты, получить 

итоговый балл  и выбрать необходимого поставщика. 

Информация о закупках. В данном случае речь идет об автоматизированной поддержке составления 

заявки на приобретение ТМЦ. Реализовать механизм можно с помощью создания в системе объекта 

«Заявки», который будет содержать различную информацию, например: номер; дата; вид заявки 

(тип); состояние (отображает текущее состояние заявки); подразделение-автор (пользователь, 

создавший заявку); срок закупки; раздел номенклатуры к закупке (наименование, вид, тип, марка, 

количество, единицы измерения, сроки и т. п.); согласующие лица; раздел согласования; основание и 

др. 

Производственное предприятие всегда должно иметь на складе необходимое количество страхового 

запаса ТМЦ для организации бесперебойной работы. В данном случае оптимизировать процесс 

поможет автоматизация определения неснижаемого запаса. Реализовать данный механизм не сложно. 

Следует внести в систему данные о перечне необходимых материалов, которые должны быть на 

складе, и минимальном их количестве. Далее следует спроектировать механизм, с помощью которого 

ежедневно проверять остатки по складам в рамках перечня неснижаемого запаса. Если остатки 

оказываются меньше, чем установленный лимит, создается автоматическая заявка на закупку и 

инициируется согласование и т. п. Таким образом, постоянно происходит контроль наличия 

неснижаемого запаса и своевременное его пополнение. 

Важно сказать, что сегодня процесс закупок довольно часто автоматизируется предприятиями, что 

позволяет снять ряд проблем, но в то же время иногда он бывает  вынесен за пределы других 

информационных систем или связан лишь с бухгалтерским учетом, что сильно снижает 

эффективность автоматизации. Максимальный эффект от автоматизации достигается лишь при 

комплексном подходе, когда целесообразно автоматизировать все аспекты процесса закупок. 
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Актуальность выбранной темы обусловлена тем, что в настоящий момент путешествия 

представляют собой не просто удовольствие, развлечение или роскошь, а являются 

неотъемлемой частью жизни современного человека, которая связана с удовлетворением 

интеллектуальных, духовных и других потребностей, а также с восстановлением и развитием 

физических сил человека, поддержанием необходимого уровня его жизнедеятельности. В 

Концепции долгосрочного социально-экономического развития Российской Федерации на 

период до 2020 г. туризм рассматривается как значимая составляющая инновационного 

развития нашей страны в долгосрочной перспективе, экономическая выгодная и 

экологически безопасная отрасль национальной экономики [1]. 

В своей публикации «Региональный туризм: организационно-правовые аспекты 

регулирования» Левочкина Н.А. обращает наше внимание на то, что с началом XXI века 

туризм становится одним из ведущих направлений социально-экономической, культурной и 

политической деятельности большинства государств и регионов мира [2]. 

Целью нашей работы является разработка предпринимательского решения по 

предоставлению услуг сельского туризма на территории Белгородской области для 

организации досуга и отдыха жителей, гостей области и туристов на коммерческой основе.  

Популярность данного вида туризма обусловлена тем, что туристов привлекают красивые 

природные ландшафты, спокойная жизнь в сельской местности, вдали от городской суеты, 

относительно низкая стоимость. Сельский туризм способствует диверсификации сельской 

экономики, формированию спроса на рекреационные услуги, появлению новых источников 

дохода, активизации сельского населения в развитии нового вида деятельности, увеличению 

налоговых поступлений в местный бюджет и повышению занятости и доходов сельского 

населения. 

В настоящее время в регионе существует целый ряд различных усадьб, на базе которых мы 

предлагаем спокойный и экологичный отдых. Приведем примеры наиболее популярных 

сельских территорий (табл.1). 

Таблица 1. Характеристика предлагаемых усадьб Белгородской области 
Район Наименование 

усадьбы 

Описание 

Усадьбы 

Алексеевског

о района 

Рыбацкий хутор 

«Клёвое место» 

База популярна среди любителей рыбалки и загородного отдыха. На 

территории 14 домиков из натурального материала. Возле каждого – 

индивидуальный мангал, беседка и мостик для рыбной ловли. Здесь же 

баня на дровах, летнее кафе с баром и два дома категории VIP. 

Усадьбы 

Белгородског

о района 

Усадьба «На 

Луговой» 

Предлагается баня по-чёрному, русская баня, сауна и русская терма 

(аналог турецкому хамаму). Бассейн под открытым небом с подогревом 

и джакузи. Водяная горка. Имеется спортивный инвентарь для 

активного зимнего и летнего отдыха.  Есть возможность переночевать в 

благоустроенных гостиничных номерах. 

Усадьба «Тихий 

омут» 

На территории усадьбы - летний бассейн, беседки, имеются водный 

велосипед, лодка, стоянка для автомобиля. 

Деревенская 

усадьба 

«Светёлка» 

В уютном сельском уголке - деревянный шатёр на 80 человек, два зала с 

танцполом и караоке, летняя беседка, живой уголок, номер с камином, 

сауна с бассейном.  

Усадьбы 

Валуйского 

района 

Туристско-

рекреационный 

комплекс 

Комплекс состоит из четырёх гостиничных номеров (два класса 

стандарт и два – люкс). В нём имеется два зала для организации 

торжеств, баня и крытый бассейн. 
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«Шишкин лес» 

Рекреационный 

комплекс 

«Чистый ключ» 

На территории обустроена пляжная зона, площадка для барбекю, 

беседки для отдыха, кафе на 40 посадочных мест. Для любителей 

рыбной ловли организуют рыбалку как в летнее, так и зимнее время. 

Усадьбы 

Вейделевског

о района 

Рекреационная 

зона «Старый 

хутор» 

Здесь сохранились участки ковыльной степи. Именно тут в начале мая 

расцветает цветок воронец – символ Вейделевского района. Также здесь 

можно увидеть множество других растений, наряду с воронцом 

занесённых в Красную книгу: ковыль перистый, шафран сетчатый, 

тюльпан Биберштейна и другие. 

В рекреационную зону входит каскад прудов, созданный ещё при графе 

Панине. На графском пруду оборудована плавающая беседка, к которой 

с берега ведёт мост. Помимо этого, к услугам отдыхающих пляж, 

парковка, беседки и тропы для прогулок. 

Рекреационная 

зона «Аква-тур» 

К услугам любителей рыбалки гостевой домик, зона отдыха у пруда – 

стол с навесом, освещением и мангалом. Здесь можно не только 

половить рыбу, но и покататься на лодке и просто искупаться в пруду. 

Рядом с рекреационной зоной оборудована парковка для автомобилей. 

 

 

 

 

 

Усадьбы 

Грайворонско

го района 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Заимка лесника 

"Лесная" 

Просторный дом окруженный лугом, озером, небольшим огородом, 

садом и цветниками. Туристы могут отдохнуть на берегу озера, 

порыбачить и позагорать, поплавать на лодке, здесь же приготовить 

вкусную уху или шашлычок из рыбы или мяса на мангале, а вечером 

развести костер и испечь вкусную картошечку или сварить кашку-

зливуху. 

