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AKтya;r bHoc,I,r,,l,емы i{иссертацио }I н ot,o иссJIедова}I иrI

Аttа,rиз ,геrtдеltllий развитиrl совремеFlного отечес,гl]енцого, /]а и

зарубежriоt,о маIIIи}Iостросния и rrриборостроения, приво/]ит l{ao к осозI{аниIо

1,oI,o фаtt,га, Ll],() к IIас,гоriII1емy врсмсIIи lioJIrI прелrrриятий и IlроизволстI] с

меJIкосерийньiм ,гиttом Irроизволс1,I]а возросJIа до 70 - 75 % (по сравненило с 20

- 25% i] сереllиItе 80*,гых t,o,l1oB).

К сожаlrеllиlо, традиtlионIIо мелкосерийное и е/{иничное производсгво, I]

связи со сJIожIIос,гьIо их оргаrIизациоI{IIо * техIIологиLIеских систем и наличием

Ml{o)i{ec1,1]a 1,рудIIс форма;rизуемых свяtзей, пахолилось явно не на переднем

крае разрабо,r,ок в об:tаiс,t,и аI]l,оN,lа,гitзирован}Iых систеI\,1 уlIравjlеIlия
f,ехI{о.ilO],и LI ескиN,Iи Ilpor{ecc ам и.

Одtlим из важнейших tIаправJIсtлий,цеятсJlьности предприятия явJlяется

lJElcjtpc1I1,1c аr],1,ома,lизироваI1.1-tьIх оис],смы управJIеIIия производственными

IlpollcccaNlи Ita ypoljitc] c,I,pyii,t,ypilbix IIо/{раз/\еJIсIIий гtроизвоцсгвенной сис,гемы.



в отличие от крупносерийного и массового производства, Гд9 комr1енсация

дефицита годныХ деталеЙ вследстВие наличия определенного уровня брака

решается за счет небольшого увеличения числа исходных заготовок, в

производствах мелкосерийного типа задача авоевременной комI1енсации

дефицита до сих гrор не решена. Эта проблема усугубляется зачастую и

отсутствием peыIbнo действуюIцих систем менеджмента качества,

таким образом, можно указать на имеющееся в мелкосерийном

машиностроении противоречие между необходимостью оперативного

выпуска небольших партий изделий в нужном количестве и требуемого

качества с одной стороны, и удлинения технологического цикла

изготовления деталеЙ вследствие возможного появления брака,

с этой точки зрения, вполне справедливым является предложенный

автором шодход для разрешения указанного противоречиrI IIутем компенсации

брака, основанный на выявлении методологических основ интегрированной

автоматизированной системы управления производственными процессами в

усповиях мепкосерийного производства, отражающих суть технологических

процессов изготовления И контроля параметров деталей после особо

ответственной технологической операции (согласно гост р 5575з_2013).

Задачей указанной автоматизированноЙ системы упраВлеНИЯ ЯВЛЯеТСЯ

своевременное обнаружение дефектных детаJIей после особо отВеТСТВеННОй

технологической операции и коррекция текущего проиЗВоДСТВенНОГО

расIтиаания.

И схо dя аз в ь, Lu е uзл о )tc енн lrlx ф ш кmо в, d uс с ер mш цuо нн о е uс сле d о в аН uе,

направленное на выявленuе ч разрабоmку научно обоснованньaх

закономерносmей функцuонuрованuя проuзвоdсmв мелкосерuйноzо muПа

преdсmавляеmся весьма aшmyulbшblш u восmребованньlм современным

мuи,rаносmроенuем. Акmуальносmь uсслеdованuя поdmвернсdаеmся u mелl

факmом, чmо еzо rtq,правленлrосmь на развumuе перспекmuвньrх mехнолоеuй в

прооlзвоdсmвенньlх процессах а управленческllх сuсmемах сооmвеmсmвуеm

rlpozpaMMe развumuя цuфровой экономuкu в Россuйской (Dеdерацuu dо 2035

аоdш соалшслtо Распорпilсению оrп 2В июлfl 2017 ?оdа Nэ1632-р,



щелью рассматриваемой диссертационной работы Шутикова м,д,

явилось повышение эффективности управления технологическим IIроцессом

изготовления годной продукции меr1косерийного производства путем

исполъзования интегрированной автоматизированной системы, позволяющей

своевременно обнаружить дефектные детапи после особо ответственной

технологической операции и коррекции текущего производственного

расписания.

