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Автоматизация управления становится обязательным элементом технического
переоснащеппя промышленпости. В этой связи существенный интерес представляет
ознакомлеппо с практикой автоматизации управления па ведущих предприятиях за
■рубежом и, в частности, опыт английских предприятии, раньше других в Европе
пристушшшпх к перестройке управления.

В Алг.’гап до сравпоншо с другими развитыми западпоевропсйскимп странами от
носительно меньше проявляется амерш^анское влияние на развитие национального
электроппо-счетного машиностроения п практику использования вычислительных
машин в сфере уиравлепия. Удельный вес американских филиалов в снабжении стра
ны вычислительными машинами составляет менее 50%, тогда как во Фрапцпя, ФРГ
и Италии он превышает 75%. Кроме того, в Англии электрошю-счетпоо мапишострое-
ние развивалось более питеисивпо, чем в других странах Западной Европы. Резко
усилившийся в последние годы процесс консолидации местных мопополпп, всемерно
поддерживаемьи! правительством, которое предоставило для этой цели ссуду в
13 млн. ф.ст., привел к их объедпненто в рамках концерна «Интернэшнл компью
тере». Централизация производства вьгшслптельиых машип в руках этого концерна
создает предаосылки для усиления национальной самостоятельности в обеспеченпи
потребностей страны в вычислительных машинах, равно как в совершенствовании
методов автоматпзпроваппого управления предпрпятпямп.

По размерам парка вычислительных маншн (4 тыс. единиц) [1] Англия уступает
в настоящее время в Западной Европе только ФРГ, но в последией ЭВМ собственного
производства составляют исключительно малую долю  в общем чпеле установленных
машин. К началу 1969 г. в Англпп в области производства, сбыта и обслуяшванпя
вычислпте.чьпых машин было занято 45 тыс. чел. (включая предприятия нпостраи-
пых филиалов), в том числе в производстве —17,8 тыс. чел., в научных иссле
дованиях II конструкторских разработках — 4,9 тыс. чел., в сфере сбыта — 5,5 тыс.
чел. [2].

Как п в других странах, важнейшим потребителем вычислительных машин
Англии является маишностроительпая промышленпость. На нее приходится */з об
щего парка вычислительных мапгат/. По состоянию па начало 1969 г. ла продирпя-
тпях общего машиностроения было установлено 407 вычислительных машин, элект
ронно-счетного мапшностроения — 332, электротехнической промышлеплостп — 204,
автомобильной — 97, авиационной — 83.

Современной практике внедрения английскими фирмами автоматизированного
управления присущ' ряд специфических черт: 1) исключительно большое значение
придается первому этапу перехода па автоматизированное управленпе — отработке
подсистемы «Конструкторская подготовка производства»; 2) часто быстрее других
})асшпряется подсистема «Сбыт изделий и спабжеипе запчастями»; 3) переоцени
ваются созданные ранее в подразделениях фирм разрозненные системы управления с.
целью выработки мероприятий для доследующего их объедипепня; 4) важнейшим
требованием считается достижение' оптимальной увязки всех сторон деятельности
фирмы па основе принципа системности; 5) создание центрального вычислительного
колгалекса в правлении фирмы сочетается с наличием модернизироваппых частичных
подсистем в подразделениях п на заводах.

Особого внпмапия заслуживает стремление достичь согласованности впутрепнеи
деятельпости компаний на основе принципов снстеьтости. Без преодоления этого
рубежа автоматизация управления не может npimecxii хороших результатов. Эти
характерные черты современной практики освоеппя методов автоматизированного
управления отчетливо прослеживаются па мероприятиях английских машшюстрои-
тельпых фирм, производящих перестройку управления.
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НАЧАЛЬНЫЙ ЭТАП СОЗДАНИЯ АВТОМАТИЗИРОВАННОЙ
СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ

Ваяшейшая задача, которая ставятся прп организация автоматпзироваппых сп-
стеы управления, — это обеспечелпе выполнения в срок производственного плана л
своевремепное удовлетворение заказов потребителей. В развернутом виде лто озна
чает максимальное использование пропзводствеппых моптностеп, оперативную постав
ку необходимых материалов и деталей, быструю корректировку отклоиенип от гра
фика.

Следовательно, необходимо строго согласованное движение всего потока деталей
для текущего изготовления изделий. Поэтому прежде всего встает задача разработки
ведомости узлов и деталей, из которой видно, в какие сроки и в каком количестве
должны поступать на сборку конкретные пх виды. Значит, нужно обеспечить перепое
технпческлх характеристик деталей и данных о последовательности операций по пх
сборке на носители информации, которые используются затем в автоматизпроваппой
системе управления.