Лесной хутор «На 

Гранях» 

Включает в себя оленью ферму, хуторской музей, конный, фазаний и  

гостиный дворы, «бабушкин» двор с домашними птицами. Для 

проживания имеются деревянные домики, оборудованные по 

современным стандартам. К услугам туристов – экскурсионные 

маршруты по комплексу и его достопримечательностям, пешие и  

конные прогулки по лесным дубравам, различные развлекательные 

программы, основанные на местном обрядовом и песенном 

фольклорном материале. 

Крестьянское 

подворье на 

Ворскле 

«ЭкоХуТоРок» 

Рядом с домом расположена просторная баня из деревянного сруба. Во 

дворе имеются колодец, сеновал, поленница, благоустроенное место для 

кострища. Из усадьбы открывается чудесный вид на заливные луга и 

леса, совсем рядом речка, где можно порыбачить, искупаться и 

позагорать. Рядом находится уникальный памятник природы – заказник 

«Земной рай». 

Экскурсионная 

усадьба 

«Лебёдушка» 

Хозяева усадьбы предлагают экскурсионный маршрут с отдыхом и 

угощением. Имеются озеро, баня, бильярд, беседка, русская печь и 

оформленный уголок народной культуры. 

Усадьба 

"Вероняночка" 

В усадьбе имеется приусадебное хозяйство, много домашних животных 

и птиц, а также пасека. Здесь можно не только познакомиться с 

ведением домашнего хозяйства, животными и птицами, с технологией 

занятия пчеловодством и приготовлением блюд в русской печи по 

старинным рецептам, но и получить мастер класс по вышивке и 

вязанию. 

Усадьбы 

Ракитянского 

района 

Усадьба 

"СОЛОВЬИНАЯ 

РОЩА" 

К услугам гостей: 2-х этажный гостевой домик со всеми удобствами, во 

дворе оборудована уютная беседка с мангалом, подогреваемый  бассейн 

под открытым небом, русская банька с венечком  и большой деревянной 

купелью, банкетный зал с бильярдом и караоке.На берегу 

водохранилища есть оборудованная площадка для рыбной ловли, 

песчаный пляж для купания  детей и взрослых!Любители острых 

ощущений могут покататься на аэролодке, которая ездит по воде, снегу 

и льду! 

Для реализации поставленных целей необходимо провести SWOT-анализ проекта. SWOT-

анализ — расширенная версия классического анализа «сильные стороны, слабые стороны, 

благоприятные возможности, угрозы» на уровне проекта [3]. Анализ сильных и слабых 

сторон, возможностей и угроз представлен в таблице 2. 
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Таблица 2. Матрица SWOT-анализа проекта «В гармонии с природой» 
Сильные стороны (S) Возможности (O) 

- Высокий сельскохозяйственный потенциал региона 

- Высокий природно-рекреационный потенциал 

- Многоотраслевая направленность личных подсобных и 

крестьянских (фермерских)  хозяйств 

- Наличие исторических и культурных памятников 

федерального и краевого значения 

- Безопасность пребывания туристов 

- Благоприятные природные и климатические условия 

- Поддержка программ развития туризма на 

государственном уровне 

- Богатое этнографическое наследие 

 

- Позиционирование Белгородской области в 

качестве привлекательного места для отдыха 

- Получение лицензии на туроператорскую 

деятельность 

- Строительство объектов размещения (гостиниц, 

мотелей, кемпингов т.д.) 

- Рост доходов регионов и местного населения в 

целом  

- Создание национальных кафе, служб бытового и 

технического обслуживания 

- Использование новых рекламных технологий в 

продвижении услуг компании 

- Расширение ассортимента предлагаемых туров 

- Рост числа клиентов - любителей 

сельскохозяйственной местности 

Слабые стороны (W) Угрозы (T) 

- Неразвитость туристской, транспортной и др. 

инфраструктуры 

- Отсутствие узнаваемости и привлекательности образа 

сельских регионов 

- Слабая система продвижения турпродуктов как на 

региональном, так и российском рынках 

- Нехватка специальных программ поддержки для 

жителей сельской местности, желающих начать 

предпринимательскую деятельность в сфере туризма 

- Постоянное удорожание стоимости туруслуг, 

несоответствие цены и качества их предоставления 

- Слабое информационное обеспечение  

- Низкий доход на душу населения  

- Сезонный характер обслуживания  

- Отсутствие имиджа, бренда территории 

- Потеря туристского рынка из-за низкого уровня 

туристского сервиса на селе 

- Ухудшение экологической обстановки 

- Растущая конкуренция  

- Снижение спроса платежеспособного населения 

- Уход с рынка постоянного туроператора 

 

 

Проведенный SWOT-анализ показал, что Белгородская область, несомненно, обладает богатыми 

природно-рекреационными ресурсами для развития агротуризма. Высокий сельскохозяйственный 

природно-рекреационный  потенциал, наличие различных культурных памятников, благоприятные 

природные условия, возможность туроператорской деятельности, а также расширение предлагаемых 

туров способствует повышению имиджа туристического агентства, что в дальнейшем приведет к 

увеличению числа покупателей, а, следовательно, прибыли. 

Можно назвать следующие преимущества выбора услуг нашего турагентства: низкая стоимость 

путевок; небольшое время для переезда к месту размещения; отсутствие смены часовых поясов; 

питание свежими, экологически чистыми овощами, фруктами и молоком; большое разнообразие 

условий размещения и питания даже в пределах одной деревни; возможность общения с природой; 

знакомство с жизнью современной деревни; минимальные инвестиции по сравнению с другими 

видами массового туризма. Чистый доход равен 208 586,68 руб. и чистый дисконтированный доход  

равен 2 159,15 руб.  – данные значения больше нуля, что свидетельствует о прибыльности 

инвестиций.  Индекс доходности инвестиций 1,89 больше 1.  Дисконтированный срок окупаемости 

реализации данного проекта составляет 2 месяца и 6 дней. Таким образом, можно констатировать то, 

что наш проект является актуальным и эффективным. 
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Актуальность данной темы заключается в том, что онлайн-консультации является 

современным инструментом коммуникации, способным предоставить беспрерывный сервис 

на любой интернет площадке. Данная услуга предоставляет не только высокую скорость 

реагирования, но и превосходное качество обслуживания.  

Таким образом, живой чат с онлайн-консультантом гарантирует посетителям сайта 

комфортную коммуникацию, быстрый отклик, а также моментальное получение всей 

необходимой информации. При написании работы нами была использована литература 

отечественных авторов: Исаев Г.Н.[1], Майоров С.И. [2] и другие [3,4].  

