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ПГЛКТИЧЕСВИЙ ОПЫТ

ВНЕДРЕНИЕ КОМПЛЕКСНОЙ МЕХАНИЗИРОВАННОЙ ОБРАБОТКИ
ДАННЫХ НА МАШИНОСТОИТЕЛЬНОМ ЗАВОДЕ

3. м у Г1 д ж II га в II л и

(Тбилиси)

На Топлисском электровозостроительном заводе пм. В. И. Ленппа (ТЭВЗ) в 1964—
1967 гг. была разработана п В1гсдреиа комплексная систе.ма обработки дапны.х до ма
териально-техническому спабжепто с помощью счотпо-перфорацпоиных  машин. Опыт
ее годичной эксплз-атаппи позволяет сделать вывод, что разработка комплексной сис
темы обработки данных лишь по материально-техническому снабжению
труднена из-за сильных связей с другими участками учета п планироваппя. Поэтому
очевидна необходимость параллельно решать вопросы: 1) выбора наилу^хшей систе
мы исходной информации; 2) создаиия системы впесения текущих конструкторско-

^  построения масс1шов машинных носп-

Нарушение этих требований, как это имеет место на ряде предприятий (напри
мер, на Луганском тепловозостроительном заводе, Тбилисском ст5п1хостроптельном
заводе им. С. М. Кирова, в Ленинградском ооъсдппепиж оптико-механических пред
приятии и др.), ведет к снижению экономического эффекта от виедрепия вычислЙ-
тельпых машин Прп разраоотке и впедрепии мехаппзпрованноц и автоматизирован
ной системы обраооткп данных отдельных участков планирования и учета в том ‘
числе и расчетов материально-технического снабжения, ноо^одгшо комплексно решить все без исключения задачи (пли подготовить ■  д ми рс
или косвенно связанные с этпм участком.

Выбор системы исходной информации должен быть такой, чтобы опа обеспечива
ла решение как можно более широкого круга задач планирована и Управления
предприятием. При этом нужно обеспечить мппилшзацшо трудЬвых мтоат^У мбочего
времени па информационные работы, удобство переноса данных с Трентов S
машинные носители. Кроме того, необходимо своевремепно и правильно ХсХваУУ
все изменения в исходных данных прп сохранении всей докумйтУт?^ фиксировать

Исходя из результатов, полученных нами во время ш)ят:тт.пл^«^
плексной обработки данных с помощью счетяо-перфорапипип?^л^^>^°^'^ внедрения ко1£
числить требования, которым, по нашему мнению лол-кт ●  моуШЮ пере
внесения изменений: а) мпптшзация трудовых затрат  п рабо4го вУемешГкУГГо?делах и службах завода, так п на маиншосчетпо!! сташгтт- гл времени, как в от-
ровкп массивов перфокарт как для впесения измепепш!^ так У- 1'РУ“пи-
Lx отчетных табу.тнграмм; в) минимум ДОпо.тииГлГой да\^Гта^1Г^Гт™ы
внесения измеисшш; г) централизация ииформационной системы X Хорой всесведения об изменениях концентрируются в соответствуютттт которой все
отправляются в МСС (ВЦ), ^ ^ тделах завода, а затем

Массивы постоянной картотеки должны быть постппрпм «г
они обеспечивали: минимум разновидности макетов- получрппр ^х^ образом, чтобы
ма информации с одного вида массива;
автономность каждого подмассива; со.хранение структуны массива,
внесеппи изменений. построения массивов прп

До применения счетно-перфорационных машин (СПМ) в качестве пгхопной ин
формации д.дя планово-учетных отделов заводоуправлеиня и цехов ТЭвТЙУУ кид1
как II на болг.шннстпо машпностроптельных предприятиях СССР <Гмаршрутн7я X
цпфнкация.>. разрабатываемая в отделе главного технолога (ОРТ) кл оенЗ^чевтежей
и данных о применяемости деталей п узлов. Далее бюро нормативов ОРТ пользуясь
справочниками, рассчитывало расход материала па данную деталь. Получепный «чер
новой.) экземпляр маршрутпои спепификащга затем перепосплся па кальку (коли
чество листов достигало 2000) и размножался светокопированием в нужном количе
стве. Копии внншалпсь в альбомы и передавались отделам и службам завода: пла-

весьма за-

почву для их решения), прямо
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нова-экополЕческому, плапово-пропзводствеиному, технологическому  бюро ОГТ, бюро
нормативов ОГТ, основным цехам.

