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ИНТЕГРИРОВАННАЯ СИСТЕМА МЕНЕДЖМЕНТА НА ОСНОВЕ 
ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНИЧЕСКОЙ СТРУКТУРЫ ПРЕДПРИЯТИЯ

С позиции комплексного синергетического подхода к организации производственной деятельности показана це-
лесообразность повторения функциональными блоками структуры предприятия этапов унификации и регла-
ментации работ определенных производственных подразделений для сертификации системы менеджмента 
качества предприятия. В результате этапы унификации и регламентации работ должны обеспечить созда-
ние и реструктуризацию организационно-технической структуры подготовки и обслуживания производства, 
а также ее описывающей системы менеджмента качества.
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Введение. Перспективы развития предприятий опре-
деляются использованием в производстве разработан-
ных или освоенных наукоемких технологий с высокой 
техникоэко номической эффективностью [1]. На совре-
менном этапе развитие предприятий строится на гармо-
низированных с международными стандартами систе-
мах менеджмента качества, государственных стандартах 
и национальной системе подтверждения соответствия 
продукции, услуг и про изводств [2]. Сформированные си-
стемы менеджмента качества затем сертифицируются по 
международным стандартам.

Преемственность конструкторскотехнологических 
и организационноэкономических решений при подго-
товке производства, эксплуатации, контроле и управ-
лении базируется на основе единого информационного 
пространства предприятия, интегрирующего распреде-
ленные базы данных [3].

При проектировании структуры распределенных 
баз данных на первый план выходит проблема экономии 
ресурсов, целостности и полноты данных за счет мини-
мизации до рационального количества ограничительных 
перечней и регламентов использования на предприятии 
средств обеспечения [4].

Цель работы — создание рациональной инфор-
мационной модели интегрированной системы менед-
жмента, которая является фундаментом комплексной 
компьютеризации конструкторской, технологической 
и метрологической подготовки и обслуживания произ-
водства и описывается нормативными документами си-
стемы менеджмента качества предприятия.

Синергетический подход к организации и обслужи-
ванию производства. Организационнотехническая струк
тура подготовки и обслуживания производства при дви-

жении потоков информации и материальных ресурсов 
должна обладать комплексом таких свойств, как надеж-
ность и адаптивность, а также обеспечивать высокую эф-
фективность всех отделов, служб и структур предприятия 
в условиях многономенклатурного производства [2, 5, 6]. 
Структура должна соединять различные стадии подго-
товки производства и соответствующие им подсистемы, 
т. е. объединять в одно целое как работу с заказчиками, 
так и с поставщиками [7, 8].

Требования, предъявляемые к подготовке и обслужи-
ванию многономенклатурного производства, определяют 
комплексный подход, базирующийся на синергетической 
концепции и характеризуемый [9–11]:
 - движением информационных и материальных потоков 

в подсистемах;
 - открытостью подсистем, обменивающихся информа-

цией и ресурсами с внешней средой;
 - кооперативностью процессов обмена информацион-

ными и материальными потоками;
 - неравновесной ситуацией в подсистемах, когда ресур-

сы и информация о них то нарастают, то сокращаются.
Комплексный синергетический подход показы-

вает, что для удовлетворения требований, предъяв-
ляемых к подготовке автоматизированного многоно-
менклатурного производства, она должна обладать 
способностью, в зависимости от внешних условий, 
перестраивать рациональным образом свою структу-
ру и управлять как информационными, так и матери-
альными потоками [7, 8].

В результате подготовку и обслуживание производ-
ства целесообразно строить таким образом, чтобы при 
анализе информации обеспечивалась самоорганизация 
структуры в изменяющихся условиях производства по-
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средством формирования самой системой оптималь-
ных структур баз данных и процедур управления.

Развитие машиностроения и сервисного обслужи-
вания машин предусматривает унификацию и регламен-
тацию во всех видах и типах производства. Автомати-
зация массового производства существенно упрощается 
при сокращении номенклатуры выпускаемой продукции 
вплоть до полной унификации изделий. В серийном про-
изводстве при выпуске как мелких, так и крупных партий 
в условиях гибкой автоматизации проводится: сокраще-
ние номенклатуры инструментов и средств оснащения 
(при мелкосерийном производстве); унификация кон-
структивнотехнологических элементов и деталей (при 
крупносерийном производстве). Для единичного про-
изводства компьютеризация его подготовки обеспечи-
вается унификацией инструментов, средств оснащения 
и применяемых материалов.

Компьютеризация подготовки при единичном произ-
водстве в первую очередь требует кодирования и унифи-
кации конструктивнотехнологических элементов и мер-
ных инструментов для их получения, классификации 
и кодирования простейших поверхностей и ограничения 
универсальных инструментов для их формообразования. 
При формировании партий деталей в условиях серийно-
го производства требуется: кодировать и унифицировать 
специализированные, классифицировать стандартные 
детали и по возможности ограничить их номенклатуру; 
подобрать для унифицированных деталей станочные 
приспособления, а для инструментов — оснастку и со-
кратить их типоразмеры.

Необходимо отметить, что уже на стадии единич-
ного производства унификация позволяет переходить 
к проектированию модульных технологических про-
цессов, на стадии серийноготиповых и групповых про-
цессов, а в условиях массового производства регламен-
тация облегчает период освоения и перехода на новую 
продукцию.