Цель работы: разработка предпринимательского проекта в информационной сфере для 

оказания онлайн-консультаций по оптимизации бизнес-процессов. Предпринимательский 

проект «Консультант-аналитик» представляет собой интернет площадку в социальной сети 

Facebook (создана группа для привлечения потенциальных пользователей) для онлайн-

консультирования предпринимателей и ведущих специалистов малого и среднего бизнеса по 

оптимизации и внедрению бизнес-процессов. 

Вид экономической деятельности нашего предприятия в соответствии с общероссийским 

классификатором (ОКВЭД) -  деятельность, связанная с использованием вычислительной 

техники и информационных технологий: 

72.1      Консультирование по аппаратным средствам вычислительной техники. 

72.10    Консультирование по аппаратным средствам вычислительной техники. 

Потенциальными пользователями информации в данном случае будут выступать: 

предприниматели малого и среднего бизнеса; ведущие специалисты крупных предприятий;  

пользователи соц. сети Facebook, подписанных на группу «Консультант-аналитик». 

Для того, чтобы запустить проекта необходимо составить план разработки проекта в 

информационной сфере. Для этого выполним следующие действия, которые важны для 

построения календарного плана работ. 

1. Поиск идеи проекта – необходим для поиска и реализации конкретной идеи. В нашем 

случае, поиск темы, которая на наш взгляд актуальна в настоящее время. За время поиска 

идеи проекта мы выбрали тему актуальную в настоящее время для многих бизнес-

предпринимателей – консультирование онлайн бизнес-предпринимателей по оптимизации 

действующих бизнес-процессов. 

2. Формирование замысла проекта – в данный этап входит формирование целей, 

возможностей, обязанностей и этапов подготовки проекта для его реализации в 

информационной сфере. 

3. Планирование разработки оказываемых услуг – этап разработки оказываемых услуг в 

информационной сфере согласно выбранной тематики, а именно консультирование бизнес-

предпринимателей по оптимизации бизнес-процессов.  

4. Формирование личной группы в социальной сети – на данном этапе осуществляется поиск 

социальной сети, для реализации проекта, затем создание непосредственно сообщества-

группы по вопросам консультирования бизнес-предпринимателей. 

5. Подготовка ресурсного обеспечения, то есть это поиск источников информации для 

рекламных сообщений в группе для привлечения потенциальных клиентов. 

6. Накопление контента ознакомительной информацией – завершающий этап разработки 

проекта, которые предполагает создание рекламных сообщений в информационной сфере 

для привлечения потенциальных клиентов.  
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На рисунке 1, показаны этапы и длительность разработки проекта в информационной сфере, 

который позволяет наглядно оценить длительность разработки всего проекта. 

 

 
Рис. 1 Этапы и длительность разработки проекта в информационной сфере 

Наш предпринимательский проекта предполагает предоставление услуг крупным 

предприятиям города, фирмам и предпринимателям, которым необходимо оптимизировать 

бизнес-процесс их деятельности. Проанализируем разработанный нами 

предпринимательский проект с позиции шкалы оценок, представленных на рисунке 2. 

 
Рис.2 Оценка проекта 

Исходя из приведенных данных, можно сделать вывод: для повышения репутации 

необходимо повысить качество услуги, профессиональную подготовку и востребованность 

среди клиентов – это в значительной степени увеличит шансы выйти на новые рынки сбыта 

нашей услуги, что позволит увеличить прибыль проекта. 

Предпринимательский проект «Консультант-аналитик» представляет собой интернет 

площадку в социальной сети Facebook (создана группа для привлечения потенциальных 

пользователей) для онлайн-консультирования предпринимателей и ведущих специалистов 

малого и среднего бизнеса по оптимизации и внедрению бизнес-процессов (рис.3). 
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Рис.3 Главная страница группы на Facebook 

Итак, можно с уверенностью говорить о том, что наш предпринимательский проект в 

информационной сфере позволит создать проект по предоставлению онлайн-консультаций 

по оптимизации бизнес-процессов через социальную сеть Facebook в городе Старый Оскол 

со стабильным, прогнозируемым доходом. 
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Материальный поток - это находящиеся в состоянии движения материальные ресурсы, 

незавершенная продукция и готовая продукция, к которым применяются логистические 

операции и (или) функции, связанные с физическим перемещением в пространстве: погрузка, 

разгрузка, затаривание, перевозка, сортировка, консолидация, разукрупнение и т.п. [1]. 

Управление материальным потоком на промышленном предприятии представляет собой 

процесс целенаправленного воздействия на производственные подразделения, занятые 

продвижением материальных и информационных потоков из пункта производства в пункт 

потребления продукции.  

Схематично управление материальными потоками представлено на рисунке 1 [2]. 

  

 
 

Рисунок 1 - Система управления материальными потоками 

В силу специфических особенностей металлургических производственных процессов 

логистическая структура: внутризаводской транспорт и топология складского хозяйства, 

играет важнейшую роль в производстве, непосредственно влияя на ход выполнения 

производственной программы и себестоимость готовой продукции. 

Внутризаводская логистика металлургического предприятия характеризуется: 

наличием мощных грузопотоков массовых и к тому же тяжелых грузов (железная руда, 

агломерат, железный лом, известняк, огнеупоры, прокат и т.д.); 

больших и постоянных потоков специфических грузов (огненно-жидкие металл и шлак, 

горячие слитки, агломерат); 

сравнительно менее объемным грузопотоком материально-технических ресурсов для целей 

капитального/текущего ремонта и строительства); 

достаточно большими расстояниями перевозок; 

 многообразием используемых видов транспорта (типы подвижного состава и грузового 

автотранспорта); 

Разбросанностью и большим количеством цехов и складов, характеризующихся наличием 

многообразных подъемно-транспортных устройств и вспомогательного оборудования для 

обработки и перемещения тарно-штучных и сыпучих грузов. 

Учитывая изложенное, для обеспечения сбалансированного развития металлургического 

предприятия важно своевременно обнаруживать и ликвидировать логистические проблемы, 

т.к. становясь «узким местом», они начинают сдерживать развитие производства, 
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аккумулируют в себе существенные издержки и негативно влияют на своевременность 

отгрузки готовой продукции клиентам [3]. 

 
Рисунок 2 – Система логистики металлургического предприятия 

 

Схема материальных потоков в рамках производственной логистики АО «ОЭМК» 

представлена на рисунке 3. 

 
Рисунок 3 - Схема материальных потоков производственной логистики АО «ОЭМК» 

 

Материальные потоки в электросталеплавильном цехе АО «ОЭМК» можно 

классифицировать следующим образом по отношению к логистической системе: 

- внешний  материальный поток (потоки материалов, шихты, готовой продукции и отходов 

производства за пределами цеха); 

- внутренний  материальный поток (перемещение материалов, шихты, жидкого металла, 

готовой продукции цеха); 

- входной материальный поток (вход в цех материалов, шихты и оборудования для работы 

цеха); 

- выходной материальный поток (готовая продукция цеха, отходы производства) [4]. 

