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пертов), весьма существенна для построения точной 
модели. Работа начинается с опроса специалистов за-
казчика проектируемой системы.

Модель методико-библиографического отдела 
вузовской библиотеки может быть, при соблюдении 
описанных выше этапов и методов, создана с помо-
щью программного обеспечения All Fusion Process 
Modeler. Так как программное обеспечение All Fusion 
является удобным средством для моделирования ад-
министративных процессов. Модели данных будут 
способствовать визуализации структуры данных, 
обеспечивая эффективный процесс организации, 
управления и администрирования таких аспектов де-
ятельности отдела, как уровень сложности данных, 
технологий баз данных и среды развертывания.

Подводя итог вышесказанному, следует ещё раз 
акцентировать внимание на том, что в настоящее вре-
мя в России идет становление новой системы обра-
зования, ориентированного на вхождение в мировое 
информационно-образовательное пространство. Этот 
процесс сопровождается существенными изменени-
ями в педагогической теории и практике образова-
тельного процесса, которые должны быть адекватны 
современным техническим возможностям, и способ-
ствовать гармоничному вхождению личности в ин-
формационное общество. Компьютерные технологии 
призваны стать неотъемлемой частью целостного об-
разовательного процесса, значительно повышающей 
его эффективность. 
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Современный динамично развивающийся мир 
открывает новые перспективы для роста некоторых 
сфер экономической деятельности. Одной из таких 
сфер является сфера услуг. Развитие данной отрасли 
обусловлено множеством различных факторов. Это 
и улучшение общего уровня жизни населения и, как 
следствие, появления средств на оплату различных 
услуг; и увеличение темпов жизни населения, нехват-
ка времени на самообслуживание; и рост потребно-
сти в квалифицированной профессиональной услуге.

Успешная деятельность предприятий сферы ус-
луг, как и любых других организаций в значительной 
степени определяется эффективностью реализации 
бизнес-процессов.

Целью исследования является обоснование и раз-
работка теоретических и методических рекоменда-
ций для проведения реинжиниринга бизнес-процес-
сов предприятий сферы услуг.

Сфера услуг – одна из отраслей общественного 
производства, призванной гибко реагировать на по-
требности и спрос населения.

В сфере услуг абсолютно преобладают малые 
и средние предприятия. Менеджеры таких предпри-
ятий сталкиваются с отсутствием информации о кли-
ентах и персонале, проблемой неучтенной выручки 
и существенными потерями в расходных материалах.

Формирующаяся управленческая информа-
ция, как правило, не структурирована, не систе-
матизируется, не накапливается в базах данных, 
следовательно, отсутствует информация для ста-
тического и динамического анализа. Отсутствие 
такой информации не позволяет оптимизировать 
ценовую и маркетинговую политику в условиях се-
зонных колебаний спроса, которым подвержена сфера  
услуг.

Недостаточный контроль материальных потоков 
является обязательным условием прямых убытков, 
с одной стороны, а, с другой стороны, делает невоз-
можным формирование оптимальных запасов товар-
но-материальных ценностей. В результате оборотные 
активы замораживаются в сверхнормативных излиш-
ках, или возникают перебои в снабжении, которые оз-
начают ухудшение качества обслуживания клиентов 
и снижение объемов продаж.

Отсутствие оперативной информации по видам 
оказанных услуг влечет за собой некорректное отра-
жение в бухгалтерском учете расходных материалов. 
В этих условиях часто применяется метод списания 
материалов в процентах от выручки, что является не-
обоснованным при налоговых проверках и сопрово-
ждается значительными финансовыми санкциями.

Кроме того, предприятия малого бизнеса не 
могут позволить себе содержать в штате высоко-
квалифицированный персонал во всех звеньях ад-
министративно-управленческой структуры; как 
правило, практикуется многофункциональность 
и взаимозаменяемость сотрудников. В этих условиях 
на менеджеров и других лиц зачастую возлагаются 
обязанности по обслуживанию клиентов: от оформ-
ления заказа, выписки счета на оплату до заполне-
ния счета-фактуры, приходного кассового ордера 
и т.д. Выполнение этих операций ручным способом 
трудоемко и не способствует поддержанию имиджа  
предприятия.

Немаловажной проблемой является то, что пред-
приятия сферы услуг, как правило, не эффективно 
используют современные информационные системы 
моделирования бизнеса. 

К основным задачам управления в исследуемой 
сфере относятся задачи, обусловленные вышепере-
численными проблемами, а именно: контроль каче-
ства, повышение производительности труда и управ-
ление человеческими ресурсами. При этом следует 
отметить, что для комплексного решения задач управ-
ления в исследуемой сфере необходимо усовершен-
ствовать механизмы управления бизнес-процессами 
на предприятиях сферы услуг, в частности, развить 
информационную поддержку управления на базе со-
временных информационных технологий и систем 
в области моделирования бизнеса, ликвидируя руч-
ной способ формирования баз данных и вследствие 
этого неэффективную информационную поддержку 
управления. 