Только вычпслптельная маппша лшжет быстро производить все необходимые опе
рации с имеющимися в картотеках даппылш, замепяющимп обширную п быстро ме
няющуюся бумажную техническую документацию.

Отсюда то внимание к разработке подсистемы <^Koпcтpyктopcкaя подготовка
производства», назначением которой является подготовка технической документации
и перенос ее^ данных па ноедтелп информацпп, пригодные для пспользоваппя в вы
числительной машине.

В условиях капиталистической действительности огромпое значелпе для фпрм
имеет своевременная п печерпывающая конструктивная проработка заказанных пз-
делии п реализация постулаюгцпх затем от потребителей изменений, относящихся к
их конструкции. От своевременного поступления в производственные  программы-гра
фики информации об измепепиях в технической характеристике заказашшх изделий
зависит согласованное изготовление всей запланироваипои массы изделий и обеспе-
чен1ю ритштчпого хода производства.

Насколько сложна и ответственна разработка подсистемы «Конструкторская под
готовка производства», можно видеть на примере ее действия в электронном отделе
нии компании «Ассопшэйтед электрикл пндастриз». Как только в отделение посту-
патот заказы, они тотчас же перерабатываются в чертежи п спецпфпкацпп к ппм.
Копия спецификации для каждого чертежа составляется в конструкторском бюро
зручпую II передается в отдел обработки ппформацкп. Впереди каждого блока пп-
формацпп помещается номер чертежа агрегата п количество деталей каждого вида,
необходимых для сборки даипого агрегата. Из плановой ведомости, разрабатываемой
отделом оперативного планпроваипя для каждой детали, берутся помер чертежа п

вместе с маршрутом обработки и номерами операций па каждо]!
стадии маршрута. Все эта информация в закодпровапиом впде переносится па леп
ту. к ней, кроме того, добавляется экономичный размер партии, а также заппдек-
снрова1шьш источник поступлешш каждой деталп. Вычислительная машппа вносит
всю информацию в свою картотеку пнвептарпых записей,

ота работа сильно осложняется, когда заказчики вносят изменения в де^вопа-
чальныи проект, по которому уже были согласованы сроки поставок. Например, для
одного сложного изделия понадобилось подготовить 15 тыс. чертежей. Заказчику бы
ли сообщены сроки поставки первого образца (уже находившегося в производстве)
и первой партии оборудования, когда он внес изменения в конструкцию изделпя, что
повлекло за собой подготовку еще 3000 чертежей. Кроме того в связи со спецификой
электронного оборудования заводам обычно приходится уже в процессе производства
разрабатывать дополнительно 500—600 чертежей в месяц для впесения различных
улучшении. ^

На основанпп полученной ппформацип машина составляет полные п точные кар
тотеки спецификаций и инвентарных записей. Машина, кроме того, ведет вспомога
тельные картотеки комплектации хода работ.

В вычислительную машину (АЭИ-1010) вводится информация из трех докумен
тов. 1 — заявки отдела сбыта, в которой содержатся сведеппя о требующемся коли
честве единиц готовой продукции и сроках поставки; 2— спецификаций всех узлов п
агрегатов, составляемых конструкторским бюро па основании поступающих заказов;
3  шчаповых ведомостей, разрабатываемых отделом оперативного плаппровапия.

На основании картотеки комплектации машипа еженедельно выдает список уз-
подлежащих сборке в течение педели с указанием очередности.
Когда лента

лов
с заказом дополняется номером чертежа конечного агрегата, поста

вляемым количеством деталей и данными о темпах производства, она вводится в ма-
плтпу. Это позволяет машине извлечь нужные сведения о конечном агрегате ni кар
тотеки спецификаций, а также номера операций из инвентарной картотеки. После

J



133АВТОМАТИЗАЦИЯ УПРАВЛЕНИЯ В МАШИНОСТРОЕНИИ АНГЛИИ

ЭТОГО рассчитываются даты начала сборки для каждого агрегата и определяются
cpoioi готовности всех узлов (из расчета, что на коашлектацшо идет 2 недели). В ре
зультате получается полный перечень всех необходимых деталей, систематпзпрован-
лых по видам и срокам поступления. Если требуемые детали отсутствуют па складе
п не изготавливаются на данном предпрпятпп, онп заказываются у внешних постав
щиков. Для деталей и узлов собственного изготовления указывается полный пропз-
водствепный маршрут, номера выполненных и оставшихся операций. Вся информа
ция вводится в машину и выводится из нее с недельными интервалами. Кроме того, в
любое время можно по требованию получить сведения  с состоянии комплектации,
извлечения из шшентарпых записей и т. д.