Организация материальных потоков обеспечивает формирование процесса товародвижения 

путём установления отношений между звеньями товаропроводящей цепи, обусловленных 
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продвижением материалов от источника сырья до потребителей готовой продукции. 

Сущность организации материальных потоков состоит в объединении отдельных звеньев и 

стадий товародвижения, установления необходимых между ними связей и обеспечении 

взаимодействия с целью минимизации затрат по выполнению заказов при условии их 

своевременного и качественного исполнения. 

Необходимость управления материальными потоками на предприятиях вызвана рядом 

причин, основными из которых являются: 

Формирование материальных потоков неотделимо от хозяйственной деятельности 

предприятий. 

Материальный поток представляет собой интегрирующий элемент, объединяющий 

потоковые процессы, структурные подразделения предприятия, а также других юридических 

и физических лиц, находящихся за пределами экономической системы, но принимающих 

участие в формировании и продвижении потоковых процессов. 

Трансформация и перемещение материальных ресурсов определяет основные показатели 

хозяйственной деятельности предприятия: объем прибыли, затраты, оборачиваемость 

ресурсов, и что самое важное, - оборачиваемость авансированного в них капитала и 

рентабельность. 

Под влиянием управляющих воздействий изменяется состояние управляемого объекта и его 

характеристик – продолжительность цикла выполнения заказов, сроки поставок, их качество, 

структура и т.д. Эти изменения выражаются в затратах, связанных с осуществлением заказа, 

а также номенклатуре и интенсивности материального потока [5]. 

Стремление к минимизации затрат без системного подхода зачастую приводит к росту 

совокупных расходов в системе снабжения. Для решения этой проблемы необходима 

разработка адекватной системы планирования и координации поставок [6].  
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 Постоянно меняющиеся условия для ведения бизнеса заставляют искать все новые 

подходы к обеспечению высокого уровня управления предприятием, а также оперативности 

принимаемых решений. 

В настоящее время сложно представить возможность управления предприятием без 

использования информационных технологий (ИТ).  

Исследования в области менеджмента, маркетинга и экономики во многом решили 

проблемы, связанные с успешным функционированием бизнеса, а вопрос об эффективном 

взаимодействии ИТ и бизнеса на сегодняшний день остается открытым. Это порождает ряд 

проблем: 

Неполное понимание целей бизнеса ИТ-специалистами, некоторая их «самостоятельность», 

и как результат – низкая эффективность автоматизации; 

Информационные системы не успевают перестраиваться за динамичным развитием бизнеса. 

Для решения данных проблем необходимо связывать используемые информационные 

системы с бизнесом: информационные системы должны не только поддерживать бизнес, но 

и быть его неотъемлемой составляющей. 

В связи с этим и появился термин «архитектура предприятия». Впервые термин был 

упомянут в 1987 г. в статье Дж.А.Захмана «Структура архитектуры информационных 

систем», опубликованной в журнале IBM Systems Journal. [1] 

Архитектура предприятия представляет собой комплексное представление о предприятии, 

которое включает в себя: 

миссию, краткосрочные и долгосрочные цели, стратегии видения основной деятельности;  

инфраструктуру, процессы и информационные технологии, функционирующие в течение 

всего жизненного цикла предприятия; 

различные виды ресурсов, необходимых для осуществления миссии и достижения 

поставленных целей. 

Построение эффективной архитектуры позволяет предприятию снизить риски и увеличить 

отдачу от инвестиций в информационные технологии, что достигается посредством четкого 

определения структуры существующих и вновь проектируемых автоматизированных 

информационных систем. Наличие обоснованных стратегий позволяет упростить и ускорить 

выполнение бизнес-процессов посредством проведения их реинжиниринга во взаимосвязи с 

используемыми ИТ. [2, с.19] 

Имеется три причины, обуславливающие необходимость использования архитектурного 

подхода [3, с.27]:  

рост масштаба и сложности информационных технологий, увеличение их стоимости и 

повышение степени риска в проектах их создания и внедрения;  

включение информационных технологий в основную деятельность, рост требований к 

эффективности инвестиций в информационные технологии; 

переход к процессному подходу, интегрирующему деятельность подразделений, рост 

требований к эффективному взаимодействию ИТ-систем между собой. 

Архитектура предприятия позволяет преодолеть «облако неопределенности» между 

намеченными организацией целями и обеспечивающей их ИТ-инфраструктурой. Это 

достигается путем создания определенного количества взаимосвязанных архитектурных 

представлений или доменов. (рис. 1) 

Под миссией организации понимается основная ее общая цель или задача, четко выраженная 

причина ее существования. Она формирует имидж организации во внешнем мире и 
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позволяет потребителю отличить одну организацию от другой, занимающейся аналогичной 

деятельностью.  

 

 
Рисунок 1. Домены архитектуры предприятия 

 Стратегия представляет собой долгосрочное направление развития организации, 

ведущее к достижению целей. Она формирует общие направления развития организации и 

обеспечивает концентрацию усилий в областях, имеющих конкурентные преимущества. 

 В совокупности миссия и стратегия определяют основные направления развития 

организации, цели и задачи. 

Бизнес-архитектура на основе миссии, стратегии развития и долгосрочных бизнес-целей 

определяет необходимые бизнес-процессы, информационные и материальные потоки, а 

также поддерживающую их организационно-штатную структуру. 

 Системная архитектура (ИТ-архитектура) содержит совокупность методологических, 

технологических и технических решений для обеспечения информационной поддержки 

деятельности организации, определяемая бизнес-архитектурой, и включает в себя 

архитектуру приложений, архитектуру данных и техническую архитектуру. [2, с.21] 

Разработка архитектуры является сложным процессом, обеспечивающим движение от 

описания общего положения с имеющимися информационными системами и 

инфраструктурой к практической реализации информационных систем, их эксплуатации и 

оценке результатов. Процесс носит нелинейный, циклический характер, и было бы ошибкой 

считать, что разработка архитектуры – это одноразовая кампания, которая обеспечивает 

простое перемещение информационных систем предприятия из состояния «А» в состояние 

«Б». Архитектура - это постоянный процесс, который нацелен на обеспечение постоянных 

улучшений в той области, которая связана с отдачей от использования информационных 

технологий для реализации бизнес-функций предприятия и его соответствующих 

подразделений.  

Описание архитектуры предприятия связано с большим количеством информации, которая 

поступает из различных источников и имеет различные форматы: текст, графические модели 

и пр. Кроме того, с этой информацией должно работать достаточно большое количество 

людей. Различные модели определенным образом связаны между собой, и эти связи 

необходимо также отслеживать для того, чтобы имелась возможность достаточно 

эффективного анализа архитектуры предприятия и влияния принимаемых решений. 

