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ПРОГРАММНАЯ СИСТЕМА ОПТИМИЗАЦИИ ЗАГРУЗКИ 
ОБОРУДОВАНИЯ И АНАЛИЗА «УЗКИХ МЕСТ» 

МНОГОНОМЕНКЛАТУРНОГО ПРОИЗВОДСТВА
НА ОСНОВЕ ОТНОСИТЕЛЬНО ОБОСОБЛЕННЫХ КОМПЛЕКСОВ (ООК) 

«ОАЗИС»

Выступающий
Заметки для презентации
Мы привыкли считать, что 1% — это допустимая погрешность. Но в масштабах современного производства этот процент превращается в скрытый налог на неэффективность. На каждой операции, в каждой детали забирает сотни, тысячи или даже миллионы рублей потенциальной прибыли. Сегодня я представлю решение, которое поможет найти и предотвратить эти потери. 




Никита Сысоев Вадим Недюхин

Выступающий
Заметки для презентации
Наши фотки



ОАЗИС

О оптимизация-
анализА -

З загрузка оборудования-
И исследование-
С создание эффективного производства-

Выступающий
Заметки для презентации
Нами было разработано решение с говорящим названием ОАЗИС. Это не просто программный продукт, это комплексный подход к управлению производством, который расшифровывается как:
Оптимизация 
Анализ 
Загрузка оборудования
Исследование
Создание эффективного производства 
Позвольте показать, как именно ОАЗИС находит "воду" там, где другие видят только песок.





Ключевые особенности исследуемого объекта:

Широкая номенклатура продукции: предприятие одновременно выпускает большой
перечень изделий, каждое из которых требует уникального набора технологических
операций. Номенклатура может динамично изменяться, что исключает возможность
долгосрочной стабильной загрузки линий одним типом продукции.

Малый объем партий: изделия изготавливаются небольшими сериями, что экономически
оправдано условиями заказов и минимизацией складских запасов.

Высокая частота переналадок: из-за постоянной смены номенклатуры оборудование
требует регулярной перенастройки.

Сложность технологических маршрутов: каждое изделие имеет свой маршрут
обработки, который может включать десятки операций на различном оборудовании в
строгой последовательности.

Динамичность среды: производственная программа может оперативно корректироваться
в зависимости от поступления новых заказов или изменения приоритетов заказчиков.

Описание объекта автоматизации

МНОГОНОМЕНКЛАТУРНОЕ 
СЕРИЙНОЕ ПРОИЗВОДСТВО 
МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОГО 

ПРЕДПРИЯТИЯ 

Выступающий
Заметки для презентации
Начать своё выступление я бы хотел с описания объекта автоматизации.�Объектом автоматизации является многономенклатурное серийное производство машиностроительного предприятия. Ключевыми особенностями исследуемого объекта являются:
Широкая номенклатура продукции: предприятие одновременно выпускает большой перечень изделий, каждое из которых требует уникального набора технологических операций. Номенклатура может динамично изменяться, что исключает возможность долгосрочной стабильной загрузки линий одним типом продукции.
Малый объем партий: изделия изготавливаются небольшими сериями, что экономически оправдано условиями заказов и минимизацией складских запасов.
Высокая частота переналадок: из-за постоянной смены номенклатуры оборудование требует регулярной перенастройки.
Сложность технологических маршрутов: каждое изделие имеет свой маршрут обработки, который может включать десятки операций на различном оборудовании в строгой последовательности.
Динамичность среды: производственная программа может оперативно корректироваться в зависимости от поступления новых заказов или изменения приоритетов заказчиков.




Использования методов линейного программирования

Тр
уд

ое
м

ко
ст

ь

Размерность системы

ЛП

НЛП

Выступающий
Заметки для презентации
Нами были выбраны алгоритмы линейного программирования ввиду их высокой вычислительной эффективности, превосходной масштабируемости и гарантированной сходимости к глобальному оптимуму. В отличие от методов нелинейного программирования, данный подход позволяет обрабатывать массивы данных большой размерности, исключая риск застревания в локальных экстремумах и обеспечивая стабильность результатов при минимальных затратах аппаратных ресурсов. Что позволяет нам работать с системой в диалоговом режиме.



Функционал

©BRU2026

Выступающий
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Мы рассмотрели технический фундамент системы, но как именно этот стек технологий работает на практике? Давайте разберем функциональные возможности, которые ОАЗИС предоставляет конечному пользователю.




Процесс входа в систему

Выступающий
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Работа с системой начинается с авторизации: доступ к системе строго персонализирован и осуществляется через ввод логина и пароля. Это обеспечивает безопасность данных и позволяет разграничить права доступа пользователей.




Ввод данных в систему

Выступающий
Заметки для презентации
Ввод информации о конструкции изделий производится из комплектовочной ведомости на изделие, что значительно упрощает описание конструкции изделия. 



Ввод данных в систему

Выступающий
Заметки для презентации
Наряду с импортом ведомостей реализован ручной ввод. Это позволяет оперативно вносить изменения в конструкцию или описывать уникальные изделия, не имеющие стандартных спецификаций.



Ввод данных в систему

Выступающий
Заметки для презентации
Информация о технологии изготовления вносится через интерфейс в виде детализированных технологических маршрутов для всех деталей и сборочных узлов. При этом для каждой операции указывается возможность использования альтернативного оборудования. Для учета времени на обслуживание и ремонт в системе задается коэффициент максимального использования фонда времени по каждому типу оборудования. Такая детализация позволяет сформировать полную базу параметров, необходимую для работы алгоритмов оптимизации.



