
C
истема TechnologiCS пред


ставлена на российском

рынке с весны 2001 года, то

есть с момента появления

первой версии программного про


дукта под таким названием1. С тех

пор развитие и доработка системы не

останавливались практически ни на

один день: летом 2005
го вышла по


следняя на сегодня, четвертая вер


сия. При всем внешнем сходстве она

существенно отличается от предше


ственниц:

� полностью переработана подсис


тема материального (складского)

учета;

� существенно расширены возмож


ности подсистемы планирования

и управления производством;

� появилось множество новых воз


можностей для самостоятельной

настройки и модификации систе


мы (вплоть до написания собст


венных функций, расчетных мо


дулей и т.д.) практически в любом

режиме работы TechnologiCS.

Но главное изменение, которое

на самом деле стало следствием всех

перечисленных доработок, – это та

целостность, которую обрела систе


ма. Кирпичики – функциональные

возможности, относящиеся к раз


ным видам деятельности предприя


тия, связанной с подготовкой и уп


равлением производством, – кото


рые были заложены на предыдущих

стадиях развития программы, сложи


лись в единое здание. Новые воз


можности и интерфейсы позволили

более прозрачно и логично связать в

системе задачи подготовки, плани


рования производства, материально


го учета и учета изготовления про


дукции.

По сути своей вся система

TechnologiCS построена на одной

идее. Работа всех основных служб

машиностроительного завода (кон


структоров, технологов, нормиров


щиков, планово
экономической и

производственно
диспетчерской

служб, службы материально
техни


ческого снабжения, цеховых диспет


черов и технологов, мастеров, служ


бы главного механика и т.д.) – это

единый процесс, обеспечивающий

выпуск продукции. Работа успешно


го предприятия – не есть решение

отдельно Отделом главного конст


руктора задач, стоящих перед ОГК,

решение Отделом главного техноло


га задач ОГТ, решение Отделом труда

и заработной платы задач ОТиЗ и т.д.

Все эти и множество других служб по

большому счету решают одну задачу:

обеспечивают возможность своевре


менного выпуска качественных, вос


требованных рынком изделий. При

рассмотрении проблемы в комплек


се применительно к машинострои


тельному производству эта общая за


дача, конечно, очень сложна и

требует знаний и навыков в самых

различных областях. Потому над ее

решением и работает так много спе


циалистов. Одни определяют, что де


лать (конструкцию изделия, отдель


ных его узлов и деталей, состав и

структуру изделия), другие – как де


лать (каким образом и из чего эти де


тали и узлы следует изготовить, ка


кая для этого потребуется оснастка,

сколько понадобится материала и

т.д.), третьи – что покупать (опреде


ляют состав и объемы закупок, необ


ходимых для изготовления указанно


го количества изделий), четвертые

распределяют работы между подраз


делениями и исполнителями, пятые

заняты непосредственно изготовле


нием и так далее. Но всё вместе это

единый процесс. Общая эффектив


ность работы предприятия прямо за


висит от того, насколько эффектив


но и скоординированно все его

службы работают для достижения

главной цели. 

Эта мысль изначально положена в

основу системы TechnologiCS – с са


мой первой версии система разраба


тывается как "сквозная". Конечно, не

всё удалось реализовать сразу. Начав

программное обеспечениеМАШИНОСТРОЕНИЕ

12 CADmaster 5’2005

TechnologiCS v4.
СПЕЦИАЛИЗИРОВАННАЯ ИНФОРМАЦИОННАЯ СИСТЕМА
ДЛЯ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОГО ПРЕДПРИЯТИЯ

1TechnologiCS – на 100% собственная разработка российской компании Consistent Software. Программный продукт под таким назва

нием впервые был анонсирован в конце 2000 года. Ранее, с 1990 по 1996 год, была разработана и успешно применялась на несколь

ких предприятиях система
предшественница TechnologiCS, которая носила название АСТЕП, основывалась на той же идее органи

зации работы, но имела существенно более скромные функциональные возможности и техническую реализацию.



с единой БД нормативно
техничес


кой, конструкторской и технологиче


ской информации, система посте


пенно пополнялась необходимыми

функциональными возможностями.

В едином информационном поле си


стемы отрабатывались взаимные свя


зи задач, логически различных (отно


сящихся к разным службам и стадиям

производственного процесса), но

тесно взаимодействующих с точки

зрения порождения и использования

данных. Четвертая версия Tech


nologiCS позволяет логично увязать в

одной системе информационное со


провождение изделия от его проекти


рования до послепродажной под


держки. 