Тщательио разработаниая подсистема «Копструтхторская подготовка пропзвод-
элсктроппому отделопшо компании <<Ассошпзйтед электрикл пнда-

стрпз» лаплучшпм образом включать сложные изделия  в производственную програм
му и обеспечивать пх пзготовлеппе папболее выгодным способом.

Работа подсистемы «Копструкторская подготовка производства» в отделен1ш ави
ационных двигателе!! компании «Роллс-Ройс» связала с записью и выдачей информа
ции по разработанным проектам двигателей, начиная от стадии копструпрованм и
охватывая все последующие этапы прохождения проекта через произведено [3J. од
система храпит п выдаст сиецификацип и ведомости деталей двигателей.
ся своеобразным посредником, при помощи которого сведения о возможном пр
ишг и HOBoii конструкции деталей передаются из конструкторского
водство. с ее помо]цыо контролируется также информация о всех lep ;'

С созданием этой подсистемы тесно связано возникновение пл^рм^яи п
пня производства. Впедреппе последней потребовало значительно о  ляпичвопствен-
пропех^одило в следующей последовательности: управление запасами, производствен
ноо планирование, оперативный контроль за ходом производства.

ства» позволяет

ИНТЕГРАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА II СБЫТА

Для ьшогпх комнаипи, в особеппости производящих изделия широкого
нпя, первостепенное зпаченпе приобретают проблемы более ^  ̂
ства со сбытом продукции. Поэтому при организации звтом^пзпр ■
управления производством такие компании сразу же  ^ в «еа-
ыатпзироваппых систем па сбытов^чо сеть. У них обычная  ппопзводст-
лизацпп авто.матизировашю!): системы управлеппя «Конструк-
во- сбыт» зачастую^ модернизируется. После Разработки подс™ы <<Конс^^^^^
торская подготовка производства» создается подсистема 'Сб Р ^ nrvraecTBTeHue
НПО запчастями», а потом уже подсистема «Контроль производства»,  осуществление

которой требует более продолжительного вреь1епи^ подсистем в данном случав
'  Главная причина такой последовательности ^оздашя ^  оперативнее

заключается в острой необходимости в связи с Р°® польйванпя и без промед-
удовлетворять спр^с потребителей на товары длительного пользования и i
ленпй поставлять им запчасти. „г^лтгзпппгтил п рынка благодаря

Насколько тесным становится взаимодействие производства^^^^^^^
автоматизации управления, можно проследить н Р *  ^ фирма рабо
выпускающей бытовые электроприборы “ пасти к ^ взаимодействии сбыто-
тает на потребителей, распыленных по ^ дР „/jlgT для нее особое зпаченпо. Вы-
вой сетп с производственным аппаратом vcnvrv в этом отиошонип.
числительнаяЧехпика оказала ей с 20 тыс.
Компания имеет до 12 тыс. получают бытовые электроприборы и
торговых пунктов. Эти торговые ^осредипы^^пу^^^^ центров,
запасные части к ним от товарио-расирьд контроль за производством и ре-

Раньше, до внедрения вычнелительио ' трудноразрешимой проблемой. В
алпаацией этих изделии оыл для зоддцдый метод сбыта продукции, созд.ав
1966 г. койшания перешла на Система автоматпзпровашюго управления
шесть товарно-распределительных центр ● ,, „р_хддвпле и Камбесланге (вблизи
охватывает также заводы, находящиеся в luepuip
Глазго). оборудованы мапшнамп ИБМ-2780, состоящими

ерфокарт (на 80 колонок) и построчно печатаю-
^ ^ автоматизнроваппого управления является

В 1969 г. первые три центра
из считывающего устройства для п
щего устройства. Сердцевшши главном административном центре в
машина ИБМ-360/50. устаиовлешш устройство емкостью 256К,
Перпвенле. Машина имеет цеп трал ьп ^ четыре сменных диска (2311), четыре
дисковое запоминающее У® Р ^дзедечивающих скорость передачи ипформацпп в

м”ыс“™в ™у д 1403-2. которые ра-
ботаТт соо?^тст21ш cS скоростью 1100 и 600 строк  в минуту, считывающе-перфо-
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рирующее устройство для перфокарт (2340), устройство для считывалпя с псрф)окарт
(2501). Эта машина взаымодействует с машинами ИБМ-360/20. находящимися па за
водах в Мертпр-Тидвпле и Камбеслапге, и с упомянутыми шестью распрсделптоль-
пымп центрами.