Процесс открытия проекта

Выступающий
Заметки для презентации
Программная система позволяет открывать проект с заданными номенклатурой и календарным периодам. 



Процесс открытия задачи

Выступающий
Заметки для презентации
После открытия проекта требуется открыть поставленную задачу в одном из следующих режимов: 
анализа загрузки оборудования,
максимизации объема производства, 
минимизации объема кооперации.




Процесс рассмотрения вариантов задачи

Выступающий
Заметки для презентации
Внутри каждой задачи можно рассматривать множество вариантов с различными конфигурациями.



Максимизация объема производства

Выступающий
Заметки для презентации
В режиме максимизации объема производства программная система позволяет определять максимальные объемы продукции в заданные календарные периоды. Достигаемая цель может выражаться как в количественном выражении приведенного объема производства, так и виде суммарной выручки. При этом доступно управление соотношением объемов по всей номенклатуре. В этом режиме также возможно найти узкое место производства и провести анализ возможности его расшития.



Минимизация объема кооперации

Выступающий
Заметки для презентации
Режим минимизация объема кооперации позволяет при желании произвести больше продукции с помощью других предприятий, например, в рамках кооперации с ними программная система позволяет определить максимальные собственные возможности и определить какой понадобится минимальный объем помощи других предприятий.




Анализ загрузки оборудования

Выступающий
Заметки для презентации
Режим анализ загрузки оборудования на основе имеющейся информации позволяет проводить анализ загрузки оборудования для выпуска продукции заданного объема в фиксированный период времени. В случае невозможности выполнить заданный объем продукции система показывает оборудование, которое не позволяет это сделать и соответствующую для них нехватку фонда времени.




Поиск узкого места



Анализ решения

Выступающий
Заметки для презентации
Анализ и оптимизацию можно проводить как по всему производству в целом, так и по отдельным его независимым частям (участкам или группам оборудования) применяя любой из перечисленных режимов.




Работа с ООК
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Система позволяет осуществлять документирование конструкции изделий в виде 
комплектовочных ведомостей; 
технологии в виде технологических маршрутов для всех деталей и узлов; 
технологических параметров и возможности закрепления за соответствующим оборудованием;
результатов проектирования организации производства в объемах производства, приведенных объемов производства, коэффициентов загрузки оборудования и закрепления операций. 




Работа с ООК
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Заметки для презентации
Система позволяет осуществлять документирование конструкции изделий в виде 
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технологических параметров и возможности закрепления за соответствующим оборудованием;
результатов проектирования организации производства в объемах производства, приведенных объемов производства, коэффициентов загрузки оборудования и закрепления операций. 
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Заметки для презентации
Система позволяет осуществлять документирование конструкции изделий в виде 
комплектовочных ведомостей; 
технологии в виде технологических маршрутов для всех деталей и узлов; 
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Работа с ООК
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Заметки для презентации
Система позволяет осуществлять документирование конструкции изделий в виде 
комплектовочных ведомостей; 
технологии в виде технологических маршрутов для всех деталей и узлов; 
технологических параметров и возможности закрепления за соответствующим оборудованием;
результатов проектирования организации производства в объемах производства, приведенных объемов производства, коэффициентов загрузки оборудования и закрепления операций. 




Документирование решения

Выступающий
Заметки для презентации
Система позволяет осуществлять документирование конструкции изделий в виде 
комплектовочных ведомостей; 
технологии в виде технологических маршрутов для всех деталей и узлов; 
технологических параметров и возможности закрепления за соответствующим оборудованием;
результатов проектирования организации производства в объемах производства, приведенных объемов производства, коэффициентов загрузки оборудования и закрепления операций. 
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Полученные результаты

Выступающий
Заметки для презентации
Рассмотрев технологический фундамент решения, логично задаться вопросом: какой реальный эффект это дало производству? 




Выступающий
Заметки для презентации
Практическая значимость системы подтверждена её успешным внедрением на Осиповичском заводе транспортного машиностроения. На текущий момент мы не просто завершили этап пусконаладки, но и перешли к долгосрочному сотрудничеству в рамках контракта на сопровождение и развитие системы. Опыт эксплуатации системы на Осиповичском заводе транспортного машиностроения позволил нам зафиксировать следующие результаты…
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Заметки для презентации
Рост полезной загрузки оборудования с 85% до 88%
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Выступающий
Заметки для презентации
Стабилизация обслуживания оборудования с 8% до 7%
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Текущие показатели Прогнозируемые показатели

Выступающий
Заметки для презентации
Сокращение простоев оборудования с 7% до 5%
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Как итог – система стала фундаментом для принятия управленческих решений, что подтверждается нашим контрактом на её дальнейшее развитие.
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XXXII Республиканского конкурса научных работ студентов
Лауреат - Секция: Информатика и информационные технологии. Программное обеспечение вычислительной техники
иавтоматизированных систем. Методы искусственного интеллекта.

Категория 1 - Секция: Математика. Методы и алгоритмы вычислительной математики математического моделированиядля
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Выступающий
Заметки для презентации
Научная новизна заключается в следующем: Создана программная система с использованием методов математического программирования на основе специально разработанных математических моделей отдельных составляющих: заготовительного, основного механического и сборочно-сварочного производств. Математические модели обладают существенной новизной, подтвержденной публикациями в рецензируемых научных журналах.�
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Выступающий
Заметки для презентации
Конец, спасибо за внимание.
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