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ОПТИМИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА КОМПОНЕНТОВ  

ТЕЛЕКОММУНИКАЦИОННЫХ СРЕДСТВ 

Терещенко А.В., Новоселов С.П. 

Харьковский национальный университет радиоэлектроники 

61166, Харьков, пр. Ленина, каф. Технологии и автоматизации производства РЕС и ЭВС, 

тел. (057) 702-14-86, E-mail: tapr@kture.kharkov.ua 
The existing methods for modeling of industrial processes. Building the simulation model of a production 

system with the aid of the developed program. The analysis of the obtained performance of the system. 

 

Имитационное моделирование позволяет воспроизводить процесс функционирования си-

стемы во времени с сохранением элементарных явлений, их логической структуры и последова-

тельности протекания во времени. Это позволяет по исходным данным получить сведения о состо-

яниях процесса в будущем в определенные моменты времени. В настоящее время имитационный 

метод является наиболее эффективным, а нередко и единственным методом исследования сложных 

систем на этапе их проектирования. 

Модель производственного участка изгтовления компонентов ТКС состоит из множества 

объектов (процессов). Каждый объект моделирует какую-нибудь функцию или элемент декомпо-

зиции моделируемой системы. Каждый объект имеет набор атрибутов и методов.  

Отличие имитационного моделирования от объектно-ориентированного программирования 

заключается в том, что объект может не только выполнить некоторое событие в момент своей ак-

тивности, но и запланировать выполнение своего события или события другого объекта «в буду-

щем», т. е. на момент модельного времени, больший или равный текущему значению модельного 

времени. 

На рисунке 1 приведена архитектура управляющей программы и взаимосвязь управляющей 

программы с объектами программной среды. 

 

 
Рисунок 1 – Архитектура управляющей программы 

 

При помощи разработанной программы были проведены экспериментальные исследования 

для различных начальных данных. 

Для эксперимента были заданы следующие характеристики оборудования: 

Станок 1: наименование – «Линия установки SMD компонентов»; скорость обработки одной 

детали на данном оборудовании – 20 секунд; стоимость обработки – 12 коп.; потребляемая энергия 

– 1200 Вт/ч. 

Станок 2: наименование – «Линия пайки»; скорость обработки одной детали на данном обо-

рудовании – 30 секунд; стоимость обработки – 10 коп.; потребляемая энергия – 1400 Вт/ч. 

Станок 3: наименование – «Ванна для промывки»; скорость обработки одной детали на дан-

ном оборудовании – 50 секунд; стоимость обработки – 5 коп.; потребляемая энергия – 1000 Вт/ч. 

Станок 4 : наименование – «Испытательный стенд»; скорость обработки одной детали на 

данном оборудовании – 10 секунд; стоимость обработки – 10 коп.; потребляемая энергия – 600 

Вт/ч. 

Моделирование проводилось для начального число деталей от 1 до 10 штук в партии. 

В результате эксперимента определялся размер партии, при которой образовывалась очередь 

из деталей. Также эксперимент позволил выявить оборудование, которое приводило к образованию 

очереди. 
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Для максимальной партии из 10 деталей были получены экспериментальные данные, кото-

рые показаны на рисунке 2. 

 

 
Рисунок 2 – Отчет о проведении эксперимента 

 

Как видно из данного отчета максимальная производительность у «Испытательного стенда» 

(4,6386), а минимальная у «Ванны для промывки» (1,1588). 

Также из отчета видно, что максимальная занятость была у «Ванны для промывки» и соста-

вила 86,3%. 

На рисунке 3 приведен график изменения очереди ожидания от числа деталей в партии. 

 
Рисунок 3 – График изменения очереди ожидания от числа деталей в партии 

 

Таким образом, выбранный метод имитационного моделирования и разработанное про-

граммное обеспечение позволяют выявить «проблемные» операции в технологическом производ-

ственном процессе компонентов ТКС еще на стадии проектирования, что дает возможность избе-

жать существенных экономических потерь при запуске реального производства. 
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