Торговые посредники отсылают свои заявки в товарпо-распределительпые цент
ры. Там данные заказов пробиваются отдельно па перфокартах для aannacTeii и пер
фокартах для готовых изделий. Перфокарта для запчастей содержит следующие
данные: номер извещения об отправке, номер счета торгового посредника, закодиро
ванный номер сбытового пункта торгового посредника и помер заказа. На одну пер
фокарту может быть нанесено до 5 различных папмеповапий запчастей: с указанием
количества п номера каждой запчастп. Затем перфокарты складываются в пачкп. Та
кая же процедура происходит при оформлении заказов па готовые изделия.
Иа перфокартах указывается также состояние кредита каждого торгового посред
ника.

Процедура перфорпрованпя п проверь в товарпо-распределптельпых центрах
заканчивается к 10.^ утра. Затем днформацпя передается в вычислительный целтр
в Перпвейле, где она записывается имеющимся там периферийным вводом 2780 па
перфокарты. Вся информация, кроме того, записывается построчно печатающим
устройством перпферпшюго ввода. В 11.15 утра пачки перфокарт, изготовленные счп-
тывающе-перфорпрующпмп устройствами оконечных вводов, поступают па обработ
ку в вычислительную машину. Машина проверяет состояние кредита торгового по-
с1)ОД11пка, отыскивает местонахождепие заказываемых запчасте!! пли готовых
изделий (распределительный центр плп центральные склады в Даулее, пблпзп Мер
тир-Тидвила), вычисляет стоимость запчастей пли изделий, определяет скидку,
подсчитывает комиссионные сборы. Затем машгша отыскотает фамплшо и адрес тор
гового посредника для оформления извещения и подготавливает цапиьте для выписки
накладной. Если в товарно-распределительном центре недостаточно пзделпй для
удовлетворения спроса, заказ переносится в картотеку не имеющихся в наличии
товаров. По этим заказам предприятия изготовляют изделия вне очереди.

Е'Кедпевная процедура оформления заказов па запчастп обычно закапчивается к
12.30 дня. Лишь после
лптельную машину, которая заготавливает картотеку перфорированных карт для
канщого распределительного центра. На каждый заказ машина готовит несколько
перфокарт, содержащих имя н адрес торгового посредника, назваппе распределитель
ного центра, исходные данные извещения и одну подробную перфокарту для каждого
наименования деталей заказа.

Сведения, записанные па .лепте пакладпых-фактур, накапливаются в теченпе не-
делп и далее поступают в вычислительную мангалу, которая выппсывает счета-
фактуры.

Раз в неделю вычислительная

этого лепта с ежедневными заказами закладывается  в вычпе-

машипа проверяет состояние запасов в товарно-
распределительных центрах. Если запас ниже определенного уровня, машина под
считывает, каков количество запчастей необходимо для его пополнения. После этого
она проверяет состоянпе запаса деталей на цептральных складах в Даулее.

Затем машина составляет отчет, состоящий из трех частей. Первая
представляет собой «отборочный список» папмеповапий деталей, которые могут быть
поставлены центральными складалш, вторая — список деталей, которые не могут
быть поставлены центральнымп склада.\ш, и третья  — список деталей, необходимых
для пополнения запасов.

Кроме того, еженедельно составляется отчет об отгрузках. Он включает в себя
данные о состояпии запасов па центральных складах, количество иевыполпениых
заказов как на внутренний, так и па впешплй рынок, а также об объеме недельного
спроса внутреннего рьгака. Лпалогичпый отчет подготавливается п по товарно-распре
делительным центрам. Он включает датше о состоянии запасов в них, обч^еме про-
дукдпп, доставленной из центральных складов, количестве продукции, необходимой
для пополнения запасов, а также о количестве певыполпенных заявок. Отгрузочный
цш:л определяется частотой, с которой поставщик поставляет продукцию на цент
ральные склады.

Сначала планируется размер поставок центральных складов па квартал. Затем
еженедельно в план вносятся коррективы в случае изменения прогноза поставок. Ба
зой для планирования еженедельных поставок с центральных складов служат дан
ные, которые готовятся вычислительной машиной. В случае корректировок вся пн-
формация вновь загружается в машш1у, которая после обработки выдает уже новый
план.

его часть

Не мопео обширные мероприятия по автоматизации процессов управлеггая сбытом
изделий осуществляет компания «Электролюкс» (филиал шведской фпрмы
«А Б. Электролюкс»), также занятая производством бытовых электропзделий.

