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Аннотация: Удовлетворение потребности в сырье для современного машинострои-
тельного производства в большинстве случаев может быть достигнуто только при ис-
пользовании уникального по своим параметрам крупногабаритного горнотранспортного 
оборудования. Условия работы такого оборудования обычно сопряжены с интенсивным 
вредным воздействием на него окружающей среды, что приводит к необходимости регу-
лярного и частого технического обслуживания целого ряда элементов его конструкции. 
Для поддержания оборудования горнодобывающей промышленности в работоспособном 
состоянии организованы специальные предприятия ремонтно-восстановительного на-
значения. Ремонтно-восстановительные предприятия имеют свой парк технологического 
оборудования и, как правило, определенную специализацию в области восстановления 
оборудования. Такая специализация определяется спецификой оборудования горнодобы-
вающей промышленности, прежде всего, его уникальностью по массогабаритным пока-
зателям. В связи с этим практически все ремонтные работы проводятся непосредственно 
на местах дислокации оборудования. Как правило, для проведения ремонтных работ про-
изводится монтаж необходимой оснастки с частичной разборкой отдельных элементов 
конструкции оборудования. Оснастка, являющаяся сама по себе также уникальной, по-
зволяет осуществлять технологические процессы ремонтно-восстановительных работ, 
используя частично базовые компоненты механизмов оборудования. Возникает необхо-
димость рационального распределения сочетания используемых базовых компонентов и 
конструкции технологической оснастки, а также рационального распределения объемов 
участия специализированных ремонтных организаций для снижения сроков проведения 
ремонтно-восстановительных работ, их себестоимости и трудоемкости.
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Введение
Современному машиностроительно- 

му производству требуются значитель-
ные объемы черных металлов, состав-
ляющих основу абсолютного большин-
ства современной техники [1]. В общем 
объеме используемых в промышленном 
производстве металлов это составляет 
порядка 90%. На фоне развития и совер- 
шенствования существующей техники 
горно-обогатительных комбинатов важ- 
ной задачей является повышение эффек-
тивности использования эксплуатируе-
мого оборудования [2, 3]. Обеспечение 
длительного периода работоспособного 
состояния оборудования способствует 
повышению производительности и сни-
жению себестоимости процессов полу-
чения сырья для производства черных 
металлов, а это, в свою очередь, влияет 
на повышение конкурентоспособности 

изделий машиностроительного произ-
водства [4, 5].

Методы
Основным путем повышения дли-

тельности работоспособного состояния 
оборудования горно-обогатительных 
комбинатов является снижение времени 
простоя, обусловленного техническим 
обслуживанием, как планового харак-
тера, так и по причинам внезапного от- 
каза элементов его конструкции. Одно- 
временно трудоемкость и себестоимость 
проводимых ремонтно-восстановитель-
ных работ могут оказаться дополни-
тельными факторами увеличения себе-
стоимости получения черных металлов 
[6, 7]. Учитывая масштабность объемов 
производства обогащенной руды, про-
стой оборудования в течение одной сме- 
ны приводит к недопоставкам 8,5% су-
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точного объема поставки руды в России 
[8, 9].

Таким образом, возникает актуальная 
задача организации ремонтно-восстано- 
вительных работ, обеспечивающая сни-
жение как себестоимости, так и време-
ни их проведения с учетом появления 
современных подходов (безразборная 
диагностика состояния узлов машин, по-
вышение точности обработки, сборки 
крупногабаритных узлов машин [10— 
12]. Для решения поставленной задачи 
требуется нахождение оптимального 
варианта ремонтно-восстановительных 
работ. Такой поиск можно обеспечить 
путем генерации вариантов, их анализа 
и выбора лучшего варианта по соответ-
ствующим критериям [13].

Поиск на основе генерации вариантов 
должен осуществляться в двух направ- 
лениях — нахождение лучшего вариан- 
та соподчиненности последовательно- 
стей выполняемых работ и определение 
оптимальной временной последователь- 
ности потока выполняемых работ. Возни- 
кает задача организации системы управ-
ления бизнес-процессами ремонтного 
предприятия, основной концепцией ко-
торой является определение стратегии 
управления, обеспечивающей достиже- 
ние минимизации времени простоя обо- 
рудования и снижение затрат на реализа- 
цию технологических процессов ремонт-
но-восстановительных работ [14, 15].