в диссертациоЕпой работе были решены следующие научные задачи;

I1роВеДенанаJIизсУЩесТВУЮЩихаВТоМаТиЗироВанныхсисТеМ

управления производственными IIроцессами В мелкосерийном производOтве;

выявлены авязи между обнаружением дефектных детаJIей после

оаобО ответственноЙ технологическоЙ оIIерации и корректировкой

производственного расписания, а также установлена зависимости между

увеличением значения коэффичиента качества и своевременной компенсацией

дефицита годной продукции;

разработана модель инте|рированной автоматизированной системы

управления производственными процессами для компенсации леФицита при

обнаружении дефектных детаJIей в партии и ее формаJIьное описание;

разработан алгоритм управления производственным процеасом в

мепкосерийном производстве с учетом выявJIенных дефектных деталей при

последоВательном сIтособе организации их движения;

разработаны методические рекомендациil. которые моryт быть

применаны для предприятий с мелкосерийным типом производства, а также в

учебном процессе по дисциплине (управление жизненным циклом изделий)>

при подготовке магистров по направлениlIм <Управление качеством в

автоматизированных производственных системах>, (интегрированные

системы управления цифровыми производствами и шредприятиями),

(Компьютерное моделирование сложных технических Qистем>>, (Методы и

средства проектирования производственных систем>),

Структlrра, объем и содержание работы



!,иссертаЦиясосТоиТиЗВВеДения'чеТырехГпаВ,ЗаклюЧения'списка

лиТераТУрыИсоДержиТlбзсТраницысквознойнУМерации,ВклюЧая|2.7

страниц основного текста,23 страницы приложений, 1 страницу со списком

сокраIцений, 35 Рисунков и 24 Таблицы. Список литературы содержит 90

наименов аний.

в первой главе автором проведен анализ научно*технической проблемы,

а также вопросам оценки эффективности рассмотренных в главе систем

аВТоМаТиЗироВанноГоУIIраВленияпроиЗВоДсТВенныМипроцессаМИ.

во второй главе рассмотрена разработка модели интегрированной

автоматизированной системы управления производ9твенными rrроцессами при

обнаружении дефектных деталей В партии, приведена обобщенная схема

интегрированной системы управпения производственными заказами, В главе

рассмотрена модель инте/рированной автоматизированной сист9мы

управления производственными шроцеааами, применимая для любого

технологич9ского процеаса, В котором назначается особо ответственная

техЕолOгическая оrrерация. Рассмотрены показатели эффективности

производственных процессов, и выявлено, что наилучшим вариантом

управления производством являет9я одновременное увеличение общей

эффективности технологического оборулов ания оЕЕ и показателя МСЕ, что

приводиТ к заметному повышению эффективности работы предrrрияти,I,

щанная задача явJIяется многокритерисlJIьной и не расаматривалась в данной

работе.

Третья глава

интегрированной

I1роизводственными

производствQнного расписания в случае если обработка ваай партии детаJIей

укладывается в срок и в случае, когда нет возможности компенсировать

дефицит годных деталей в рамках установленных сроков. В главе представJIена

визуаJIиз ация взаимосв язей компонентов инте|рированной автоматизированной

QиQтемы перерасчета производственного расцисаниlI

в четвертой главе IIроведена оценка гIовышениrI эффективности

tIроизвоДственного шроцесса шри внедрении интегрированнOй

посвящена созданию

автоматизированной

ITроцессами. Рассмотрены

алгоритма

системы

варианты

управления

управления

перерасчета



автоматизированной системы. Приведен график, визуализирующий варианты

технологического

автоматизированной

интегрированной

с IIрименением

и без нее. Выявлено, что

,тизированной системы

интегрированной

что внедрение

управпения

процесса

сиатемы

автома

произвоДственныМи процеСсамИ позвоJIяет в случае обнаружения дефектньгх

деталей собпюсти сроки изготовJIения всей партии деталей согласно

техническому заданию. Смоделирована ситуация обнаружения дефектнъIх

деталей в партии и обосновано, что коэффициент качества, входящийв состав

показателя общей эффективности оборулования стремится к единице в случае

внедрения рассматриваемой системы, В среднем достигается увеличение

данного показателя на |5-2о%о что создает предпосылки дпя tIовышения

конкурентоспособности предприJIтия, а также позволяет сократить временные

затраты на изготовJIение партии деталей,

в Заключении представлены выводы, адекватно отражающие результаты

дисаертационного иссIIедования.