J
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ОПТИМАЛЬНАЯ ИНТЕГРАЦИЯ ВНУТРЕННЕЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ
ИЛ ОСНОВЕ ПРИНЦИПОВ СИСТЕМНОСТИ

Как пп важны усплпя руководителей фпрм по мпогосторонпему совершенство
ванию автоматпзпроваппого управлеппя, главным звеном в цепи этпх меропрпятпй
является их стремлеппе дать фирмам облпк целого организма на основе принципов
системностп. Задача такой увязкп внутренней деятельпостп фирм облегчается тем,
что вьгчпслптельиая техника по только сйеспечпвает осуществление конечной целп —
автоматизации управления, по п служит средством для реалпзацпп принципов
системностп.

В самом деле, системный подход невозможен без пиформационных систем, осно
ванных на автоматической обработке данных. Не случайно в последние годы резко
возросло значение деятельпостп специалистов по системп6м>’ апалпзу для органи
зации эффектийпого аптоматизироваииого управлеппя. Их работа предшествует со
зданию комплекса информационных систем. Как заявил одни англпйскпй специа
лист, на протяжении четыр}1адцатп лет занимающийся освооппем автоматпзпрован-
пых систем управлеппя, в
иостроеипи авто-матизпроваииых систем управлеппя заключается в том, что «телега
ставится впереди лошадп». По его словам, сначала пужпо иметь, то, к чему можно
прпло?кпть ЭВМ, т. е. логически скомпоповапиую на основе принципов спстемностп
фирму. В противном случае применение вычислительной машины будет не чем
иным, как потерей времени [5].

Отсюда понятно то внимание, которое уделяют фирмы  в своей работе по совер-
шенствованпю механизма автоматизированного управления реализации дринцинов
системности. Так, концерн «Роллс-Ройс», применяющий внгчпслительную тед-ыику с
1954 г., провел в 1965 г. детальное обследование всех ранее созданных на его предпр^
ятпях пзолпровашшх систем управления [6]. Перед группой обследователей из 90
человек, в которую входили специалисты по системному анализу (20 человек), управ
ляющие отделениями п высшие администраторы центрального правления, была
поставлена задача: разработать основные принципы пптегрпроваппя частичных
систем управления, имеющихся в подразделениях, и составить семплетнпи план
создаппя объедипеппого комплекса систем управления в  рамках всего концерна.
Эта группа работала 8 месяцев. Обобщение результатов было возложено па группу,
состоящую из 30 человек, которая работала в теченпе' еще 3 месяцев.

В результате был разработан семилетний план создания объединенного комплек
са систем управления на базе существовавших в подразделениях местных систем.
Одновременно были подготовлены предложения об их модернизации. Осуществление
этого плана сопровождалось реорганизацией всей службы, ведавшей вопросами при-
менеппя вычислительной техники. Вместо самостоятельных групп спецпалистов в
подразделеппях была создана едштая организация с персоналом около тысячи чело
век. Она состоит из четырех секторов: пнформацпопной службы при правленпн кон
церна; ппформацпопиоп службы в ведущем отделении авиационных двигателеп; опе
раций по обработ1Ю данных; системного анализа и программпроваппя. Этим секторам
было вменено в обязанность разработать и увязать информационные системы внутри
подразделений п в масштабе всей компанпи с тем, чтобы добиться лучшего взаимо
действия составных частей фпрмы и более точного согласоваппя протекающих в неп
процессов. В связп с работой по усилению внутренней целостности, облегчающей
управленпе компаппей п способствующей повышеппю эффектпвпостп ее работы, рез
ко увелпчплась роль специалистов по спстеьшому анализу. Их главпа>1 обязанность

различных рангов схемы оптимального

большинстве случаев главная причина неудач в

яахождеппе совместно с руководителями
функцноппровалпя фирмы как единого организма с учетом сложившейся специали-

^ ^ поставщиков. При этом необходимо
будущем в связп с неизбеж-

зацин и кооперации заводов, а также внешнпх
было предусмотреть возможные изменения
постыо обповлеппя продукции п освоением новых ее видов.

В процессе детального нзучонпя основных закономерностей хозяйственной дея
тельности колгааннп и ее подразделений достигалась логпчоская последовательность
действий в каждой пз основных областей управления. Тем самым создавались пеоо-
ходимые предпосылки для конструирования информационных систем с учетом тре
бующейся информации для осуществления всей совокупности функции управлеппя,

взаимодействия которых строптся на основе внутренней логпкп работы компа^
НИИ как целостного организма. В этой схеме видна взапмосвязь как основных обла
стей управлеппя (директивное руководство и планированпе, контроль за запасамп,
●оперативное управление производством, управление сбытом, бухгалтерско-финансовая
отчетность), так и всех функции внутри каждой из этих областей. При этом ставится
условие наиболее рационального выполнения вычпслптельпых работ для обеспече
ния по какой-либо одной функции управления в отрыве от других, а общего комплек
са работ.