В работе обосновано, что при проведении ре-
инжиниринга на предприятиях сферы услуг в пер-
вую очередь следует рассматривать бизнес-процесс 
обслуживания клиента, как стартовый процесс, 
непосредственно связанный с генерированием  
доходов.
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В развитии технологии обработки металлов ре-
занием происходят принципиальные изменения. 
Интенсификация технологических процессов на ос-
нове применения режущих инструментов из новых 
инструментальных материалов, расширение области 
применения оборудования с ЧПУ – таков неполный 
перечень направлений развития отрасли.

Деталь «Шестерня редуктора» является состав-
ной частью гидромотора и служит для передачи кру-
тящего момента от маховика к барабану. «Шестерня 
редуктора» представляет собой цилиндрическую де-
таль длиной 49 мм, наружным диаметром 141 мм.

В базовом технологическом процессе обработки 
детали «Шестерня редуктора», действовавшем на 
ОАО «Производственное объединение Муроммаш-
завод» (г. Муром, Владимирской области), обработку 
детали проводили на морально устаревшем станке 
HAAS SL-20, при использовании которого высокая 
точность достигалась за счет квалификации рабочего. 
Все это приводило к увеличению трудоемкости и се-
бестоимости.

В качестве модернизации технологического про-
цесса мною предлагается использовать токарные 
станки с ЧПУ Mori Seiki NL2500, которые имеют до-
полнительную ось «Y», благодаря которым можно 
объединить операции по нарезанию резьбы. При этом 
из технологического процесса исключаются верти-
кально-фрезерный и зубофрезерный станки. Следова-
тельно, сокращается время обработки детали за счёт 
уменьшения числа технологических переходов, а так-
же уменьшается погрешность изготовления детали.

При обработке детали в соответствии с новой тех-
нологией необходимо использовать дополнительное 
приспособление – «приводную головку Kitagawa», 
которая позволяет привести в движение несколько 
инструментов на токарном станке: сверло спиральное 
Ф6 Р6М5 ГОСТ 886-77, резьбофрезу Ф8, фрезу дис-
ковую Walter Ф50.

Применив данное оборудование, мы сократили 
время обработки детали на 30,5 %, и тем самым сни-
зили технологическую себестоимость.
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Оптимизация количественных характеристик 
микроструктуры поверхностного слоя образцов из 
стали 110Г13Л, упрочнённых статико-импульсной 
обработкой (СИО), предполагает построение функ-
циональных зависимостей входных характеристик от 
факторов эксперимента:

	 Y=F(x), 	 (1)
где Y – оценка микроструктурных характеристик;  x – 
вектор технологических факторов.

В работе выполнялось регрессионное моделиро-
вание, так как аналитическую форму зависимости 
(1) получить не предоставляется возможным из-за 
многофакторности процесса СИО. Функция (1) пред-
ставлена в виде полинома второго порядка:
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где θ – вектор неизвестных параметров регрессион-
ной модели;  X – вектор факторов количественных ха-
рактеристик микроструктуры;  f(x) – вектор аргумен-
тов модели известных функций от факторов.

В качестве аргументов модели использованы ар-
гументы полиномов первого и второго порядка. Даль-
нейшее повышение степени аргументов при исследо-
вании закономерностей изменения микроструктуры 
в процессе СИО является не эффективным.

При построении регрессивных моделей вида (2.6) 
использованы планы, близкие к Д – оптимальным 
для обеспечения наибольшей точности оценок пара-
метров модели и точности прогноза выходной харак-
теристики в качестве факторов.

Значения факторов в плане определялось с уче-
том обеспечения реальных условий проектирования 
процесса. Оценка дисперсий воспроизводимости экс-
перимента определяются по следующей формуле:
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где ijy  – значение выходной характеристики в j-м 
опыте i-й серии;  yi – среднее значение характеристик 
в i-й серии;  n – число дублирующих опытов каждой 
серии;  N – число серий опытов.

В каждой точке факторного пространства прово-
дилась серия опытов, при этом число опытов в серии 
выбиралось не менее трех. Проверка предпосылок 
регрессионного анализа проводилась путем исследо-
вания однородности дисперсий воспроизводимости 
опытов в различных точках факторного пространства 
и соответствия распределения каждой выходной ха-
рактеристики определенному закону распределения.

Построение регрессионной модели процесса 
СИО предполагает оценку 0 – параметров регресси-
онной модели и выбора ее аргументов определяемых 
вектором f(x):

 0 = (FTF)-1 (FTY), 

где 
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матрица аргументов модели; Θ  – вектор оценок па-
раметров модели; у – вектор значений выходной ха-
рактеристики; y  – число оцениваемых параметров; 
k  – число оцениваемых параметров.