Схематически перечень задач,

при решении которых может напря


мую или косвенно использоваться

ИС TechnologiCS v4, и используемые

для этого исходные данные пред


ставлены на рис. 1. 

Все задачи сгруппированы на схе


ме по областям (показаны слева и

справа), но поскольку многие из них

существенно пересекаются, то даже

такая укрупненная группировка весь


ма условна и приводится для нагляд


ности. Описывать систему Techno


logiCS, просто перечисляя ее

функциональные возможности, долго

и неинформативно. Функций очень

много, а способов их применения для

решения практических задач – еще

больше. Поэтому в предлагаемом об


зоре мы сосредоточимся не столько на

перечислении функций, сколько на

описании порядка применения воз


можностей системы в соответствии с

той последовательностью, с которой

на реальных предприятиях решаются

задачи подготовки и управления про


изводством. Мы будем продвигаться

по приведенной на рис. 1 схеме, по


степенно раскрывая ее содержание. 

Идеология системы TechnologiCS

предполагает активное использова


ние электронных данных в единой

информационной среде, а это озна


чает:

� коллективную работу (в режиме

реального времени) множества

пользователей из различных

служб с одной и той же или тесно

взаимосвязанной информацией;

� использование единожды введен


ной информации о деталях, изде


лиях, материалах, технологичес


ких операциях и т.д. на всех

стадиях производственного про


цесса – от разработки изделия до

контроля его изготовления;

� возможность по
новому, намного

более эффективно использовать

техническую информацию не

только в виде документов, но и в

различных ее представлениях на

экране и на бумаге – в виде свод


ных и детальных отчетов, диа


грамм, таблиц и т.д.
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Ознакомительная версия системы
TechnologiCS

Теперь все желающие могут са

мостоятельно и более подробно
ознакомиться с возможностями
системы TechnologiCS v4. Для это

го разработан специальный ком

плект новых демонстрационных
материалов.

Состав комплекта

· Брошюра "TechnologiCS. От
конструкторской специфика

ции до выпуска изделия.
Часть 1. Подготовка произ

водства" – описание порядка
работы с применением системы
(на примере подготовки произ

водства конкретного изделия). 
В электронном виде брошюра
уже опубликована в разделе
"Демонстрационные материа

лы" сайта TechnologiCS
(www.technologics.ru).

· Полный дистрибутив новей

шей версии TechnologiCS,
включающий ознакомитель

ную версию системы. 
Ознакомительная версия пред

ставляет собой полностью ра

ботоспособную систему Tech

nologiCS с предварительно на

строенной базой данных и ог

раниченной по времени лицен

зией на использование на од

ном рабочем месте. База
данных содержит примеры на

полнения и настройки номенк

латурных справочников, а так

же изделие, подготовка
производства которого описана
в брошюре (номенклатура дета

лей и узлов, спецификации,
3D
модели и чертежи, техноло

гические процессы, материаль

ные и трудовые нормативы, на

строенные расчетные модули,
комплекты выходных докумен

тов и т.д.).

· Учебник "TechnologiCS. Ин

формационная поддержка
производственных процессов.
Пример настройки и исполь

зования системы. Подготовка
производства". 
Книга представляет собой ил

люстрированную пошаговую
инструкцию. Выполняя пред

лагаемые примеры
упражне

ния, можно самостоятельно,
работая с реальной системой,
просмотреть описанный в бро

шюре пример и параллельно
освоить некоторые базовые
возможности TechnologiCS.
Информацию об условиях по


лучения комплекта демонстраци

онных материалов можно полу

чить в компании CSoft, у ее
уполномоченных представителей
или на сайте www.technologics.ru.
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Планирование и учет состояния 
экземпляров продукции

Электронный архив

Электронные справочники

Управление качеством

Оперативное планирование 
и контроль выполнения работ

Учет и контроль движения/расхода 
ТМЦ в производстве

Расчет 
себестоимости

Подготовка
производственной 

программы

Планы
цехов

Заявки/отпуск
материалов, ПКИ

Спецификации,
структура

изделий (PDM)