Однако по мере того, как количество различных артефактов (документов, моделей), 

создаваемых в процессе работы над архитектурой, растет, становится понятно, что 

использование только этих «подручных» средств приводит к потере качества, потере связей 

между артефактами и целостности описания архитектуры. [5] 

Для удовлетворения этих специфических потребностей в обеспечении архитектурного 

процесса появился целый класс программных продуктов как зарубежных, так и 

отечественных разработчиков. Наибольшее распространение получили Corporate Modeler 

Suite,  Aris Business Architect и Archi. 
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Модель архитектуры предприятия аккумулирует знания о его процессах, поведении, 

информационных и материальных потоках, ресурсах и организационных единицах, 

инфраструктуре и архитектуре систем. При этом главной целью моделирования является не 

только повышение интегрированности предприятия, но и поддержка его анализа в самых 

различных разрезах (экономических, организационных, качественных, количественных и 

т.д.) для совершенствования деятельности по принятию решений, контролю, координации и 

мониторингу различных его частей. Чтобы иметь полное понимание бизнеса, необходимо 

иметь ответы на вопросы – кто, что, когда, зачем, где и как.[4, с.5] 

Актуальность и востребованность архитектуры предприятия возрастает как в России, так и в 

мире, что подтверждается ростом количества публикаций, конференций (Международная 

конференция «Архитектура предприятия», Российская научно-практическая конференция 

«Инжиниринг предприятий и управление знаниями (ИП&УЗ)» и др.), проектов, появлением 

международных стандартов и активностью ведущих мировых консалтинговых компаний 

(IBM Global Business Services, CapGemini, Accenture и др.). 

Во многих странах необходимость применения архитектуры предприятия признана на 

уровне государственных директив и фиксируется на уровне стандартов: в США - FEA (с 

1994 года), Великобритания - MODAF и др. 

Архитектура предприятия в настоящее время является одним из ключевых инструментов как 

корпоративного, так и проектного менеджмента, основным средством достижения и 

поддержания конкурентоспособности любого предприятия или организации, особенно в 

сфере информационных технологий. Этот факт объясняется тем, что сегодня все больше 

руководителей и аналитиков начинают испытывать потребность в комплексном описании и 

планировании развития своей организации.  
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Данный проект представляет собой деятельность, направленную на получение дохода за счет 

продажи собственных знаний в области программного продукта 1С. Целью данного вида 

деятельности является создание автоматизированной системы, максимально соответствующей 

специфике схемы учета конкретного предприятия. 

Потенциальными клиентами  организации «Консультант» выступают различные организации, фирмы 

и индивидуальные предприниматели города. Данный вид деятельности в области 1С подразумевает 

оказание следующих услуг: 

1. Помощь в выборе необходимой программы 1С. 

2. Настройка, доработка и сопровождение конфигураций 1С: Управление торговлей, Зарплата и 

управление персоналом, Бухгалтерия предприятия и другие. Это подразумевает: оперативное 

исправление ошибок во всех конфигурациях; помощь в настройке управленческого и бухгалтерского 

учета; разбор и устранение проблем в учете (неверные данные по отчетам). 

3. Обновление платформы, конфигурации и классификаторов программных продуктов. 

4. Консультация по работе с программой (архивация, перепроведение, граница последовательности, 

периоды, методика работы с программой). 

5. Проведение регламентных операций: тестирование технологических ошибок в базе данных, 

создание архивных копий данных, выявление технических ошибок в работе системы. 

6. Изменение плана счетов при условии работы стандартных форм отчетностей. 

7. Редактирование и модификация существующих форм и отчетов. 

8. Создание новых отчетов и обработок, расширяющих функциональность системы. 

Пакеты услуг, предоставляемые организациям, могут быть трех видов: базовый, стандартный, 

расширенный (табл. 1). 

 

Таблица 1. Пакеты услуг ИП «Консультант» 

 Базовый Стандартный Расширенный 

Состав 

услуг в 

пакете: 

Помощь в выборе 

программы 1С; 

Установка 

программы 1С; 

Настройка 

конфигурации 1С; 

Консультация по 

работе с 

программой. 

 

Консультация по работе с 

программой; 

Регулярное обновление 

платформы, 

конфигурации и 

классификаторов 

программных продуктов. 

Тестирование 

технологических ошибок 

и выявление технических 

ошибок в работе системы, 

в базе данных. 

Консультация по работе с 

программой; 

Регулярное обновление 

платформы, конфигурации 

и классификаторов 

программных продуктов; 

Тестирование 

технологических ошибок и 

выявление технических 

ошибок в работе системы, в 

базе данных; 

Изменение плана счетов; 

Редактирование и 

модификация 

существующих форм и 

отчетов, создание новых. 

 

Для того, чтобы оценить конкурентоспособность нашего проекта необходимо сравнить наши 

услуги с аналогичными услугами, предоставляемыми конкурентами в этой области. 
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Наиболее популярные фирмы в области 1С в городе Старый Оскол являются «А-

Информация» [1], «Vesta»[2]  и «ЭВМ-Информ»[3].  

Для анализа конкурентов и выявления конкурентных преимуществ составим качественное 

сравнение фирм по конкурентным факторам. Оценку факторов конкурентоспособности 

произведем по 4-бальной шкале, где 4 –  хорошо развит, 3 – средне развит, 2 – плохо развит, 

1 – не развит. (табл.2) 

Таблица 2. Качественное сравнение фирм 

Факторы А-Информация Vesta ЭВМ-Информ Консультант 

1. Доступность цены 2 3 3 4 

2. Репутация фирмы 4 4 4 3 

3.Рекламная компания, 

проводимая фирмой 
4 3 3 4 

4. Широта диапазона услуг 4 4 4 3 

5. Наличие страницы в сети 

Интернет 
3 3 4 4 

6. Быстрота оказания услуг 3 3 3 4 

7. Наличие скидок, бонусов 1 1 1 3 

8.Возможность 

предоставления услуг 

удаленным способом 

1 4 3 4 

9. Наличие комплексного 

обслуживания 
3 3 4 4 

10. Оказание услуг в 

нескольких сферах 
4 1 1 1 

11. Продажа программ 1С 3 4 4 1 

12. Возможность 

заключение долгосрочных 

договоров 

4 3 4 2 

13. Обучение заказчика 

работе с системой 
1 3 3 1 

Общая сумма баллов 37 39 41 38 

Место фирмы по 

конкурентной силе 
4 2 1 3 

  
Календаризация работ представляет собой важный процесс, результатом которого является 

календарный план проекта (часто его называют еще планом-графиком, календарным 

графиком, планом управления проектом). Наш проект состоит из 14 этапов общей 

продолжительностью 91 день (13 недель). Несколько этапов могут проходить одновременно. 

Общая стоимость всех этапов составляет 101487рублей. Представим наш календарный план 

с помощью диаграммы Ганта в программе Microsoft Project Professional (рис.1). 



