
3.ВЫБОР ОПТИМАЛЬНОГО ВАРИАНТА 
ПРОЕКТНЫХ РЕШЕНИЙ В ЧУГУНОЛИТЕЙНОМ 
ПРОИЗВОДСТВЕ 

3.1 Постановка задач 

Проведенное и изложенное в предыдущих главах исследова-
ние проблемы оценки и выбора вариантов технологических про-
цессов плавки и литья чугуна показывает ее нерешенность совре-
менной теорией, устанавливает необходимость в более объектив-
ном решении данной проблемы, которое заключается в использо-
вании системного подхода в полном объеме. 

Системный подход к решению проблемы выбора оптимально-
го варианта процессов плавки и литья чугуна в наиболее полном 
объеме состоит именно в представлении данной проблемы как сис-
темы элементов (процессов и явлений), взаимодействующих между 
собой, строго упорядоченных в пространстве и во времени (очень 
важен фактор динамики процессов), а также как подсистемы более 
крупной системы, которая упорядочена и взаимодействует с други-
ми подсистемами (например, социальная сфера производства, ее 
экология, организация и управление производства). Более конкрет-
но говоря, данный подход состоит в учете закономерности развития 
всей промышленности, в том числе литейного производства; выяв-
ленных тенденций развития мирового и отечественного литейного 
производства; результатов и заключений проведенных исследова-
ний технологических процессов плавки и формовочно-заливочных 
операций, существующих методов обоснования и выбора варианта 
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технологических процессов плавки и литья чугуна. 
Автором, с учетом вышесказанного, для поиска ответа на по-

ставленную научную проблему-совершенствование системы оцен-
ки технологических процессов плавки и литья при их выборе в чу-
гунолитейном производстве - предлагается и осуществляется ре-
шение следующих очередных задач: 

1. Обосновать и классифицировать комплекс частных 
параметров оптимизации, учитываемых при выборе наиболее вы-
годного технологического процесса плавки и литья чугуна. 

2. Выбрать рациональный способ оптимизации из совокупно-
сти существующих, обосновать его целесообразность и пригодность 
в решении поставленной научной задачи. 

3. Провести анализ современных комплексных подходов 
оценки эффективности проекта и метода сравнительной эконо-
мической эффективности. Выявить, уточнить их достоинства и не-
достатки. 

Л, На основе творческой переработки полученных результа-
тов разработать методические рекомендации по выбору оптималь-
ного (сточки зрения заказчика) варианта технологических процес-
сов и их сочетаний в чугунолитейном производстве. 

3.2 Комплекс частных параметров оптимизации при выборе 
варианта технологического процесса плавки и литья чугуна 

Выбор оптимального варианта технологического процесса в 
реальных ситуациях сложен, т.к. при этом требуется одновремен-
ный учет нескольких и зачастую немаловажных частных парамет-
ров. 

Под частным параметром в данном научном исследовании 
подразумевается один из возможных параметров технологическо-
го процесса, требующий оптимизации. Решение задачи выбора 
оптимального варианта по одному частному параметру значитель-
но упрощает задачу, но увеличивает вероятность неадекватного 
отражения реальной ситуации. А это приводит к существенным 
дополнительным затратам, немаловажным тем более в условиях 
рыночной экономики. 

Прежде чем разрабатывать комплекс частных параметров 
оптимизации, необходимо уточнить требования, предъявляемые к 
ним. Итак, каким должен быть параметр оптимизации? Исследова-
тели [1, 82] отмечают следующие требования: 
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1. Параметр должен быть количественным. 
2. Должен быть единым, т.е. выражаться одним числом. 
3.Быть однозначным, т.е. заданному набору значений факто-

ров должно соответствовать одно значение параметра оптимиза-
ции (с точностью до ошибки эксперимента, вычисления). 

4. Соответствовать требованию универсальности и полноты. 
Под универсальностью понимается способность параметра 
всесторонне характеризовать объект. Под полнотой подразумева-
ется свойство всеобъемлемости, неспецифичности, т.е. критерий, 
характеризующийся полнотой, является достаточно общим, позво-
ляющим характеризовать весь объект (процесс, явление) в целом. 

5. Желательно должен иметь ясный физический смысл, быть 
простым и легко вычисляемым. 

С учетом того, что решаемая научная задача имеет экономи-
ческую природу, и в силу этого подвержена динамическим измене-
ниям (изменениям под воздействием фактора времени), то не-
обходимо добавить, что параметр оптимизации должен в той или 
иной мере соответствовать тенденциям развития объекта 
исследования. 

Проведенный анализ системы "производство отливок из чугу-
на" позволил определить следующую ее структуру в современных 
условиях (см. рис. 3.1). 

"Производство отливок из чугуна" состоит из управляющей, 
функциональной, обеспечивающей частей, которые содержат 
следующие подсистемы: 

• организация и управление производства отливок из чугуна; 
• эффективность производства отливок из чугуна; 
• технологическая подсистема плавки чугуна; 
• технологическая подсистема формовочно-заливочных 

операций (ФЗО); 
• технологическая подсистема термофинишной обработки 

(ТФО); 
• экологическая подсистема производства отливок из чугуна; 
• социальная подсистема производства отливок из чугуна; 
• инфраструктура производства отливок из чугуна. 
Данные подсистемы непосредственно или косвенно 

взаимодействуют между собой (двусторонние стрелки на схеме) и 
имеют строго упорядоченное положение в пространстве и во вре-
мени. Важность учета всех воздействующих факторов одних под-
систем на другие обоснована принципом системного подхода и 
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подтверждена выявленными тенденциями развития отечественного 
литейного производства. В силу того, что предметом исследова-
ния работы являются технологические подсистемы плавки чугуна 
и формовочно-заливочных операций, связанных с чугуном, то пра-
вомерным будет назвать остальные вышеуказанные подсистемы 
внешними относительно исследуемых, а параметры, позволяющие 
учитывать воздействия факторов внешних подсистем - внешними 
(внешнесистемными) параметрами. 

В свою очередь исследуемый предмет необходимо также рас-
сматривать как систему, имеющую строго определенную структуру 
элементов. Параметры, характеризующие взаимодействие этих 
элементов правомерным будет назвать внутренними (внутри-
объектными). Проведенный анализ существующих методов обо-
снования и выбора оптимального варианта проектных решений 
плавки и литья чугуна, а также исследование соответствующих тех-
нологических процессов позволил уточнить их внешнесистемные 
и внутренние частные параметры. 

Итак, на основе проведенных исследований методом 
логического анализа системы "производство отливок из чугуна" в 
целом, технологических подсистем плавки и формовочно-заливоч-
ных операций, связанных с чугуном в частности, существующих 
методов выбора целесообразного варианта технологических про-
цессов плавки и литья чугуна автором предлагается усовершен-
ствованный комплекс частных параметров оптимизации, состоя-
щий из следующих групп: 

• экологическая; 
• социальная; 
• технико-экономическая; 
• технико-технологическая; 
• группа качественных параметров; 
• экономическая группа. 
Экологическая, социальная, экономическая и технико-

экономическая группы являются внешнесистемными и учитыва-
ют всякое воздействие факторов как на технологическую подсис-
тему плавки чугуна, так и на подсистему ФЗО (литья чугуна) следу-
ющих соответствующих подсистем: 

• экологическая подсистема производства отливок из чугуна; 
• социальная подсистема производства отливок; 
• эффективность производства отливок; 
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