этой схемы в

схема
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Разработка п внедрение участков автоматпзпроваппых систем управления осу
ществляются проектными группами, организованными из представителей руководства
конкретных звеньев производства компании и из специалистов указанных секторов.
Во главе каждой проектной группы стоит представитель руководства того производ
ственного участка, для которого предназначена создаваемая часть системы управле
ния. В каждое звено производства назначается управляющий по системам, отвечаю
щий за то, чтобы осуществляемый проект отвечал насущным задачам местного уп-
равленпя. Кроме того, создается группа контроля, несущая ответственность за то
чтобы данные, подавае^ше на обработку, были точными и своевременными, а также
за разрешение проблем, возникающих в процессе работы местных автоматизирован
ных систем управления.

При этом устанавливается финансовый контроль за реализацией проектов впед-
репия частичных систем управления. Средства на их осуществление пе отпускаются
до тех пор, пока не будут предоставлены обоснования ояшдаемой прямой и косвеыной
экономии. Прямая экодолшя обычно составляет 15% от стоимости всего проекта.

В соответствпп с взятым курсом усплпя компаппп копцептрпровалпсь  в иослед-
годы па взапмоувязке работы различных участков пиформацпопиых систем. Од

новременно они встраиваются в общую пнформацпопиую сеть, действзчощую в
масштабах всей компании. Вновь создаваемые местные системы управлеппя проекти
руются с таким расчетом, чтобы они сразу входили  в общую для компании систему
и обменивались ппформацией меящу собой и со старыми, но модернизироваппымп
системами.

Как подчеркивает управляющий отделением филиала американской фирмы
«Халиуэлл» в Англин, игнорирование принципов систеьшости, когда каждый инди
видуальный участок информационной сети разрабатывается изолированно от др^тпх,
приводит к возникновению нескоордннпровадной сети  и является одной из причин
неудач в освоении фирмами методов автоматизированного управления [7]. В своих
усилиях, паправлепных на достижение оптпмальиой взапмоувязкп и взаимодействии
составных частей фирмы и протекающих в ней процессов на основе пршгцппов сис
темности, зшравляющпе и специалисты по системному анализу учитывают не толь-

внутрешше, но и внешние факторы. Иначе и быть пе может, ибо структура фир
мы, ее^ деятельность, товарная номенклатура и объем выпускаемой продукции в ог
ромной степени зависят от нзмепения рьшочпого спроса, деятельности коикурептов,
сложившихся долговременных связей с рынком, контпнгепта потребителей, предъ
являющих более пли менее устойчивый спрос на зарекомендовавшую себя продукцшо.
Поэтому при выработке научно обоснованных пропорций руководители фирмы сов
местно с экономистами интенсивно используют плструмептарий математического
моделирования.

На моделях, имитирующих поведение фпрй1ы (или ее пропзводствегаых подраз-
д^енпй), исследуется ее будущая деятельность
«Проигрывание» моделей

нпе

ко

в многообразных вариантах,
па вычислительных машинах позволяет в предельно

короткий срок получить ответы на возникающие вопросы. Строится модель фирмы
и р^ьшка. Находятся различные варианты развития рынка и их значения для буду
щей деятельности фирмы.

Все это говорит о том, что в условиях дина1шческого развития рынка и нара
стающих темпов научно-технического прогресса, создающего мощные предпосылки
для обновления производственного аппарата и ассортимента выпускаемой продук
ции, необходима непрерывная работа по совершенствованию информационных систем
и обеспечению в фирме режима органической целостности па основе принципов,
систелшостн.

ЦЕНТРАЛИЗОВАННО-ДЕЦЕНТРАЛИЗОВАННОЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЕ
ВЫЧИСЛИТЕЛЬНЫХ МАШИН

Несмотря на развивающуюся тенденцию копцентрации вычислительпой техники
в едином для компании центре, несущую с собой значительную экоиомшо в расхо
дах на ее обслуживание, в настоящее время преобладает цеитрализоваппо-децент-
рализова^ое использованле вычислительных машин. Дело в том, что большинство
омлалии устанавливало вычислительные машины постепенно в своих отделениях

и на заводах, отрабатывая в порядке эксперимента местные системы автоматпзпро-
вапиого управления. Flpit этом один местные системы создавались в связи с необхо
димостью в автоматизированном контроле за поставками изделий
в торговую сеть, другие — за материалыю-техппческим спабжеппем, третьи —
за выполнением производственных программ-графиков  и т. д. В результате крупные
компании стали обладателями ряда разрозненных частных автоматизированных сис
тем управления.