679 

 

 
Рисунок 1. Табличная часть Microsoft Project Professional 

 

Для того чтобы оценить эффективность проекта были определены: оттоки и притоки, срок 

окупаемости проекта, дисконтируемый срок окупаемости, чистая приведенная стоимость и 

индекс доходности. Срок окупаемости нашего проекта составил 4,134 квартала или 12,4 

месяца. Для оценки остальных показателей была определена ставка дисконтирования, 

которая составила 14 % [4]. Дисконтируемый срок окупаемости проекта составил 4,7805 

кварталов или 14,34 месяца. ЧДД равен 4648,59 рублей.  Это говорит о том, что проект 

следует принять, поскольку он экономически эффективен. Индекс доходности больше 1, 

поэтому проект является рентабельным и экономически эффективным. Индекс доходности 

говорит о том, что вложенный в проект нами 1 рубль в будущем принесет доход в размере 

1,04 рубля. В начале нашей деятельности предполагается использование методы уклонения 

от рисков: отказ от работы с ненадежными поставщиками ПО, страхование рисков, поиск 

гарантов. 
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При осуществлении финансово-хозяйственной деятельности организации возникают 

расчётные отношения, которые отражают взаимные обязательства, связанные с получением 

или продажей материальных ценностей, выполнением работ или оказанием услуг. 

Предприятия постоянно ведут расчёты с покупателями и заказчиками за приобретенные 

товары или оказанные услуги. Покупатели и заказчики – это организации, приобретающие 

произведенную продукцию, товары, прочие ценности, потребляющие оказываемые им 

услуги и выполненные работы, которые являются важным элементом в системе 

бухгалтерского учёта. 

В нашем современном мире, где оказание услуг находится в неразрывной связи с другими 

жизненными благами, от расчётных операций с покупателями и заказчиками зависит 

благосостояние человека, удовлетворение тех или иных его потребностей в товарах, или же в 

необходимости выполнения работ, услуг различного характера.  

Экономическая сущность расчётов с покупателями и заказчиками заключается в 

перераспределении денежных средств между участниками предпринимательских и других 

отношений. В расчётах реализуется основная полезная социальная функция денег – они 

являются средством платежа. [1] 

Одной из разновидностей форм оплаты за оказанные услуги и выполненные работы является 

предоплата. 

Первоначально предоплатой согласно Инструкции Банка России "О порядке осуществления 

валютного контроля за обоснованностью платежей в иностранной валюте за импортируемые 

товары" считался платёж в иностранной валюте, произведенный Импортером во исполнение 

его обязательств по контракту на импорт товаров в пользу иностранной стороны по 

контракту или её приказу до отгрузки товара в адрес Получателя в Российской Федерации, 

но данные документ утратил силу 1 января 2001 года. [2] 

В данный момент предоплатой признается форма расчётов, суть которой заключается в том, 

что продавец товара или услуг отпускает (отгружает, предоставляет) товары или оказывает 

услуги только после получения на свой счёт причитающейся ему заранее оговоренной 

фиксированной суммы денег.На рисунке 1 представлены виды предоплаты. 

 
 

Рисунок 1. Виды предоплаты 

Более подробно рассмотрим полную предоплату. 

Полная предоплата за оказанные услуги имеет место, когда организация хочет получить 

дополнительную финансовую гарантию в платежеспособности покупателей и в выполнении 

ими своих обязательств по договору.Условие о полной предоплате компании включают в 

договор. Все услуги оказываются Исполнителем на условиях 100% предоплаты. 

Осуществление 100% предоплаты имеет как свои преимущества, так и недостатки. 

К преимуществам полной предоплаты можно отнести демонстрацию доверенности 

кпоставщику, особенно если он важен для компании. Если компания вносит полную 

предоплату, считается, что предприятие, которое предоставляет услуги, целиком исполнят 
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взятые на себя обязательства по договору. То есть в случае возникновения осложнений 

юристы заказчика могут требовать от поставщика исполнения договора. Поэтому не стоит 

думать, что в выигрыше остается только та сторона, которая получила деньги.  

Кроме того, бухгалтерия может сразу же принять к вычету НДС с суммы полной 

предоплаты, не дожидаясь, когда товары будут фактически отгружены (правда, для этого 

потребуется получить набор документов от поставщика). Согласно Налоговому Кодексу 

Российской Федерации данный вычет производится на основании выставленного 

подрядчиком (исполнителем) счёта-фактуры, оформленного в соответствии с требованиями 

налогового законодательства, документов, подтверждающих фактическое перечисление 

сумм оплаты, при наличии договора, предусматривающего перечисление такой предоплаты. 

При принятии выполненных работ (оказанных услуг) сумма НДС, принятая к вычету с 

перечисленного аванса, подлежит восстановлению. Восстановление производится в том 

налоговом периоде, в котором НДС по выполненным работам (оказанным услугам) 

подлежит вычету в порядке, установленном НК РФ (т.е. в том налоговом периоде, когда у 

организации возникло право на налоговый вычет НДС по выполненным работам (оказанным 

услугам).  

Также к преимуществам100 % предоплаты можно отнести отсутствие курсовых разниц. 

Согласно НК РФ, ст. 272 и 271 в новой редакции в случае его перечисления (аванса 

(выданных, полученных)) такие доходы (расходы), выраженные в иностранной валюте, 

пересчитываются в рубли по официальному курсу, установленному ЦБ РФ на дату его 

перечисления. На дату реализации пересчет задолженности происходит исходя из курса 

произведенной предоплаты, сумма предоплаты не пересчитывается. [3] 

Недостаткиполной предоплаты незначительны к ним можно отнести риск потери денежной 

суммы, в случае если продавец оказался неблагонадежным, в свою очередь поставщику 

нужно доказать покупателю свою надёжность и завоевать его доверие. В случае проблем с 

доставкой или иной ситуации, когда невозможно доставить товар (оказать услугу), продавец 

обязан вернуть предоплату, что связано с некоторыми трудностями (трудозатратами) и 

тратой денег на услуги банка или платёжной системы за перевод. 

Также помимо этого, к недостаткам полной предоплаты конкретно для организации можно 

отнести потерю покупателей (заказчиков) из-за невозможности заплатить за купленный 

товар(услугу) все суммы денег сразу, особенно на этапе, когда предприятие еще только 

развивается и не достигло значительных результатов. 

В основном полной предоплатой пользуются организацией которые предусматривают 

выполнение строительных работ или поставку товаров, например, оборудования, которое 

производится или завозится под заказ. Согласно ст. 516 Гражданского кодекса РФ 

покупатель оплачивает поставляемые товары с соблюдением порядка и формы расчётов, 

предусмотренных договором поставки, отсюда можно сделать вывод о том, что стороны 

вправе сами выбирать форму расчётов удобную для их предприятия. [4] 
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Деятельность любого предприятия связана с привлечением необходимых средств, 

использованием их в процессе производства, реализацией продукции (работ, услуг) и с 

получением максимальной прибыли. Поэтому особое значение приобретает раскрытие 

сущности понятия «финансовых результатов», а также анализ процесса их формирования. 