Л в mор е ф ер шm поJIностью соответствует сути выполненного исQледов ания

и отвечает содержанию диссертации.

щиссертация написана хорошим техническим языком, ее построение

соответствует ходу умозаключений автора.

по mеме uсслеdовilнlля опублl4ковано 16 научных работ, в том числе 5

статьей в изданиях, рекомендованных ВДК РФ, 2 научные работы в

изданиях, вхOдящих в базы данных scopus и web of science, 8 публикаций - в

научных журнаJIах и материалах конференции, 1 учебное пособие,

Методы исследования

пр" решении задач, поставленных в работе, был использован

современный научный апшарат: методы системного подхода, методы

математической статистики, методы экспертных оц9нок и факторЕого анализа,

Апробация работы

Дпробачия работы выполняJIасъ на достаточном числе российских и



международных

конференциях.

научных, научно-технических и

Суля lrо материаJIам конференций,

научно-практических

на них соискатеJIем

достаточно полно было изложено основное содержание работы.

теоретическая значимость, научная новизна и практическая ценность

результатOв исследования

т еор еmuчес кая зн ач uлuо сmь результатов рассматриваемого исследования

основывается на новом подходе, рассматривающем 11роцессы технологической

подготовки (сдпР тп), организационно управленческой rтодготовки

производства и, собственно, процедуры управления производOтвом, включая

контроль (дсутп), как интегрированный процесс, отвечающий сути высоко

динамиЧногО мелкосеРийногО машиностроительного производства. Исходя из

этого, mеореmчческую значuлIосmь мплсно сфорлlулuроваmь как сосmоflшqей

в вlrlЯвЛенp1tl взullллосвязеЙ Jweшcdy парO,меmршма mехноло?uческоео процессш;

п(lраlуtеlпрilпr, хшракmерuзуюlцlдмч факmчческое прOхонсdенuе dеmалей по

mехноло?чческuл, операцuям; парuJwеmрuлlu, х{tракmерuзуюu4uл,u сосmоянuе

объекmа прошвоdсmва (конmроль), а парамеmрuлlлl, опреdеляюсцuлlu

необхоd uJл4осmь запуска в обрабоmку dополнumелt,ньlх заzоmовок,

IVIожно также согласиться с автором диссертационного исследования в

том, что нuучншя новuзна рабоmЬI ЗаКJIЮЧаеТСЯ В СЛеДУЮЩИХ МОМеНТаХ (В

несколъко уточненной формулировке) :

1) установлена связъ между соответствием фактического состояния

параметров детали заданному для нее уровню качества после особо

ответственных технологических операций И параметрами корректировки

производственного расписания;

2) разработаны процедуры принятия решений вы интегрированной

автоматизированной системы управления производственными процессами на

основе обработки резулътатов контроJIя после особо ответственной

технологическоЙ операции в целях своевременноЙ комгIенсации дефицита

годной продукции;

3) предложен алгоритм управления производственными процессами в



интегрированной автоматизированной системе

комI1енсации дефицита годной продукции при

деталей в I1артии.

По суmч dела, раз?овор можеm uDmu о разрабоmке научно

обоснованной меmоdакu созdанuя uнmеzрuр

сuсmемьl управленuя mехнолоzuческuJуIu

компенсацuю dефuцumа zоdной проdукцuu

dеmалей.

Пракmuческая ценносmь

состоит, прежде вQего, в

с целью своевременной

обнаружении дефектных

ованно й авmомаmuзuро вuнно й

проLqессuмu, обеспечuваюlцей

прu обнару}lсенuч dефекmньtх

льтатов диссертационного иаследования

ости сокращения (обесгrечения)

технологического цикла , гIартии деталей за счет 0перативного

и повышании эффективности работы
реагирования на появление бр

оборулования,
'l'irKrKe можно отмеl,ить I]нслрение резуjIьтатов рабо,гы в ЛО (ЦНИИдI->> и

в учебtлый процесс в Фl'Боу l]O (N4Г'ГУ (С'l'лI]кИН).