Для решения поставленной задачи 
воспользуемся математическим моде-
лированием состояния технологической 
системы предприятия. Поскольку ремонт- 
ные организации обладают заранее из- 
вестным потенциалом выполнения оп- 
ределенного объема технологических 
процессов, их возможности можно пред-
ставить в виде множества:

A ai
n�� �1
. (1)

Здесь A —множество технологиче-
ских операций, выполняемых отдельно 

взятым ремонтным предприятием; аi — 
i-я технологическая операция, которая 
может быть выполнена этим предприя-
тием; n — обще количество технологи-
ческих операций, составляющих произ-
водственный потенциал предприятия. 
Производственный потенциал этого ре- 
монтного предприятия можно предста-
вить в виде массива, совокупности тех-
нологических операций, которые могут 
быть выполнены этим предприятием са- 
мостоятельно, без привлечения сторон-
них предприятий [16].

Общий потенциал предприятий, до- 
ступных для проведения ремонтно-вос- 
становительных работ, может быть пред- 
ставлен в виде некоторой совокупности 
множеств:

C c c A c A c A c Ai n� � � � � � �� �| ... ...1 2

 (2)
Здесь C — суммарный потенциал 

технологических возможностей всех 
доступных в рассматриваемый период 
времени ремонтных предприятий; n — 
число ремонтных предприятий, кото-
рые могут быть привлечены для про-
ведения ремонтно-восстановительных 
работ; i принимает значения от 1 до n.

Выполнение условия
C c c A c A c Aj j� � � � � �� �| ...1 2  (3)

означает возможность выполнения не-
которой совокупности технологических 
операций разными ремонтными пред-
приятиями, количество которых равно j.

Выполнение условия

 C c c A c A c Aj m� � � � � �� �| ...1 2  (4)
означает, что данное множество техно-
логических операций может быть вы-
полнено только одним ремонтным пред-
приятием (в данном случае — только 
предприятием, условно обозначенным 
цифрой 1). Таким образом, возникает 
некоторая совокупность технологиче-
ских операций, являющихся уникаль-
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ными по отношению к другим ремонт-
ным предприятиям, возможности кото-
рых не позволяют их выполнить.

При построении технологического 
процесса следует принимать во внима- 
ние, что технологические операции, от- 
вечающие условию (4), практически во 
всех случаях не могут быть заменены на 
другие. В качестве модели всего техно- 
логического процесса в целом следует 
использовать перестановочную сетевую 
модель, описывающую последователь-
ность технологических операций, вы-
полнение которых необходимо для про-
ведения конкретных ремонтно-восста-
новительных работ. Перестановочная 
модель включает в себя чередующуюся 
последовательность ветвлений. Участ- 
ки, не содержащие ветвления, представ-
ляют последовательность уникальных 
операций технологического процесса. 
Участки, содержащие ветвления, опи-
сывают совокупность альтернативных 
последовательностей технологических 
операций, выполнение каждой из кото- 
рых приводит к одинаковому техно-
логическому результату, но с разными 
экономическими показателями (себе-
стоимость, трудоемкость и др.).

Поэтому с точки зрения управления 
бизнес-процессами ремонтных пред-
приятий эти последовательности будут 
оцениваться по-разному. Какие-то из них 
обеспечивают более высокую произво-
дительность, какие-то — более низкую 
себестоимость и т.д. Здесь возникает 
многокритериальная оптимизационная 
задача. В автоматическом режиме реше- 
ния задачи построения технологическо-
го процесса можно использовать весо-
вые коэффициенты значимости тех или 
иных критериев.

Поиск оптимального построения тех- 
нологического процесса целесообразно 
проводить на всех ветвящихся отрезках 
перестановочной модели автономно, 
для чего удобным является применение 

метода динамического программирова-
ния. Тогда актуальным оказывается ре-
куррентное отношение:
 W S x W S xi x S i i( ) max ( ) ( )� � �� �

� �� 1  (5)

где Wi(S) — оптимальное значение це- 
левой функции (экономической эффек- 
тивности) на i-м шаге; ϕi(х) — опти-
мальное значение эффективности на i-м 
шаге; Wi+1(S) — оптимальное значение 
целевой функции на всех последующих 
шагах относительно i-го шага.