«Маршрутная спецификация» — универсальный документ, который содержит кон
структивные и технологические дан1ше. Он содержит все основные сведения, необ
ходимые основным отделам и службам завода. Нашрпмер, планово-производственный
отдел для составления плана берет папмепованпя деталей п узлов, их количество
па электровоз и номера цеха-пзготовптеля; бюро нормативов ОГТ — наименование и
количество деталей на узел, изделие, чистый вес одной детали, наго1енование и раз
меры материала, номер цеха-потребителя материалов  и т. д.

Одпако создание «хмаршрутной специфпкащш» чрезвычайно трудоемкая работа.
Чтобы данные «маршрутной спецпфпкацпи» соответствовали настоящему состоянию
копструкций пзде.чип и производства, необходимо непрестанно фиксировать происхо
дящие изменения. Процесс ежемесячного внесения изменений не менее трудоемкий,
чем создание самого документа. ^ гготао

Разрабатывая шаг за шагом структ^фу новой исходной документации на 1 о до.
мы пришли к выводу, что, несмотря па все препмз’щества маршрутной специфш^ации
и условиях ручной работы, чрезвычайно большая трудоемкость п длительность вне
сения пзмепений делают невыгодным ее применение при массовом производстве слож
ных изделий. В то же время разработка маршрутной спецпфпкацпи с трудом под
дается механизации. Поэтому вместо маршрутпоп спецификации целесообразно внед
рить другой тип документации,— так называелгую карточно-табуляграммную систе
му в которой используется СПМ.

Смысл «карточно-табуляграммпой» системы заключается в следующем;
яую деталь и узел открывается своеобразный «паспорт» — карточ1;а. Она содержит
все конструктивные и технологические данные о данной детали (узле) и хранится
столько времени, сколько времени идет изготовление данной детали (узла)^. На одно
иапмепованпе открывается только одна карточка независимо от того, сколько раз оно
входит в разные изделия. тт,гт-аа

Попытка создания карточно-табуляграммной системы не новшество, на луган
ском тепловозостроительном заводе им. Октябрьской революции (ЛТЗ) внедрена кар
точная система в сфере нормативного расчета материалов. Мы пспользовалп основно
ппипцпп «Луганской системы», одпако содержание ее на ТЭВЗ существенно

^  Система ЛТЗ имеет большие преимущества: она уменьшает трудоемкость запо -
ярния первичной документации и сокращает время внесения текущих
пых и технологических изменений в нормативах. Однако она имеет и Р
недостатки. В систему не включаются нормативы покупных
талей и узлов. Картотеки нс содержат данных о применяемости и маршру ^ ’
^дствие чего д^олнительно составляется «ведомость “nSSS-

бработкп деталей и узлов», которая представляет р?ссчн-
цшо» В сокращенном виде п ином разрезе. Система ЛТЗ не дает
тать нормативный расход материалов на отдельные Уз^-„„ пттботаны и внедрены

Принимая во внпмание указанные иедостаткп, на ТЭВЗ °
новые^ формы карточек. Опп содержат все необходимые данные „арш.

и оперативно-калепдарпого плаптгровапия и представляют по “f.P „
оГтщчо спецификацию в рЦюбленном виде, удобном для иТз?ов
Последующего пспо.чьзованпя. Разработаны карточки двух видов: для °
Кчпто^ш дета.чей имеют две разновидности для деталей, на которые чертеж не
Гмвляется, н для деталей, на которые чертеж составляется. содер-

Принцпппальной разницы между ними пет. Карточка «узлов сколько
-гит следующие данные: в какой узел л в какое изделие входит даняын У®®5з^.отовле-
ШТУК идет па узел, изделие, электровоз, какая оспастка требуется для ^ ^.^р.
ппя^Карточка «детали электровоза», кроме тех реквизитов, ”^1! из какого
точке «узлов электровоза», дополнпте;гьно содержат следующие ‘ бптель ма-
матерпала изготовляется деталь, норма расхода на одну деталь, д -

^'^^^Процесс создания карточно-табуляграммной системы состоит из
нательных этапов. « бюоо подготовки производства

П

о-

ервый этап. В начале освоения новых изделии Р^д^д^дсти деталей (узлов),
ОГТ завода в карточку вносят дапные с ^последовательно указывают ~

но-

разрабатывают маршрут обработки деталь (узел), без указания ьон-
Sepa тех цехов, гдо должна быть обработана эта деталь покупная она иля
кретных операций); указывают пР^^^д^^огда дета.ль покупная, в карточке
собственного производства. В том запозшяют графы: номер

ф

соответствующие отметки. /узла) чистый вес детали, маршрут обработк ,

р

детали (узла), напмеповаиие «Карточка узлов электровоза» и «^^рточка
марка и размер материала, f р^д^^^^лектующих изделии полностью о
детали электровоза» для а оставшиеся графы проходят дальнейшую

подготовки производства i, л

на каж-

0

пяти послед

оюро
обработку.