Технологические
процессы

Материалы

Трудоемкость

Оснастка

Учет наличия/
движения ТМЦ

Рис. 1. Исходные данные и решаемые задачи



Чтобы обеспечить все перечис


ленные возможности и при этом

максимально сократить количество

возможных ошибок, устранить нео


бязательные проверки и согласова


ния, упростить проведение измене


ний, пользователи системы работают

с физически одной и той же базой

данных нормативно
технической

информации. Это набор электрон


ных справочников, описывающих

конкретное предприятие. Здесь со


брана информация о том, какое обо


рудование имеется на предприятии,

какие материалы используются, ка


кой можно применять инструмент,

какая имеется оснастка (в том числе

собственного изготовления), какие

применяются стандартные и покуп


ные изделия. Электронные справоч


ники могут содержать не только но


менклатуру, но и всевозможные

характеристики и параметры стан


ков, инструмента, материалов, гра


фические изображения, трехмерные

модели и т.д. (рис. 2). Ко всему этому

прилагается:

� мощная универсальная поиско


вая система (в том числе по раз


личным параметрам объектов);

� возможность связывать содержи


мое справочников с документами

в электронном архиве;

� возможность произвольной клас


сификации, создания собствен


ных объектов и справочников;

� возможность настройки собст


венных форм представления ха


рактеристик объектов на экране

(электронных карточек).

Если конструкторы и другие спе


циалисты используют в работе свои

электронные справочные системы

(например, каталоги производителей

комплектующих), то, применяя име


ющиеся в TechnologiCS средства на


стройки, можно организовать по


полнение электронных справоч


ников TechnologiCS из внешних эле


ктронных каталогов2.

Безусловно, на предприятии кто


то должен наполнять справочники

необходимыми данными и поддержи


вать их в актуальном состоянии. На

большом заводе эта задача может рас


пределяться между множеством

служб и специалистов: справочник

оборудования ведут, например, соот


ветствующее бюро ОГТ и/или ответ


ственный от службы главного меха


ника, а справочник материалов

поддерживают специалисты ОГТ,

УМТС или КТОС. Гибкая система

распределения прав доступа пользо


вателей позволяет надежно защитить

содержимое БД от несанкциониро


ванных изменений (как случайных,

так и вносимых умышленно), разде


лить возможности корректировки ба


зовых справочников и использования

данных из них. В целом всё это мож


но назвать задачей стандартизации и

ведения нормативно
справочной тех


нической информации (рис. 1), кото


рая при внедрении системы посте


пенно сводится к поддержанию в

актуальном состоянии соответствую


щих электронных справочников. 

Среди многих других в системе

имеются справочники изготавливае


мых на заводе деталей, а также сбо


рочных единиц и изделий. Содержи


мое таких справочников фор


мируется и поддерживается в процес


се повседневной работы конструк


торской службы. При разработке но


вых и модернизации существующих

изделий, узлов, деталей в единую БД

TechnologiCS поступает информация

о них: появляются номенклатура уз


лов и деталей, электронные специфи


кации, отражающие состав конкрет


ных сборочных единиц, их параметры

и характеристики (вес, покрытие, тех


нические требования и т.д.). В элек


тронный архив помещаются доку


менты и файлы, связанные с

изделиями, узлами и деталями: трех


мерные модели, чертежи и другая до


кументация в электронном виде (или

электронные карточки бумажных до


кументов, что тоже возможно). Име


ется встроенная полнофункциональ


ная система ведения конструкторских

спецификаций. По спецификациям

автоматически строится древовидная

структура изделий (рис. 3). Подсисте


ма архива и документооборота позво


ляет организовать коллективную ра


боту с электронными документами.

Обеспечивается логически централи


зованное и физически распределен


ное защищенное хранение докумен


тов, автоматическое распределение

прав доступа к электронным доку


ментам в зависимости от принадлеж


ности документа к рабочей группе

или проекту, его текущего состояния,

наличия на нем электронных подпи


сей, а также места хранения в структу


ре электронного архива. Подсистема

маршрутизации позволяет при необ


ходимости организовать процесс со


гласования и утверждения докумен


тов в электронном виде.

Таким образом, для конструктор


ской службы TechnologiCS – это база

данных по всем выпускаемым дета


лям, сборочным единицам, издели


ям, электронный архив связанной с

программное обеспечениеМАШИНОСТРОЕНИЕ
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2Конечно, чтобы технически реализовать пополнение заводской БД из сторонних электронных каталогов, эти каталоги сами должны
иметь стандартные средства для организации взаимодействия приложений – например API или открытые документированные
структуры данных.