По мнению авторов, с точки зрения 
определения оптимальной стратегии 
управления бизнес-процессами ремонт-
ных предприятий поиск оптимального 
проектного решения необходимо про-
водить в автоматизированном режиме 
с привлечением эксперта, а сам поиск 
должен носить итерационный характер. 
Такой подход позволяет проводить ком-
плексный анализ проектируемого тех-
нологического процесса ремонтно-вос-
становительных работ с применением 
прогнозного моделирования.

Прогнозное моделирование обеспе- 
чивает нахождение оптимального реше-
ния в виртуальном пространстве, опре-
деляемом указанными выше массивами 
с использованием только средств вы-
числительной техники, без привлечения 
материальных ресурсов производствен-
ных систем. В этом случае снижаются 
материальные затраты и сокращается 
время нахождения лучшего варианта, 
а следовательно, снижаются экономи-
ческие затраты и время на подготовку 
ремонтно-восстановительных работ.

Результаты
Анализ проектных решений с целью 

оптимизации стратегий предполагается 
проводить с помощью одного из совре-
менных средств управления проектами, 
широко представленных на отечествен-
ном рынке, например, Microsoft Project 
или Open Plan. Это позволит реализо-
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вать процедуры рационального выбора 
ресурсов и управления мощностями 
по ходу выполнения ремонтного про-
цесса. Стандартные средства таких ин-
струментов позволяют автоматически 
перестраивать проект с целью выбора 
более подходящего графика с учетом 
имеющихся исполнителей. Таким об-
разом, видится актуальным использова-
ние упомянутых продуктов при работе 
с бизнес-процессами ремонтного пред-
приятия. Анализ имеющихся на сегод-
няшний день решений показывает нали- 
чие широкого диапазона предложений — 
от простейших по функционалу прог- 
рамм до сложных комплексных систем 
управления предприятиями или ресур-
сами. На сегодняшний день разработчи- 
ками представлено более 30 таких прог- 
рамм и систем.

Прежде чем более подробно рассмот- 
реть вопросы анализа и управления 
бизнес-процессами, остановимся на под- 
готовке данных, которые необходимо 
внести в автоматизированную систему 
для дальнейшей работы. Здесь речь в 
первую очередь идет о технологических 
процессах, обычно моделируемых с по-
мощью системы автоматизированного 
проектирования (САПР) технологиче- 
ского назначения. С учетом современ-
ных реалий предполагается использо-
вать отечественные разработки в данной 
области, которые достаточно широко 

представлены на рынке. Обычно такие 
продукты предлагают объемный инстру-
ментарий, ориентированный на россий-
ские стандарты и правила оформления 
документации, что очень важно для про-
ектировщика.

Изначально подготовку технологиче- 
ских данных для формирования проект-
ного решения предлагается проводить  
в среде инвариантного моделирования, 
позволяющей получать варианты техно- 
логических решений с возможностью 
выбора. Такой функционал предлагают 
разные программные продукты, в том 
числе разработанный в МАИ комплекс  
структурно-параметрического моделиро-
вания (ПМК СПМ) [17]. С его помощью 
происходит формирование технологиче- 
ской модели, состоящей из нескольких 
частей:

• модель производственной системы;
• модель детально-сборочной еди-

ницы;
• модель элементарного решения;
• модель задачи.
Сам комплекс представляет собой 

комплект модулей, предназначенных для 
построения информационных и иных 
моделей в инвариантной среде. Есть 
возможность визуализации результатов 
проектирования и формирования элект- 
ронной документации в стандартном 
виде (рис. 1, а). В состав пакета входит 
модуль для работы с технологическими 

Рис. 1. Представление техпроцесса в СПМ: итоговая документация (фрагмент) (а); обработка модели (б)
Fig. 1. Representation of the technical process in the SPM: final documentation (a); model processing (b)
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моделями, который производит трансля-
цию исходной структурно-параметриче- 
ской модели (рис. 1, б) и расчет реше-
ний. В качестве примера в дальнейшем 
на рисунках приводятся фрагменты мо-
дели изделия Фиксатор, используемого 
в составе приспособления для ремонта 
труб.

По итогу работы в среде СПМ фор-
мируется комплексная модель, представ- 
ляющая конструкторско-технологиче- 
ское решение (КТР), включающее в себя 
описание процесса проведения требуе-
мых ремонтных работ по конкретному 
изделию или объекту. В качестве иллю-
страции работы программы визуализа-
ции на рис. 2 показана модель фиксато-
ра, построенная средствами СПМ. 