В современных условиях развития экономики прибыль — основной оценочный показатель 

работы организации в области предпринимательства и бизнеса. В научной литературе 

описываются несколько подходов к определению сущности понятия финансовых 

результатов [1]. 

Каждый отечественный автор по-своему рассматривает смысл понятия «финансовый 

результат». Но, несмотря на разнообразие формулировок, отечественные ученые сущность 

финансового результата сводят к понятию прибыли и убытка, которые получены 

организацией за отчетный период.  

Также в процессе исторического развития системы бухгалтерского учета содержание 

термина финансового результата постоянно изменялось. Рассмотрим данное изменение в 

пределах двух классических теорий [2]. 

Авторы научной статьи Сафонова М.Ф. и Чабан О.С. выделяют две классические теории 

бухгалтерского учета, которые представлены на рисунке 1.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 1 – Классические теории бухгалтерского учета 

Сравнивая эти две теории, авторы делают вывод о том, что абсолютное совпадение не 

наблюдается по всем признакам, а именно: задачи расчета, условие расчета, элементы 

расчета, интересы пользователей и оценка элементов [2].  

В настоящее время показатели бухгалтерской (финансовой) отчетности формируются для 

заинтересованных групп ее пользователей, оказывающих воздействие на финансовое 

положение, как отдельных предприятий, так и на развитие разных отраслей экономики, на 

экономическую систему страны в целом, а также на международные рынки. Связано это с  

наличием тесной взаимозависимости участников рыночных отношений. В таких условиях 

вопросы, которые связаны с предоставлением таких качественных признаков бухгалтерской 

отчетности, как полезность, понятность, прозрачность информации, приобретает 

актуальность. При этом все они традиционно сопоставляются и объединяются с таким 

показателем, как финансовый результат.  

Ведущие ученые в сфере бухгалтерского учета основное внимание уделяют в своих работах 

изучению и анализу финансовых результатов хозяйственной деятельности организации, 

Классические теории бухгалтерского 

учета 

Статистическая 

теория 

Динамическая 

теория 

Теория рассматривает финансовый 

результат в тесной связи с концепцией 

сохранения капитала, который 

определяется сопоставлением собственного 

капитала на начало и конец периода и 

характеризуется конкретными величинами. 

Теория динамического баланса 

рассматривает финансовый результат, 

который исчисляется сопоставлением 

конкретных величин (активы, 

долговые обязательства). 
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однако подходят к определению экономической сущности данного термина с различных 

сторон и с разным уровнем детализации. Лысов И.А. приводит следующие трактовки 

различных ученых, которые представлены на рисунке 2 [3]. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рисунок 2 – Характеристика трактовок научного термина «финансовый результат» 

Таким образом, проанализировав различные точки зрения на экономическую сущность 

понятия финансового результата, Лысов И.А. формулирует свое определение данного 

термина. По его мнению, финансовый результат деятельности предприятия показывает 

степень значимости этого экономического субъекта в народном хозяйстве. В условиях 

развития рыночных отношений каждое предприятие заинтересовано в получении 

положительного итога от своей деятельности, потому что благодаря величине данного 

показателя она может расширять свое производство, материально поощрять персонал, 

выплачивать дивиденды акционерам.  

С позиции бухгалтерского учета конечный финансовый результат работы организации 

проявляется в показателе прибыли или убытка, который формируется на счете «Прибыли и 

убытки» и отражается в бухгалтерской (финансовой) отчетности [3]. 

Общий финансовый результат деятельности экономического субъекта представляет собой 

сумму результата (прибыли или убытка) от продажи товаров (работ, услуг), результата 

(прибыли или убытка) от финансовой деятельности (процентов, полученных и уплаченных), 

операционной деятельности (доходов и расходов), доходов и расходов от прочих 

внереализационных операций.  

Для каждой организации получение финансового результата определяет признание 

обществом результатов ее работы или получение результатов от изготовленного на 

предприятии продукта в форме продукции, работ или услуг. Тогда для компании конечным 

финансовым результатом будет сальдо доходов от реализации и расходов, а для государства 

им будет являться налог, содержащийся в его составе [3].  

Как экономическая категория прибыль определяет конечные финансовые результаты работы 

организации. Она считается показателем, в котором отображаются эффективность 

производственной деятельности, количество и качество изготовленной продукции, уровень 

производительности труда, структура себестоимости.  

За счет средств из прибыли проводится субсидирование проектов по научно-техническому и 

социальному развитию организации, выплачиваются дивиденды собственникам бизнеса [4]. 

Финансовый результат отражается в отчете о прибылях и убытках. Главное назначение 

информации, которая формируется в данном документе, заключается в оценке масштабов 

Характеристика трактовок 

научного термина «финансовый 

результат» 

 

Ефимов

а О.В. 

Под финансовым результатом деятельности предприятия 

понимая прибыль, в то же время отмечает, что «действительно 

конечный результат тот, правом распоряжаться которым обладают 

собственники», и в мировой практике под ним подразумевается 

«прирост чистых активов». 

Савицк

ая Г.В. 

«Финансовые результаты деятельности предприятия 

характеризуются суммой полученной прибыли и уровнем 

рентабельности»: «прибыль – это часть чистого дохода, который 

непосредственно получают субъекты хозяйствования после 

реализации продукции». 

Бочаро

в В.В. 

Рассматривает порядок формирования финансовых 

результатов предприятия (прибыли), систематизируя статьи, 

входящие в отчет о прибылях и убытках и показывая формирование 

прибыли от валовой до нераспределенной (чистой) прибыли 

(непокрытого убытка) отчетного периода. 
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финансовых поступлений и расходований, которые обусловлены использованием средств 

экономического субъекта [5].  

Формирование финансового результата осуществляется накопительным способом в течение 

отчетного года на счете 99 «Прибыли и убытки», по кредиту которого отражается прибыль, 

по дебету – убыток.  

Финансовый результат формируется  с использованием двух источников – реализационного 

и прочего финансового результата. 

Реализационный финансовый результат связан с выполнением операций, которые 

составляют предмет деятельности предприятия – это реализация товаров, сдача работ, 

выполнение услуг, передача в аренду объектов основных средств, вложения средств в 

уставные капиталы других организаций.  

Признание прочих поступлений в бухгалтерском учете производится в следующем порядке:  

- поступления от продажи продукции, товаров, основных средств и иных активов, отличных 

от денежных средств, а также проценты, которые получены за предоставление в пользование 

финансовых ресурсов организации; 

- штрафы, пени, неустойки за нарушение условий договоров, а также возмещение 

причиненных организации убытков;  

- суммы кредиторской и депонентской задолженности, по которой истек срок исковой 

давности; 

- суммы дооценки активов; 

- иные поступления [6]. 