Рис. 2. Электронный справочник



ними документации, трехмерных

моделей и т.д., среда для работы со

спецификациями и структурой изде


лий. Всем остальным службам работа

конструкторов обеспечивает нали


чие в единой БД достоверной и акту


альной информации о составе изде


лий, а также об отдельных деталях и

узлах.

С другой стороны, как уже сказа


но, в той же БД помимо указанной

информации об изделии размещены

и справочники – в том числе техно


логических операций и переходов,

оборудования, инструмента и осна


стки, материалов. А всё это вместе

уже исходные данные для технологи


ческой подготовки. Технический во


прос интеграции задач конструктор


ской и технологической подготовки

в данном случае не возникает как та


ковой. Конструктор и технолог рабо


тают в физически единой программ


ной среде: один создает деталь и

заносит в БД системы информацию

о ней (чертеж, технические требова


ния и т.д.), а другой проектирует ее

изготовление. При этом, работая с

той же самой БД, уже имеющиеся

данные о детали технолог дополняет

информацией о материале заготов


ки, определяет последовательность

технологических операций, оборудо


вание, необходимую оснастку, техно


логические переходы, режимы обра


ботки и т.д., что по сути и является

задачей разработки техпроцесса.

Электронный технологический

процесс в TechnologiCS – сквозной,

то есть он представляет собой полное

описание последовательности изго


товления соответствующей детали

или сборочной единицы, включаю


щее все технологические операции,

которые необходимо выполнить (да


же если они выполняются в разных

цехах и относятся к разным видам

обработки). Другое дело, что пользо


ватель системы может работать как

со сквозной технологией, так и с ее

фрагментом, относящимся к опреде


ленному цеху или технологическому

переделу. Степень детальности опи


сания технологии системой никак не

регламентирована и определяется

исключительно требованиями пред


приятия. В TechnologiCS вы можете с

равным успехом работать как с пре


дельно упрощенными маршрутными

технологиями, характерными для
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Рис. 3. Изделие, его 3D�модель, характеристики, структура и состав

Рис. 4. Деталь, ее чертеж, технология в электронном виде и в виде распечатанного документа



опытных производств и небольших

предприятий, так и со сложными

операционными техпроцессами, на


считывающими сотни операций и

переходов, – что актуально для се


рийного производства. На основа


нии технологии, спроектированной

в электронном виде, можно автома


тически сформировать необходимые

комплекты технологической доку


ментации различного назначения и

степени сложности (рис. 4).

Для крупных заводов и сложного

многопередельного производства

предусмотрены специальные воз


можности разработки технологичес


ких маршрутов (расцеховки) и рабо


ты с ними. Рядовым технологам

система предоставляет набор необ


ходимых функциональных возмож


ностей автоматизированной разра


ботки технологических процессов,

подготовки и выпуска документа


ции. Обеспечены различные методы

проектирования техпроцессов:

� в диалоговом режиме с использо


ванием стандартных справочни


ков операций, оборудования, ин


струмента;

� по аналогу, с заимствованием ра


нее разработанных ТП (и их по


следующей полной или частич


ной корректировкой), поиском

аналогов по характеристикам де


талей, по применяемости матери


алов, станков, средств оснащения

и т.д.;

� в автоматическом режиме на ос


новании ТП комплексной детали;

� из стандартных параметризован


ных фрагментов техпроцесса (на


резание резьбы, сверление отвер


стий и т.п.);

� в автоматизированном режиме с

использованием собственных

скриптов (программных моду


лей).

Дополнительно по желанию

пользователей могут настраиваться

специальные функции для автомати


зации и проверки корректности под


бора оборудования, инструмента и

т.д. В базовый комплект поставки си


стемы включен модуль автоматизи


рованного расчета режимов резания

для основных видов механической

обработки металлов.

Изображения, созданные в лю


бой программе, позволяющей сохра


нять файлы в стандартном растровом

или WMF
формате, можно исполь


зовать в электронных ТП

TechnologiCS как операционные эс


кизы. Те, кто привык работать с

AutoCAD, по достоинству оценят

специализированный редактор тех


нологических эскизов на базе изве


стной программы MechaniCS. Для

нормировщиков в комплект постав


ки включены модули автоматизиро


ванного расчета норм расхода мате


риалов для деталей из сортового

проката, труб, листов (рис. 5), а так


же из неметаллических материалов

(пиломатериалы, текстолит, стекло


пластик и др.). 