Такая обработанная модель может 
быть использована в качестве базы и 
источника исходных данных при авто-
матизированном построении проекта в 
системе планирования, что даст воз-
можность сократить время ввода задач 
и число ошибок при их переносе вруч-
ную [18]. Данный функционал уже реа-
лизован внутри комплекса СПМ в виде 
модуля программного интерфейса, по-
зволяющего извлекать необходимые за- 
дачи и параметры из подготовленной 
модели и конвертировать их в стандарт-

ный формат для ввода в систему управ-
ления проектами. Таким образом реша-
ется задача перехода от проектирования 
вариантов ремонтного или восстанови-
тельного процесса к анализу решения и 
выбору оптимальной стратегии.

В ходе дальнейшей работы была опи- 
сана общая методика анализа КТР, по-
строенная на базе схемы организации 
взаимодействия ПМК СПМ и системы 
управления проектами (СУП) [19].

Методика включает следующие ба-
зовые этапы:

1. Создание модели КТР (реализует-
ся в ПМК СПМ).

2. Обработка модели КТР (реализу-
ется в ПМК СПМ).

3. Обработка модели проекта (реа-
лизуется в ПМК СПМ).

4. Анализ результатов моделирова-
ния (реализуется в СУП).

5. Создание модели организацион-
но-технического решения (ОТР).

В данном варианте анализа при ре-
шении задачи выбора стратегии основ-
ной упор делается на работу в системе 
управления проектами, так как она реа- 
лизует необходимый функционал [20]. 
Методика предполагает автоматизиро- 
ванное построение проекта, но его оцен- 
ка и корректировка выполняется про-

Рис. 2. Модель приспособления для ремонта труб
Fig. 2. Pipe Repair Tool Model



174

ектировщиком с учетом поставленных 
перед ним задач, это либо сокращение 
сроков проводимых работ, либо сниже-
ние их стоимости, либо оптимизация 
загрузки ремонтных мощностей.

Рассмотрим эти этапы более под-
робно.

1.1. Построение системы парамет- 
ризации КТР, обеспечивающей расчет 
необходимых для анализа технических 
и экономических характеристик. Вклю- 
чает определение и ввод в модель анали-
тических и функциональных зависимо-
стей, позволяющих обеспечить анализ 
результатов вычислений конструкторско- 
технологических и проектных характе- 
ристик КТР по данным, полученным из 
СПМ или СУП. Указанные зависимости 
обычно описываются в блоке «Форму- 
лы» при создании модели изделия. Рас- 
чет значений может осуществляться как 
за одну, так и за несколько итераций па-
раметрической обработки. Вычисление 
проектных характеристик производит-
ся автоматически средствами СУП при 
формировании проекта.

1.2. Формирование элементов, опре- 
деляющих структуру проекта. Описание 
функциональных связей и назначение 
ресурсов. На данном этапе происходит 
идентификация необходимых проектных 
данных в СПМ. Обычно в качестве та-
ковых выступают элементы технологи-
ческой составляющей КТР, такие, как 
операции, ресурсы, параметры, опреде- 
ляющие значения трудоемкости, дли-
тельности, стоимости, объемы ресурсов. 
Описание связей не требует специаль-
ной идентификации и ведется в рабочем 
порядке, при разработке технологиче-
ских процессов средствами ПМК СПМ. 
Трудовые и материальные ресурсы пред- 
ставляются специальными параметрами 
типа work или material в блоке «Пара- 
метры».

1.3. Проверка достаточности проект- 
ных данных, их валидация, контроль пра- 

вильности организации структуры эле-
ментов, описывающих формируемый 
проект. Это один из важных этапов про-
цесса формирования проекта, и в то же 
время один из критических (ввиду зави- 
симости от него в большой степени пра-
вильности формируемого в СУП проек- 
та и адекватности результатов анализа 
КТР). Проведение операций по провер-
ке и контролю модели КТР полностью 
осуществляется пользователем, и поэто-
му воздействие так называемого «че-
ловеческого» фактора на данном этапе 
максимально отражается на конечных 
результатах. Необходимо произвести 
проверку всех идентифицированных 
проектных данных непосредственно пос- 
ле завершения создания СПМ. Тщатель- 
ному контролю должны подвергнуться, 
в первую очередь, элементы системы 
связей, особенно функциональные це-
почки. Это важно для исключения воз-
можности возникновения ошибочных, 
перекрестных и циклических связей при 
формировании проекта в СУП. Кроме 
того, можно оценить вероятные значе-
ния длительностей задач нижнего уров-
ня с целью не допустить наличие нуле-
вых длительностей в проекте.