Таким образом, финансовые результаты – это системное определение, отражающее 

совокупный результат от производственной и коммерческой деятельности организации в 

виде выручки, а также конечный результат финансовой деятельности в виде чистой 

прибыли. Показатели прибыли показывают эффективность делового оборота 

экономического субъекта во всех значимых аспектах использования ресурсных 

возможностей предприятия. 
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Старооскольский технологический институт им А.А. Угарова (филиал) ФГАОУ ВО "Национальный 

исследовательский технологический университет "МИСиС", Старый Оскол 

 

На данный момент проблема организации безналичных расчётов не прекращает оставаться 

одной из самых трудных и актуальных, так как непосредственно затрагивается круг 

интересов всех участников рынка – от большой промышленной организации до 

индивидуального предпринимателя, от Центрального банка РФ до коммерческих банков. 

Решение данной проблемы в  существенной мере находится в зависимости от улучшения 

форм взаиморасчётов юридических и физических лиц.  

Целью данной статьи является изучение организации безналичных расчётов. 

Безналичные расчёты - это расчёты между физическими и/или юридическими лицами без 

использования наличных денег. Безналичные расчёты в экономике сформированы 

согласно конкретной  системе, под которой подразумевается совокупность принципов 

организации безналичных расчётов, требований, предъявляемых к их организации, 

установленных определёнными критериями хозяйствования, а ещё форм и методов расчётов 

и связанного с ними документооборота.  

В современном мире важнейшее место занимает безналичный расчёт – приблизительно 90% 

всего оборота денежных средств и включает следующие виды деятельности:  

приём расчётных документов, проверка правильности их составления;  

контроль законности и возможности проведения денежной операции;  

определение объёма остатков средств на счетах клиентов;  

зачисление или списание денег с расчётных, текущих и других счетов клиентов на основании 

поступлений, выдач, начисления налогов, дивидендов и т.д. [1]. 

Существуют определённые принципы организации безналичных расчётов, они представлены 

на рисунке 1. 
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Рисунок 1 – Принципы организации безналичных расчётов  

Причиной осуществления безналичных расчётов считается наличие заключённого 

соглашения между банком и клиентом. Тем не менее, в последнее время Национальный банк 

не обязательно связывает с наличием  подобных соглашений вероятность выполнения 

безналичных расчётов. 

Расчёты в безналичной форме в виде банковского перевода выполняются на основании 

платежных инструкций. Расчеты в безналичной форме в виде банковского перевода могут 

быть проведены кроме того на основании договора между банком и клиентом, 

 включающего данные, требуемые с целью осуществления банковского перевода. 

При исполнении безналичных расчётов применяются данные расчётные документы, которые 

изображены на рисунке 2. 

 

 
Рисунок 2 - Расчётные документы 

 

Формы безналичных расчётов представляют собой методы платежа и соответствующий им 

документооборот, учреждающий форматы и порядок заполнения  применяемых расчётных 

документов.  

Формы безналичных расчётов регламентируются ст. 862 Гражданского кодекса РФ и 

Положением Центрального банка РФ «О правилах осуществления перевода денежных 

средств» от 19.06.2012 г. № 383-П, в котором предусмотрены данные формы безналичных 

расчётов:  

 
Рисунок 3 - Формы безналичных расчётов 

 

Платёжные поручения – это письменное выражение воли владельца счёта банку, 

выражающееся в переводе конкретной суммы с его счёта на счёт получателя средств. В 

предоставленном случае поступление наличных средств считается гарантируемым 

условием, которое предоставляется организатору операции. О завершении выполнения 
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перевода банк должен оповещать плательщика не позже 1-го трудового дня или же 

установленного в договоре срока. 

При исполнении безналичных расчётов по расчётному счёту организации, как правило, в 

большинстве случаев используют платёжные поручения.  

Для проведения безналичных расчётов предприятию открывают расчётные счета. Однако в 

процессе работы у предприятия может возникнуть необходимость иметь некоторое 

количество расчётных счетов.  

Для данного вида безналичных операций свойственны случаи мошенничества - незаконной 

отправки и списания денег, по этой причине банки отыскивают наиболее надёжные средства 

для осуществления надежных перечислений. 

Расчёты чеками – операции, проводимые при помощи чеков – ценных бумаг, включающих 

распоряжение чекодателя банку о переводе определённой сумме получателю – 

чекодержателю, в пользу которого данный чек был выдан. 

Этот вид расчёта регулируется статьей 877 Гражданского Кодекса РФ «Общими 

положениями о расчётах чеками». Существуют установленные реквизиты, наличие которых 

обязательно на этих бумагах: наименование «чек», поручение плательщика в выплате 

конкретной денежной суммы, наименование плательщика, номер счёта, валюта, дата, номер 

платежа, подпись чекодателя. 

Эта форма безналичных платежей комфортна в применении: все сведения в чеке, которого 

предостаточно для исполнения денежных операций, не имея наличных средств. 

На сегодняшний день тяжело представить себе финансовую сферу без аккредитивов. 

Аккредитив — условное денежное обязательство, принимаемое банком (банком-эмитентом) 

по поручению приказодателя (плательщика по аккредитиву). Бывают 2 типа: отзывной и 

безотзывный. 

Безотзывным признается аккредитив, который невозможно отменить без согласия 

получателя средств. Отзывной - аккредитив, который может изменить или отменить банк-

эмитент без предварительного уведомления получателя денег (Согласно ст. 869; 868 

Гражданского Кодекса Российской Федерации). 

Превосходствами этой формы расчёта считается гарантированность платежа поставщику, 

условия поставки и аккредитива банками строго контролируются, но сложный 

документооборот и большие комиссии являются  отрицательными составляющими. 

Инкассо – банковская процедура, в завершении которой банк получает согласно поручению 

клиента причитающиеся ему денежные средства от других компаний на основе расчётных, 

товарных и денежных документов. Порядок выполнения подобных расчётов урегулирован 

законом и установлен на его началах банковскими правилами. После 

выполнения этой процедуры банк обязан проинформировать лицо, от которого оно было 

получено и о  случившихся проблемах в процессе расчёта. Банковская пластиковая карточка 

- индивидуальный платёжный атрибут, который  даёт возможность пользующемуся лицу 

проводить безналичные операции с денежными средствами, находящимися на нём, а кроме 

того получать наличные средства в отделениях банка и банкоматах [2]. 

Таким образом, можно прийти к выводу, что безналичные формы расчёта открывают для 

общества массу возможностей, которые упрощают и ускоряют операцию использования и 

управления накоплениями. Но их применение влечёт за собой несколько недостатков. К 

примеру, при переводе денег с одного счёта на другой, хоть в рамках одной банковской 

структуры, необходимо значительное количество времени, так как списание со счёта 

плательщика на счёт получателя выполняется, как правило, не сразу, а только через 

конкретное количество часов.  
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