щостоверность и обоснованность положений, выводов и результатов

работы

!,остовеРностЪ полученныХ положений, выводоВ и резулътатов работы

подтверждается: корректной постановкой цели и задач иссJIедования)

обоснованным применением современного наr{ного аппарата, соответстви9м

теоретических и экспериментальных исследований, непротиворечивостью

основных положений работьi.

Рекомендации по использованию результатов работы

полученные при выполнении диссертационного исследования резулътаты

моryт служить хорошей базой для разработки автоматизированных систем

управления технологическими процессами в мелкосерийном и единичном

машиностроитепъном и приборостроителъном производстве.



Замечания по диссертаrIионной работе

1. Учитывая, что для

техноJIогическими процессами

автоматизированных систем управления

в мелкосерийном производстве одно из

основных требований - оперативностъ принятия решений, и пересчет заданий

зачастую ведется достаточно часто (улитывая различные возмещающие

факторы - поJIомки оборулования, болезни, появление более срочных заказов и

т.д.), хотелось бы в работе увидеть аравнение инерционности существующих

систем И ПРе2:lJI?геемой с указанием ttаиболее вахtных причин причин

имеюIцеI,ося разJlичия.

2. Не в полном объеме раскрыт процеас обмена информацией между

элементами интегрированной автоматизированной системы управIIеншI

производственными процессами при контроле деталей после особо

ответственной технологичоской операции,

3. Неоколько спорным являотся момент, связанный с исправимым

браком. Как правило, в этом слуrае доработка производится не на основном

оборулования, на котором выпоJIняется технологичеQки процесс, а на

специальнО прсдусматриваемыМ длЯ этой цоли, т.к. технология доработки

строитсЯ индивидУаJIьнО на основе замеров. В этом случае цересмотра

рас11иаания может не шотребоватьQя, а изготавливаетсЯ сJIедующаЯ деталЪ

партии. Не совсем четко в работе освещены и воIIросы межоперационной

передачИ деталеЙ (количествО детал9Й В операциОнноЙ партии) с уrётом

необходимых межоперационных заделов вследствие различия времен

технологических ошераций.

оmлцеченнlraе замечqнuя носflm, скорее всеео, харакmер поilселанuй dля

dальнейшеео ра36umuя рабоmьl, ч Hll в коей мере не снuхtсаюm обu4ей

вьrсоко Й о ценкu рабоmы.

Обпtее заключение по работе

в целом, duссерmацuонная рабоmа Шуmuкова м.А. выполнена на

бьlсо ком научном ур о в не ч являеrпся законченно й научно- кв шluф uкацаонно Й



рабоmой, в коmорой преdлонсено новое ре,uенuе акmуальной dля

мелкосерuйноео маll,tuносmроенuя зudачt,l обеспеченuе расчеmной

dлumельносmч mехнолоZ.tческоzО ЦUКJ'rч с учеmом lL]wеюtцеzося уровня бршка

проdукцuu.

Щ'иссертационнаяработаПоакТУаЛьносТи'наУчнойноВиЗнеи
практической значимости полностью отвечает требованиям п,п, 9-1-4

Положения о порядке присуждеция ученых степеней, а ее автор, Шутиков

михаил длександрович, заслуживает присуждения ученой степени

кандидата технических наук по специальности 2,3,3 - <<двтоматизация и

уПраВЛеНиеТехНоЛогиЧескиМиПроцессаМииПроиЗВоДсТВами>>.
отзыв на диссертационную работу Шутикова М.д, рассмотрен и одобрен

на заседании кафедры технOлогия и автоматизация машиноатроения ФгБоу

Во <Тверской государственный технический универаитет)> (протокол Jф 4 от

I7 .|\. 202З г.),

Завелуrоtций кафешрой <'rехнология и

аВl'ОI,1аТИЗаI tИrl \,IаtШИНОС'ГРОСНИЯ)), Бурло Георгий

Борисович
д.,г.II", lrрофессор

Професоор кафедры <<Технология и Горлов Игорь
васильевичавтоматизация машиностроения>),

д.1,.II., rrрофсссор

Федералъное государственное бюджетное образовательное учреждение

высшего образования <<тверокой государственный технический университет>)

ддреС организации: 170о26, Тверская область, г. Тверь, наб, Дф, Никитина, д,

22

Телефон организации: +] (4822) 78-89-00

Адресэлектроннойпочты: common@tstu.tver.ru

Адрес в сети Интернет : https : //new.tstu.tver.ru/
U ъ44
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