2. Установка значений входных ха-
рактеристик ОТР. Согласованная об-
работка модели. Ввод возможных ОТР 
осуществляется с помощью механизма 
загрузки данных из внешнего файла на 
этапе трансляции модели КТР средствами 
ПМК СПМ. Согласованная обработка 
модели осуществляется под управлени-
ем программного модуля, который обес- 
печивает автоматический итерацион-
ный запуск компонентов ПМК СПМ в 
порядке, установленном пользователем 
при задании параметров анализа. 

3.1. Выборка данных из КТР. Обра- 
ботка и преобразование проектных дан- 
ных. Передача информации в СУП. Осу- 
ществляется средствами модуля интер-
фейса, входящего в состав ПК ОТИ. 
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Выборка происходит при открытии струк-
турно-параметрической базы (после ус- 
тановки настроек работы программы) 
на основе системы идентификации про-
ектных данных с помощью функций 
первого механизма, входящего в состав 
модели процесса формирования проек- 
та. Обработка извлеченной информации 
происходит дополнительными процеду- 
рами контроля и корректировки. Преоб- 
разование и форматирование данных 
выполняется внутренними функциями 
модуля ОТИ при запуске команды пере-
дачи в СУП, непосредственно перед ко-
торой пользователь в специальном диа-
логе устанавливает ключевые парамет- 
ры формируемого проекта (тип связей 
задач, рабочий календарь, дату начала 
или завершения проекта).

3.2. Завершение операции передачи 
с помощью мастера импорта СУП (об-
работка и генерация таблицы ресурсов). 
После установки параметров проекта с 
помощью специальных настроек ОТИ 
выполняется команда передачи данных 
СУП. Затем открывается рабочее окно 
системы с запросом на выбор одной из 
таблиц формата импорта. Происходит 
формирование структуры проекта и вы- 
вод диаграммы Гантта без ресурсов. 
Для генерации таблицы ресурсов и на-
значения их конкретным задачам вы-
полняется макрос, интегрированный в 
СУП перед началом работы с системой 
анализа КТР. Запуск происходит нажа-
тием комбинации клавиш, назначенных 
для этого макроса, этим управляющие 
воздействия пользователя ограничива-
ются, однако возможен вывод справоч-
ной информации с помощью диалого-
вых окошек. Вывод можно отключить с 
помощью настроек при работе с моду-
лем ОТИ.

3.3. Обработка проекта в СУП (рас-
чет комплексных характеристик, устра-
нение перегрузок с помощью функции 
автоматического выравнивания трудовых 

ресурсов, вывод дополнительной ин-
формации в диаграммах). На этом этапе 
с помощью макроса загрузки ресурсов 
происходит расчет дополнительных ха- 
рактеристик, установка параметров про- 
екта и вывод дополнительной информа-
ции в диаграммах Гантта. При возник-
новении перегрузок трудовых ресурсов 
после их назначения выполняется про-
цедура автоматического выравнивания, 
в результате работы которой возможно 
устранение перегрузки частично или 
полностью. 

4.1. Проведение комплексной оценки 
КТР в СУП. Выполняется пользовате- 
лем средствами СУП сразу после завер- 
шения процесса формирования проекта 
(завершение работы макроса). Оценива- 
ются полученные характеристики ре-
шения — суммарная длительность и 
стоимость, уровень загрузки ресурсов, 
сроки выполнения проекта и другие до-
полнительные параметры. С помощью 
второго макроса значения длительности 
и стоимости извлекаются и передаются 
в модуль управления анализом СПМ 
для формирования отчета и построения 
графиков. Макрос запускается также на- 
жатием комбинации клавиш, назначен-
ной пользователем.