Трудоемкость выполнения техно


логических операций может опреде


ляться экспертным (опытно
статис


тическим) путем, по нор


мировочным таблицам или с приме


нением любого собственного расчет


ного модуля, работающего по алго


ритму, заложенному пользователем.

Данные о штучном и подготовитель


но
заключительном времени допол


няют электронный техпроцесс.

Таким образом, на стадии техно


логической подготовки производст


ва система используется соответству


ющими службами как:

� БД по деталям, сборочным еди


ницам, изделиям (включая моде


ли, чертежи, спецификации, ра


нее разработанные техпроцессы);

� библиотека стандартных техноло


гических решений и часто приме


няемых фрагментов ТП;

� БД используемого оборудования,

инструмента, средств оснащения,

соответствующей документации

(чертежей, заявок и т.д.);

� АРМ проектирования техпроцес


сов для разных видов обработки,

нормирования материалов и тру


доемкости, выпуска всевозможной

технологической документации;

� среда для организации коллек


тивной работы различных специ


алистов технологической службы.

В то же время вся формируемая

на этом этапе информация о процес


се изготовления деталей и узлов, а

также необходимых для этого ресур


сах дополняет в единой БД

TechnologiCS конструкторские дан


ные о структуре изделий. То есть за


ложенная конструктором информа


ция о том, что и из каких деталей

нужно сделать, "обрастает" данными

о том, из чего, каким образом, на ка


ком оборудовании, в течение какого

времени и с применением какой ос


настки выпускаются эти детали – то

есть технологией.

Чтобы перейти к решению следу


ющих задач (рис. 1), необходимо

иметь информацию не только о том,

какие, в соответствии с норматива


ми, потребуются материалы и ком


плектующие, но и сколько они сто


ят, имеются ли в наличии на

предприятии и т.п. Эта информация

собрана в подсистеме складского

учета. Данный функциональный

блок позволяет учитывать поступле


ние, движение, расходование товар


но
материальных ценностей как в

натуральном, так и в денежном вы


ражении. Предусмотрены средства

организации партионного и номер


ного учета, проведения различных

учетных операций (приход, расход,

выдача под отчет, списание в произ


водство, возврат из производства и

т.д.), динамическое формирование

оборотных ведомостей за заданный

период времени, контроль остатков

по номенклатуре или по подразделе


нию и другие возможности. В каче


стве точки учета в системе может вы


ступать любое организационное

программное обеспечениеМАШИНОСТРОЕНИЕ
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Рис. 5. Автоматизированный расчет нормы расхода материала



подразделение предприятия: склад,

цех, участок, кладовая. Возможно

формирование и проведение учет


ных документов и операций про


граммным путем – например, для

связи с другими учетными система


ми или при автоматизированном

формировании различных склад


ских документов (заявок, лимитно


заборных карт, ордеров, накладных

и т.п.).

Когда в системе имеется инфор


мация о составе изделия, представле


ны технологические процессы с ука


занием материальных и трудовых

нормативов, данные о стоимости ма


териалов и действующих тарифных

ставках, можно автоматически рас


считать нормативную и плановую се


бестоимость продукции, получить

все необходимые данные о составля


ющих себестоимости в различных

разрезах (рис. 6).

Зная планируемую потребность

в выпускаемой продукции, распо


лагая базой данных по всем издели


ям, а также информацией об остат


ках и (несколько забегая вперед по

схеме, показанной на рис. 1) неза


вершенном производстве, можно

составить производственную про


грамму, то есть определить, какие

изделия, в каком количестве и к ка


кому сроку необходимо изготовить.

Эти данные также вносятся в систе


му. Спецификации соответствую


щих изделий, как мы уже знаем, в

TechnologiCS есть, а значит запла


нированные к изготовлению изде


лия система может автоматически

"развернуть" до отдельных деталей.

Предусмотрены специальные воз


можности работы с производствен


ным составом изделий. Это позво


ляет учитывать в производственной

программе отклонения, проходя


щие на большинстве предприятий

не как изменения нормативной до


кументации, а в виде служебных за


писок дирекции по производству

или подобного рода указаний, при


водящих к изменениям плана про


изводства. Речь идет, например, об

изменениях в комплектации кон


кретных изделий (партий/комплек


тов), заменах, передаче на коопера


цию.

