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В современных условиях большое внимание при управлении деятель-

ностью предприятия уделяется вопросам поиска резервов повышения его 
эффективности и результативности. Для выявления таких резервов необ-
ходимо чёткое представление о процессах, протекающих на предприятии, 
их взаимосвязи и взаимообусловленности. Такое представление можно по-
лучить, используя возможности имитационного моделирования.  

Рассмотрение и моделирование процесса производства отдельных из-
делий, деталей, узлов, несомненно, позволяет определить существующие 
недостатки и разработать мероприятия по их ликвидации. Однако для 
оценки более сложных процессов такой вид анализа не является эффек-
тивным. Это обусловлено следующими факторами. Производственные 
процессы на предприятии протекают в непосредственной взаимосвязи: не-
которые подразделения осуществляют производство заготовок и узлов, 
другие подразделения осуществляют процесс сборки, третьи – обслужива-
ние основных процессов. Поэтому необходимо при построении модели 
сложного процесса учитывать иерархию процессов производства. Различ-
ные подразделения и службы предприятия работают в различных режимах. 
Одни подразделения работают круглосуточно, другие имеют посменную 
организацию и т. д. Это приводит к необходимости разработки и примене-
ния инструмента, который позволял бы осуществлять моделирование ди-
намических процессов с помощью отдельных модулей, объединённых в 
иерархическую структуру, отражающую иерархию процесса. 

Для решения поставленных задач разработано программное обеспече-
ние, позволяющее упорядочить процессы, протекающие на предприятии, 
во времени и отразить их взаимное функционирование.  

Разработанное программное обеспечение прошло апробацию при мо-
делировании процесса производства кабин автомобиля МАЗ на ПРУП 
“Минский автомобильный завод”. С его помощью проведён анализ эффек-
тивности процесса производства кабины, выявлены существующие про-
блемы и найдены их решения. Разработанные мероприятия применены на 
МАЗе в рамках программы “Бережливое производство”. 
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тывать, что в этом редакторе точка начала координат размещена в левом 
верхнем углу экрана, этот факт необходимо учитывать для корректного 
преобразования декартовых координат суставов в обобщенные координаты 
звеньев. Целесообразно точки суставов пометить альтернативным цветом, 
чтобы в дальнейшем, если понадобиться перечитать координаты суставов, 
облегчить задачу считывания координат. 

После обработки первого кадра-изображения необходимо перейти к 
следующему. Данную процедуру повторяем для всех кадров-изображений 
изучаемого упражнения.  

В окончательном виде получаем таблицу декартовых координат суста-
вов, которые в дальнейшем подвергаются процедурам сглаживания и ис-
пользуются для аналитического определения биомеханических характери-
стик исследуемого упражнения. 

Ручное считывание декартовых координат суставов исполнителей не-
избежно приводит к погрешностям, поэтому для повышения точности рас-
четов эмпирические данные необходимо сгладить (В.П.Дьяконов, 1987). В  
исследованиях целесообразно пользовать интерполяционные формулы 
сглаживания по 5 точкам.  

Нами был проведен анализ и компьютерная обработка видеоматериа-
лов техники жима штанги лежа. 

В эксперименте было проанализировано более 100 попыток выполне-
ния упражнения спортсменами различной спортивной квалификации. 

На основании проведенного исследования и изучения литературы 
можно сделать следующие выводы: 

1) техника выполнения жима лежа является индивидуальной и зависит 
от многих факторов; 

2) система атлет-штанга является автоматизированной управляемой 
системой; 

3) техника соревновательного упражнения «жим лежа» состоит четы-
рех частей, восьми фаз и двенадцати элементов; 

4) нарушение хотя бы одного элемента в техники выполнения делает 
невозможным  само решение двигательной задачи; 

5) основополагающим в техники выполнения упражнения является 
скорость, в результате эксперимента средняя скорость опускания составила 
от 0,9 до 3,4 с, однако максимальной результативности достигли те спорт-
смены, у которых время опускания составила 1,5–1,7 с. Время подъема в 
среднем составила от 0,3 до 6,4 с, наиболее результативны были попытки 
при скорости 1,2 с; 

6) у каждого исполнителя элементы техники могут отличаться, в 
большинстве случаев это зависит от индивидуальных морфологических и 
функциональных особенностей. Правильное использование этих особен-
ностей характеризует индивидуальную технику, которая для данного лица 
является совершенной.  