3. МУНДЖИШВИЛИ

Второй этап. Разработанные карточки имеете с чертежами передаются в техно
логическое бюро, где разрабатывают технолопгческт! процесс пзготовлеппя детали
(узла). Затем в карточку заносят результат этпх разработок, размеры заготовок.

Третий этап. В бюро нормативов рассчитывают п простав.чяют в соотвотствуюгцих
графах вес заготовкп, Hopiry расхода материала па одну деталь,
номер материала, шифр едшшцы пзмерепня.

Четвертый этап. Карточки после проверки подписываются началышкамп бюро
подготовки производства, технологического и нормативного. Зате.м пх передают в БПП
для хранеппя п пспользоваппя. После этпх процедур карточкл являются официаль
ным документом.

Пятый этап. Карточки передаются на МСС для создания ыорматтнюй картотеки
на перфокартах.

С целью обеспечения ме.хаш[зироваппого расчета нормативов материальных за
трат с помощью счетно-перфорационных машин была разработана и впеднепа новая
система шифров.

Во время ее разработки былп учтены требованпя, связашгые с нспользовашюм
этпх данных п остальных участков плапироваппя
построение-м постоянных массивов.

На основаггаи карточек «деталей п узлов» машппосчетноп станцпей пенФопиоуют-
ся перфокарты нормативов матерпальпых затрат па детали н узлы (макет 2) п поп-
мепяемостп и маршрута обработки (макет 1). На перфокарты макета 2 переносятся
следующие данные: в какой узел п в какое нзделпе входпт эта деталь ^
идет на узел, изделие, электровоз; из какого матерпала изготовляется
да матерпала па одну деталь, размер заготовкп, количество деталей
потребитель матерпала. ^

Для канщой детали перфорируется столько перфокарт, сколько раз опа входпт
различные узлы. Перфокарты этого макета перфорируются как па пок^голе S-

малпзовапные, так и на ун1ткалы1ыо п нормалпзованГше детали собмвето ото-
изводства. Они не составляются для тех узлов п подузлов которые вхотат в
ныи узел; для покупных деталей, которые покупаются отделов ЕераХ п ко -плектации, ц для деталей, изготовляемых из лгитья. кооперации и ком

Перфокарть! макета 1 содержат сведения, в какой узел п в какое изпрлир вхоппт
датгаая деталь (узел), сколько штук идет на узел, изделие, электровоз
сборК1£, передачи (т. о. того цеха, куда передается собранный г; ” .
другими узлами), маршрут обработки. Для нормализованных fleSSn noKvSiiSH S
собственного изготовления, дополнительно перфорируются пячхгаптт °
рпстика раз.мера, нормаль. Перфокарты макета TCXpnD^S характс-
узлы, входящие в данный узел, кроме те.х, которые идут кшН мНтрНттЛ тг "
гичеекпо материалы. При помощи перфокарт макета i MexLraBimHH^S техноло-
оперативпого плаппроваппя, расчеты для определеппя потвебппг?п расчеты

„ия^к ТаГпрп
ны на подмассивы, что дает возможность обрабетывать 1 расчлепе-

” определенной степепи автомат^ров^ вн^пиГ’’®™

тацию для основных отделов и служб завода. В частногтм^^ докумоп-
течепио двух лет па СПМ создается следующая докум^п?! п  “
расхода материалов па электровоз п па запасные части ипт- подетальные нормы
материалы, так п па крепежные изделия; 2) ведомость ® основные
(сырье и основные материалы, покупные пормалпзованные материалов
электровоз II на производственную программу; 3) расчет noTneSL °

noTpeLocin в пок^^н^Г^плекгую]^^^
электровоз, па запасные часгл и па производственную npon)am!5^wf
расхода материалов; 6) анализ обеспечсппости материалам^
вание расходования запасов, контроль за реа^тзапиеГХдов^Г^^^ прогпозиро-
оперативному планированию по ъсещг заводзГ ^ фондов и др., 7) расчеты по