На основе общего номенклатур


ного плана производства и техноло


гических процессов (в которых ука


зано, какие операции и в каких цехах

должны выполняться) можно полу


чить номенклатурный план для каж


дого цеха. Более того, в электронных

технологических процессах указаны

и материалы, и нормы их расхода. В

свою очередь, количество заплани


рованных к изготовлению деталей,

нормативы по техпроцессам и дан


ные об остатках материалов в цехе

(рис. 7) становятся исходной инфор


мацией для формирования лимитно


заборных карт или аналогичных по

смыслу документов, регламентирую


щих отпуск ресурсов на производст


во. На основании лимитно
заборных

карт и с использованием подсистемы

складского учета оформляются соот


ветствующие накладные (ордера и

т.п.) на отпуск материалов (деталей,

комплектующих). При этом в систе


ме сохраняется связь документов
за


явок и выписанных по ним докумен


тов на отпуск, что впоследствии

может использоваться для учета фак


тических затрат на производство. 
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Рис. 6. Общая себестоимость изделия и ее составляющие, зарплата основных производственных
рабочих по цехам

Рис. 7. Номенклатурный план цеха и необходимые для его выполнения материалы



Задача календарного планирова


ния для любого предприятия и любо


го вида производства – с учетом всех

факторов, влияющих на выполнение

плана, – в общем виде не может ре


шаться только программой (быть

полностью автоматизирована). Здесь

требуется и настройка на конкретное

предприятие (применяемую методи


ку планирования), и участие в про


цессе человека, принимающего ре


шения. Возможность автоматизации

задач календарного и оперативного

производственного планирования

обеспечена в TechnologiCS как от


крытым интерфейсом для подключе


ния внешних расчетных программ и

алгоритмов, так и набором встроен


ных средств, к которым относятся:

� расчет циклового графика изго


товления изделия по технологиче


ским процессам или по директив


но заданным производственным

циклам изготовления ведущих де


талей (оптимально для единично


го производства и изделий с длин


ным технологическим циклом);

� возможность объединения пози


ций производственного плана в

партии по любым конструктив


ным или технологическим при


знакам (актуально для серийного

производства);

� возможность как вручную, так и

программным путем назначать

даты выпуска изделий, изготовле


ния партий и отдельных деталей –

вплоть до выполнения конкрет


ных технологических операций;

� доступ через визуальный и про


граммный интерфейс ко всей не


обходимой информации в БД

TechnologiCS (номенклатурный

план, технологические процессы,

имеющееся оборудование с гра


фиками его работы и обслужива


ния и т.д.).

Вернемся к схеме (рис. 1). На

данной стадии работ:

� уже сформирован номенклатур


ный (календарный) план;

� выписаны и выданы материалы, а

также другие ресурсы, необходи


мые для производства;

� имеется конструкторская доку


ментация и технологические про


цессы на запланированные пози


ции.

На этом этапе, можно сказать, за


канчивается подготовка производст


ва в широком смысле слова и начи


нается собственно изготовление.

Наличие в БД подробнейшей конст


рукторско
технологической инфор


мации позволяет организовать в сис


теме выдачу заданий и учет

производства с различной степенью

точности (вплоть до отдельных тех


нологических операций). Существу


ет возможность организовать авто


матизированный выпуск произ


водственных и сопроводительных

документов: операционно
сопрово


дительных карт, маршрутных лис


тов/ярлыков, нарядов и т.п. (напри


мер, как это показано на рис. 8).

Данные о факте выполнения кон


кретных технологических операций,

программное обеспечениеМАШИНОСТРОЕНИЕ
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Рис. 8. Распечатанные из системы маршрутный лист и наряд

Рис. 9. Состояние выполнения плана по конкретным деталям и в целом по цеху



исполнителях, дате и времени сдачи

операций или деталей можно вводить

в систему как вручную, так и с помо


щью стандартного штрих
кодового

оборудования (обратите внимание на

маршрутный лист, показанный на

рис. 8: сгенерированные системой

штрих
коды  используются как раз

для автоматизации ввода данных о

выполнении технологических опера


ций). Данные о текущем состоянии

выполнения производственной про


граммы могут быть

получены заинтере


сованными руководи


телями как на экране

компьютера (рис. 9),

так и в виде распеча


танного отчета.