Унификация и регламентация обеспечивают гиб-
кость и адаптивность предприятия и вместе с тем гаран-

тируют высокую надежность вследствие закрепления 
оптимального числа связей между объектами и процес-
сами производства.

Таким образом, при автоматизации подготовки 
и обслуживания производства любой серийности пер-
воочередным вопросом является унификация конструк-
тивнотехнологических элементов и инструментов для 
их получения и контроля, а также классификация про-
стейших поверхностей и ограничение универсальных 
инструментов для их формирования и измерения. Поми-
мо серийности производства особые условия налагают 
специфика выпускаемой продукции, выполняемых работ 
и предоставляемых услуг, используемое оборудование, 
средства технологического оснащения и инструменты.

Унификация объектов и регламентации процес-
сов предприятия. Все этапы унификации и регламен-
тации тесно взаимосвязаны и требуют постоянного кон-
такта различных отделов и служб предприятия, поэтому 
их целесообразно проводить в рамках единой системы 
менеджмента качества (рисунок 1). Для эффективной 
компьютеризации подготовки и обслуживания произ-
водства необходимо соединить в единую структуру все 
подсистемы предприятия.

С позиции комплексного синергетического подхода 
к организации и обслуживанию производства целесо-
образно, чтобы все функциональные блоки структуры 
предприятия повторяли этапы унификации и регламента-
ции в соответствии с задачами, выполняемыми определен-
ными производственными подразделениями (рисунок 2). 
В результате выполнения этапов должна сформироваться 
организационнотехническая структура подготовки и об-
служивания производства и ее описывающая система ме-
неджмента качества.

Организационная структура подготовки производ-
ства содержит блоки, которые в соответствии с этапами 
унификации и регламентации делятся на соответствую-
щие подсистемы:

1) материал (физикомеханические свойства; вид за-
готовки, сортамент);

Рисунок 1 — Этапы подготовки производства 
на основе унификации объектов и регламентации процессов предприятия
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2) деталь (конструктивнотехнологические элемен-
ты; простейшие поверхности);

3) инструментальная оснастка (специальные формо-
образующие инструменты; универсальные инструменты);

4) установка (станочные приспособления; станки, 
устройства);

5) испытательный стенд (специальные мерительные 
инструменты; универсальные инструменты).

В соответствии с организационной структурой си-
стема автоматизации технологической подготовки ре-
монтного производства функционирует следующим об-
разом (см. рисунок 2):

1. Конструктор, исходя из условий эксплуатации, 
выбирает физикомеханические свойства детали. По 
ограничителю свойств или марок из определенной груп-
пы выбирается материал детали, уточняются его свой-
ства и в окончательном виде сведения поступают к кон-
структору.

2. Аналогично выбирается вид заготовки или сорта-
мент, которые корректируются и уточняются по ограни-
чителю и возвращаются к проектировщику.

3. Затем рассматривают конструктивнотехнологи-
ческие элементы детали, выбирают специальные инстру-
менты для их формирования, а в случае необходимости 
уточняют форму элементов и вносят изменения в деталь.

4. Аналогично для простейших поверхностей выби-
рают универсальные инструменты и вносят корректиров-
ку как в сами поверхности и их свойства, так и в конструк-
цию детали.

5. Для специальных формообразующих инструмен-
тов выбирается инструментальная оснастка, которая мо-
жет изменить выбор инструмента.

6. Аналогичные работы проводятся для универ-
сальных инструментов. Если замена инструмента со-
пряжена с формой и материалом его режущей части, то 
это может повлечь за собой изменение как формы, так 
и материала детали.

7. По весу и габаритам детали, требованиям к ее точ-
ности выбираются и уточняются:
 - станочные приспособления;
 - станки, устройства и другое оборудование;

 - возможность их соединения;
 - соответствие инструментальной оснастки выбранным 

приспособлениям;
 - соответствие оснастки выбранным станкам, устрой-

ствам и оборудованию.
8. Аналогично выбору режущего и деформирующе-

го инструмента осуществляют подбор:
 - специального мерительного инструмента для кон-

структивнотехнологических элементов;
 - универсального инструмента — для простейших по-

верхностей;
 - универсального инструмента — для заготовок;
 - средств определения физикомеханических свойств ма-

териала.
9. Одновременно рассматривается возможность сое-

динения в едином испытательном стенде:
 - специальных мерительных средств;
 - универсальных мерительных средств;
 - монтажа мерительных средств на оборудование или 

установку.
Заключение. Системный анализ конструкторской, 

технологической и метрологической подготовки и об-
служивания производства, материальных и информаци-
онных потоков предприятия на основе синергетического 
подхода позволяет предложить организационнотехни-
ческую структуру предприятия в целом.

Элементы технических подсистем и их взаимосвязи 
в организационной структуре конструкторского, техно-
логического, инструментального отделов и бюро тех-
нического контроля предприятия формируются путем 
унификации и регламентации на основе статистического 
анализа объектов и процессов производства.

Организационнотехническая структура включает 
взаимодействующие между собой функциональные под-
системы: материалы, детали, оснастку, станки, техноло-
гические комплексы.
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