большие преиь^щ^Гпо^рав?они1о*?^<шапшп?^^^^^^*^””®Т система проявляет
кость составления первичных документов ТрУДоем-
чеп процесс калькулирования и размножениГ^п^пт.^  “ ” частности, исклю-
кущих копструктивно-техиологичеекпх изменений Впесенпе в картотшгу те-
высилось качество обновления данных. У^'Корилось  в несколько раз, и по-

При наличии «маршрутных спецификаций» вегт
структивно-техпологических изменениях котщептр1шоваля?т^^ я”®” ° текущих коп-
пззодечва ОГТ. Пород началом ™апируомого\ес'’„?Гп“ча\\л°а5°^в^осГ^мГ:

поменклатурпыи

II учета, а также рацпопальны.м

сколько штук
норма расхо-

нз заготовкп, це.х-

в

пзмепе-

в
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Hnii». па оспованпп которой работники ОГТ самп вносили изменения во все экзеьшля-
ры «маршрутных спецификаций».

В повой системе процесс впесешш изменений происходит следующим образом:
при получешш CBcflennii об изменении технолог достает соответствуюхцую карточку,
зачеркивает старые данные п сверху’ пишет новые,  а в конце отчетного месяца все
карточки с пзмененпямп направляются в машиносчетную станцию з^ода. На маши
носчетной стапцш! в слл”чае введешш новых или аннулирования действующих норм
внесение измепенш! в картотеки производится путем ручной замены перфокарт.
В итоговые перфокарты изменения вносятся механнзпрованньш пзтем. Как с пер-
В1ПШЫХ, так и с итоговых перфокарт печатается ведомость изменений.

Четырехлетняя работа по комплексной обработке данных по материально-техниче
скому спабячопшо с помощью СПМ на ТЭВЗ приводит к следующим выводам.

I. Критсрпялп! выбора исходной ппформаднп являются «сложность производства»
U ексилуатаиггопныс возможности тех вычислптельпых средств, при помощи которых
наме-ропы реализовать всю программу. Под термхгаом «сложность производства» д д-
разумеваем копструктпвнзчо сложность выпускаемых изделий п сложность техно
гич'еской обработкп деталей (узлов). _ „ „ хтопгштга

В период опытного освоеипя изделий при достаточной их сложности и наличии
счотпо-перфорациоп.чых машпп для со.здаш1я порматнвпой картотеки источниками
до.чжиы быть «маршрутные спецификации», а в период серийпого выпуска —
КП деталей и з^злов, составлепяые на основании табуляграмм. Из-за трудоемкости

узлы необ.ходимо в планово-экономическом отделе заводарасчетов па отдельные
сохранить «.маршрутные спецификации».

В случае, когда предприятие выпускает конструктивно простые изделия и име
ются счетно-перфорационные машппы, на этапе опытного освоения исходными до-
кз'ментами могут быть чертежи сборочных соедпненшй и отдельных деталей, а па
этапе сергопюго выпз'ска — карточки.

II Стпуктзфа нормативной картотеки завпсит от конструкции издешш и от раз
тгппттут^гпг-'ги потнебляемых материалов, макспмалъного и лшндмального веса деталей
ПГсяожноо™ ™ обработки. Если в изготовлена изделия щиеняшт
ся материалы, начиная с черных метал,чов и котая серебром то.^очеви^
деталей будет ко.тебаться от нескольких сот до 10 л-. В  ̂ обра-
ся количество колонок, занимаемых матерпаламп в макете. Сложные тгзделш^
батываются в нескольких це.хах, что также увеличивает прн-
ко-юнок V. этом случае приходится создавать два основных „о ес-тп
моияемости и маршрута обработкп и нормативных материальных затрат,
имеется такая воз^[ожность, следует стремиться к созданшо '

'в""завгс1о'стиГ i?p

^“яГлТГрв'ых

^ сернйно™ Гз”м
по деталям (узлам), а макета 2-по ,е-

ни составляет в среднем около персонала, по высвобожденные раб
привело к '“е^кмлифпцпрованпоп экономической сис-
Н1ГКИ используются па оолее квадшц ц i принципов интеграции ог-раншеннои

Мы полагаем, что создание я?четоГс It
темы механизации к комплекспой ме.чашгзации расчетов с по
рошей базой для постепен „ дх автоматизации на базе ЭВМ.
мощью СПМ. а в дальнейшем - - Поступила в редакцию

2711 1908
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