При необходимос


ти, помимо данных о

фактическом выпол


нении технологичес


ких операций, в Tech


nologiCS можно

вносить самую детальную информа


цию о ходе производственного про


цесса – например, фактические ре


жимы выполнения тех или иных

технологических операций, результа


ты измерений, информацию о воз


никновении брака с указанием его

вида и причины. Такие возможности

обеспечивают решение ряда задач уп


равления качеством. Накапливая в

БД информацию о ходе производст


венного процесса и результатах изме


рений, впоследствии можно приме


нять статистические методы

исследования стабильности и управ


ления технологическим процессом –

с подготовкой необходимой отчетно


сти согласно рекомендациям стан


дартов серии ISO 9000 (рис. 10). Для

реализации этих задач разработан до


полнительный модуль TechnologiCS –

"Управление качеством".

В заключение коротко подыто


жим, как выглядит процесс работы с

использованием четвертой версии

TechnologiCS.

Конструкторская служба ведет

работы по проектированию и модер


низации выпускаемой продукции, 

в результате которых формирует в

общей БД информацию об изделиях,

отдельных узлах и деталях. Технологи

и нормировщики, используя конст


рукторские данные как основу, до


полняют их техпроцессами и норма


тивами. По этой информации

планово
экономическая служба оп


ределяет нормативную и плановую

себестоимость. ПДО (или аналогич


ное подразделение), используя сис


тему, управляет составом производ


ственной программы и изменениями

к ней. На основе БД по изделиям и

техпроцессам производственная

программа детализируется до уровня

планов цехов, а если необходимо, то

и далее – вплоть до отдельных техно


логических операций: фактически

определяется перечень работ для

каждого подразделения, а также объ


ем материалов и других ресурсов, не


обходимых для выполнения этих ра


бот (по технологии). Выдача

материалов в производство и выпол


нение запланированных работ фик


сируются в системе. Данные об этом

используются, с одной стороны, для

контроля текущего состояния произ


водства, а с другой – для решения

последующих задач, таких как управ


ление качеством или калькуляция

фактических затрат на изготовление

заказа.

Система TechnologiCS в данном

случае является той самой информа


ционной средой, которая обеспечи


вает максимально быстрое и беспре


пятственное прохождение инфор


мации между всеми участниками

представленного процесса. Специа


листам предприятия она предостав


ляет мгновенный и полный доступ к

необходимой информации – вне за


висимости от того, в какой службе и

в процессе разработки какого доку


мента эта информация появилась.

Кроме того, благодаря наличию в

системе достаточно полных и акту


альных данных, появляется возмож


ность автоматизировать выполнение

различных текущих задач.

Четвертая версия TechnologiCS

имеет большой потенциал дальней


шего развития. На сегодня для этой

версии уже разработано более десяти

дополнительных модулей, автомати


зирующих проектирование техноло


гических процессов и проведение

различного рода расчетов, обеспечи


вающих более тесную интеграцию с

CAD/CAM/CAE
системами и т.д.

Подробную информацию об этом, а

также последние новости о системе

TechnologiCS вы найдете в сети

Internet на сайте www.technologics.ru.

Там же желающие могут ознакомить


ся с условиями предоставления ком


плекта демонстрационных материа


лов, включающего ознакомительную

версию системы TechnologiCS.

Константин Чилингаров
CSoft

Тел.: (095) 913�2222
E�mail: chilingarov@csoft.ru
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Рис. 10. Карта Шухарта

ЧЕТВЕРТАЯ ВЕРСИЯ TechnologiCS ИМЕЕТ БОЛЬ;
ШОЙ ПОТЕНЦИАЛ ДАЛЬНЕЙШЕГО РАЗВИТИЯ.
НА СЕГОДНЯ ДЛЯ ЭТОЙ ВЕРСИИ УЖЕ РАЗРАБО;
ТАНО БОЛЕЕ ДЕСЯТИ ДОПОЛНИТЕЛЬНЫХ МО;
ДУЛЕЙ, АВТОМАТИЗИРУЮЩИХ ПРОЕКТИРОВА;
НИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ И
ПРОВЕДЕНИЕ РАЗЛИЧНОГО РОДА РАСЧЕТОВ,
ОБЕСПЕЧИВАЮЩИХ БОЛЕЕ ТЕСНУЮ ИНТЕГРА;
ЦИЮ С CAD/CAM/CAE;СИСТЕМАМИ И Т.Д. 