4.2. Анализ, интерпретация и вери-
фикация результатов. Этот этап вклю-
чает завершение передачи результатов 
проектных, конструкторско-технологи- 
ческих или иных расчетов в модуль 
управления анализом СПМ для форми- 
рования окончательных отчетов. Указан- 
ные отчеты представляют собой тек-
стовые файлы, сохраненные в папке с 
моделью КТР, содержащие информа-
цию по полученным значениям задан-
ных пользователем характеристик КТР. 
После завершения последней итерации 
обработки модели выполняется построе- 
ние графиков средствами модуля управ- 
ления для представления, верификации 
и интерпретации результатов анализа. 
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График может быть сохранен в виде ме- 
тафайла для дальнейшего использова-
ния. 

5. Создание модели ОТР: определе-
ние области воздействия на КТР; моди- 
фикация структуры (схема членения и 
схема сборки, варианты реализации тех- 
нологических процессов и маршрутов); 
варьирование количественными харак-
теристиками КТР; объединение ОТР и 
КТР; повторное выполнение этапов, на-
чиная с п. 2.

Оптимизацию процессов можно про- 
водить после формирования проекта пу-
тем перераспределения задач и после- 
довательности их выполнения. На рис. 3 
показаны варианты проектов изготовле- 
ния фиксатора для ремонта труб, можно 
видеть отличия в длительности при раз-
ной связи задач.

Обсуждение результатов
В ходе исследований установлено, 

что необходимый уровень точности оцен-
ки КТР может быть достигнут при мате-
матическом моделировании конструк-
торских, технологических и организа-
ционных решений, а также ремонтных 
процессов и обеспечивающих систем. 
Адекватные результаты моделирования 
получены при использовании: 

• средств структурно-параметриче-
ского моделирования — для автомати-
зированной выработки решений и рас-
чета частных характеристик решений;

• системы управления проектами 
Microsoft Project — для расчета и анали- 
за интегральных характеристик решений.

Снижение трудоемкости процессов 
ремонта обеспечивается за счет унифи- 
кации представления объектов предмет- 

Рис. 3. Пример распределения задач в процессе изготовления фиксатора: параллельное выполнение 
(а); последовательное выполнение (б)
Fig. 3. An example of the distribution of tasks in the process of manufacturing a retainer: parallel execution (a); 
sequential execution (b)
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ной области (конструкция, технология, 
ремонтные подразделения, ОТР) и ин-
формационных элементов методологии 
управления проектами (работы, ресур-
сы и т.п.). Для обеспечения унификации 
использован ПМК СПМ и выполнена 
доработка инвариантной информацион- 
ной модели базового элемента струк-
турно-параметрического моделлера.

Основной эффект снижения длитель-
ности процессов ремонта обеспечива-
ется возможностью построения сквоз-
ной системы параметризации, что сни-
жает потери времени на согласование и 
передачу информации между объекта-
ми при технико-экономической оценке 
состояния предметной области. Выбор 
инструментальной системы структурно- 
параметрического моделирования опре- 
делил ограничения на структуру инфор- 
мационной среды ПК ОТИ.

Алгоритм и инструментальные сред-
ства ОТИ, выполненные на основе трех 
базовых механизмов построения про-
екта (при анализе КТР), обеспечивают 
повышение качества процесса обмена 
технической информацией между авто- 
матизированными системами за счет 
снижения количества ошибок ввода и 
реализации процедур контроля и управ-
ления процессом передачи данных. При 
использовании созданных программных 

средств достигается высокая степень 
завершенности формируемого в СУП 
проекта.

Заключение
Управляя структурой проекта через 

систему моделирования в ПМК СПМ, 
можно формировать различные вариан-
ты с целью выбора более рациональной 
организации любых процессов. Это яв-
ляется конечной целью работы в разра-
ботанной сотрудниками МАИ системе 
моделирования и управления процессами.

В ходе оценки результатов работ 
по итогам испытаний в рамках НИР в 
ГКНПЦ им. Хруничева установлено, что 
применение данной методики обеспечи- 
вает:

• снижение числа ошибок в данных 
при планировании на 23%;

• сокращение длительности процес- 
сов на 18% (производственных, ремонт-
ных, восстановительных) — за счет ав- 
томатизации процесса построения и ана- 
лиза КТР;

• обоснованность выбора стратегии — 
за счет моделирования рабочих процес-
сов реализации решений и предоставле-
ния возможности анализа изменений в 
их развитии, что способствует повыше-
нию эффективности рабочих процессов 
и отвечает конечным целям работы.
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