Развитпе^науки управления, и прежде всего теория системности, заставило пред
принимателей пересмотреть работу стихийно сложившейся

и запчастей

у них сети вычислптель-
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ных центров II изыскать возможности коордпнацип работы вычпслптельных центров
II объединения всего вычислительного хозяйства. В этих целях в компаниях создает
ся главный вычислительпый центр при иравленпп или подобные функции возлага
ются иа вычислительпый центр при ведущем производственном отделешга. После
этого начинается работа по пптеграцпи пнформацпонной сети в рамках всей компа-
ипп. Инфор.мациош1ые системы при каждой частичной системе управления в под
разделениях, таким образом, вписываются в общую информационную сеть, чтобы их
работа была взаимоувязана но родственным подсистемам: «Планирование производ
ства», «Материально-техническое снабжонпе», «Бухгалтерско-финансовая отчет
ность» II т. д.

Например, в компании «Роллс-Ройс» имеется 39 вычислительных машин, установ
ленных в шести пропзводствеидых отделениях. Вычислительный цеп'ф в ведущем
пропзводствоииом отделении в Дерби (там же находится п правление фирмы), кото
рое специализируется на выпуске авпаццонных двигателей, преобразован в главньпг
вычислительный комплекс компашш, ои состоит из более чем десяти
вычислитольпых машин. Как и во многих английских фирмах, на предприятиях
компании <<Роллс-Ройс» вычислительные машины сначала устанавливали без едино
го плана, по пипциативе производствеипых отделении [3, 6]. Но уже в 1963 г. адми
нистрация компапии пришла к за1{Л10ченшо, что необходимо объединение частичных
систем управлении, построенных на базе имеюпщхся вычпслительных машпп, и пе
реход еджпои автоматизированной системы управления па централизованное перспек-
тивпоо планирование. В 1966 г. была взаимоувязана работа имеющихся в компании
однопрофильных пдформационных систем и комплекса ппформацпопных систем по
основным областям управлеипя (директивное руководство п планпроваппе, управле
ние производством, матерпальпо-техппческпм снабжением, сбытом, бухгалтерско-
фпнаисовая отчетность). Таким образом, компания постепенно перестроилась на
цептрализовашю-децептралпзованное использование всех вычислительных машин.

Тенденция к объедпыеншо частичиых систем управлепия наиболее рельефно про
явилась в работе двух самых крупных и наиболее развитых систем в Дерби и Глазго.
Сначала обмен информацией между ними осуществлялся путем передачи с одной
магпитпой лепты на другую по арендованной линии связи. После установки додол-
нитрльного оборудования начала осуществляться прямая связь между вычислитель
ными центрами и с гораздо большей скоростью. Одновременно отделение авиацион
ных двигателей- стало переходить к такому режиму работы, когда пмевпшеся на его
заводах небольшие вычислительные машины были подсоедНпеиы с помощью высо
коскоростных линий передачи информации к самой мощной машине, установленной
в отделении, которая, в свою очередь, была соединена с центральным вычислитель
ным комплексом в Дерби. При такой работе вычислительных машин обеспечиваются
относительио недорогие высоконадежные обратные связп во всей пирамиде сопод-
чинепности. Стало возможным получать ппформацию вблизи источника ее возппкпо-
веыпя и в наиболее короткие сроки.

Конечно, цептрализовадно-децедтралпзованпое
Машин xapaivTopno для крупных колшаппй, создавших на протяжении ряда лет сеть
вычислительных центров в производственных подразделениях. Более мелкие компа
нии имеют больше возможностей для преимущественно централизованного исполь
зования вычислительной техники. Однако и в таюах фирмах создаются самостоятель
ные, хотя и взапмодойствующио, ппформацпониые системы для обслуживания
центрально!! штаб-квартиры и местного руководства  в подразделениях.

При современном уровпе развития науки управления только иерархическая
интеграция систем информации паплучшем образом способствует улучшению цент
рального руководства п самостоятельного ведения дел производствепными подразде
лениями. Этот процесс во многом обусловливается улучшением оперативного управ
ления в низовых звеньях и все более тесным взаимодействием информационных сис
тем с производстведной спецификой предприятия.

Проблемы использования вычислительной техпшш значрельно ^шрощаются в
небольших фзирмах, довольствующихся одной вычислительпон машиной. Но п здесь
при централизованном пспользоваппп вычислительной лхашины ппформацпониые
системы конструируются с расчетЬм обслуживания производственных отделений.
Опыт использования вычпелительпой техники в леоольпшх компаниях заслуживает
внимания с точки зренпя функцпоппрованпя ajiTOMara4ecKnx систем управлепия в
условиях компактной организации ведения хозяйства. При этом специалистам
теьшому анализу легче следить за деятельностью предприятий.

Примером в этом отношении является ситуация, возникшая в 1965 г. в фирме
«Крид энд колгаанн», специализирующейся на выпуске телеграфной аппаратуры [8].
Производственная деятельность компании в то время непрерывно нарушалась пз-за
oTcvTCTBnn возможности точно согласовать в производственных программах сроки
выпуска всей массы заказанных изделии, очередность изготовления которых

использование вычислительных

по сис-

оже-
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дпевно менялась. Примитивное, по признанию представителей фирмы, календарное
планирование в цехах-пзготовптелях не согласовьгеалось с планами работы подраз
делений. Расхождение в сроках достигало 9 месяцев. Контроль за запасами был
неудовлетворительным. Планирование не было налажено. Сроки поставки продзнщпп
заказчикам постоянно срывались, что подрывало репутацию компании.

Все эти недостатки в работе были устранены с переходом па автоматпзпрованпое
управление. Сначала была устагговлепа вычпслптельпая машина ИБМ-1401, которая
вскоре была заменена машиной ИБМ-ЗбО/30. С помощью спстемы сбора данных
ИБМ-357 регистрировалось вьтолненпе 30 тыс. одповремеппо происходящих опера
ций. В результате компапия стала разрабатывать и контролировать выполнение взаи
мосогласованных заказов внутри производственных программ, несмотря па пзмепеппя,
вносимые в конструкцию изделий. К 1967 ri оказались невьшолненнымп лишь 3%
обязательств по поставкам. Запасы стали регулироваться в соответствии с дппалгпкоп
выполнения производственных программ. Постепенно совершенствовалось производ-
ствеппое планирование. Стало возможным планировать работу па блпжа11шпе б ча
сов. Первоначально организованная автоматизированная система управления бьша
в дальнейше4М в корне перестроена с помощью спсциалпстов по системному анализу.

Таким образом, главной лпнией происходящего усовершенствования техники ав-
томатиз1роваыного управления является системный подход. Наступило время, когда
многие фирмы, организовавшие у себя автоматизированные системы управления
преимущественно в экспериментальном порядке, критически пересматривают свою
работу ж вкладывают новые средства на коренную перестройку автоматизированного
управления, основываясь на принципах системности. Только исходя из этих принци
пов удается добиться строго синхронной работы всех звеньев механизма автоматизи
рованного управления и повысить эффективность функционирования фирмы. Реали
зация системного подхода требует, однако, использования и таких экономпко-мате-
матичеекпх методов, как исследование операций и моделирование, а с другой сторо
ны, намного более точной, чем ранее, детальной проработки справочпо-норматпвного
хозяйства по всей цепочке «конструирование — производство — сбыт». Важдепшпм
следствием реализации принципов системности является усиление внутрифирменной
плапомерностп, а также повышение эффекпшпостп прпнпмаелшх руководителями
решений. Однако условия капиталистических производственных отношений, стремле
ние крупных концернов монопольно владеть системой автоматизированного управ
ления п использовать ее в интересах роста прибылей и борьбы с конкурирующими
компаниями затрудняют обмен опытом и, таким образом, удорожают и тормозят
внедрение вычпслптельной техники. Следует заметить также, что практика приме
нения электронно-вычислительной техники в сфере управления английской про-
мыпт.чепностыо продемонстрировала недостаточную подготовку предприятий
ад-чиннстративпого персонала к переходу на автоматизированную систему управ-

II пх

ЛИТЕРАТУРА

4. Comment. Computer Survey, 1969, v. 8, № 5.
Users in the U.K. Updated. Computer Survey, 1969, v. 8, № 5.

o. J. M. Foord. Current Applications. Data Processing, 1968, v. 10, № 3.
4. Tackling the Distribution Problem. Data Processing, 1969, v. H, № 1,
0. Computer Progress. The Financial Times, 1968, July 4.
”● ^.Griffiths. Organization and Objectives. Data Processing, 1968, v. 10, № 3.
о V Л ^ system for systems design. Data Processing, 1969, v. 41, № 1.

J. C. Grant. A Computer to the Rescue. Data Processing, 1968, v. 10, № 6.

Поступила в редакцию
22 XII 1069

J


