
Р
аботе системы TechnologiCS

при автоматизации процес�

сов технической подготовки

производства посвящено уже

немалое число публикаций – их ав�

торы разъясняют практические при�

емы решения самых разнообразных

задач, связанных с конструкторской

и технологической подготовкой про�

изводства. Мы же попробуем в этой

статье представить модель взаимо�

действия коммерческого подразделе�

ния предприятия (служб маркетинга,

логистики), а также плановых и про�

изводственных служб при составле�

нии и корректировках производст�

венных планов, а также при

последующей работе с ними.

Воплотить эту идею удалось бла�

годаря одной из самых сильных сто�

рон системы TechnologiCS: каждая из

перечисленных служб может непо�

средственно использовать информа�

цию, которая появилась на этапах

конструкторско�технологической

подготовки и составила основу БД

TechnologiCS. Кроме того, система

предоставляет возможность обработ�

ки этой информации с помощью

внешних приложений, которые в

полной мере позволяют учесть осо�

бенности работы плановых и произ�

водственных служб конкретного

предприятия.

На базе прототипа представляе�

мой методики создано решение,

предложенное специалистами ком�

пании "ТехноЛогика" при внедрении

TechnologiCS в планово�производст�

венных подразделениях ОАО "Дне�

протяжмаш".

Проблема формирования произ�

водственной программы, где были бы

учтены многочисленные факторы,

влияющие на ход ее выполнения

(приоритет выполнения заказов, ре�

альное состояние оборудования и его

загрузка, сменность работы, обеспе�

чение заготовками и т.д.), достаточно

остра для любого предприятия маши�

ностроительного профиля. К тому же

зачастую, пытаясь любой ценой по�

лучить более или менее выгодный за�

каз, предприятие заключает договор

и принимает его к исполнению не

слишком�то представляя, как эта ра�

бота "ляжет" на уже загруженное обо�

рудование и каким образом новый

договор скажется на выполнении

других заказов. Такие решения вно�

сят хаос в действия планово�произ�

водственных подразделений.

Впрочем, будем реалистами. Пред�

приятия хотят выжить, развиваться, и

вряд ли будет справедливым упрекать

их руководителей, практикующих по�

добную систему "ручного управления

производством". А система Techno�

logiCS может оказаться при составле�

нии производственных планов самым

настоящим спасательным кругом.

Для начала определимся с инфор�

мацией, влияющей на формирова�

ние производственных планов, – она

непременно должна присутствовать

в TechnologiCS:

� справочники оборудования с

привязкой к конкретным произ�

водственным единицам (цехам,

участкам);

� справочник работников – с при�

вязкой к станкам;

� настроенный список технологи�

ческих замен для каждой из групп

оборудования;

� полный технологический про�

цесс (ТП). Чтобы верно подсчи�

тать потребность в различных ре�

сурсах, технологический процесс

должен быть прописан с высокой

степенью детализации;

� информация о фактически вы�

полненных работах по всем зака�

зам, запланированным к изготов�

лению.

В общем случае можно предполо�

жить, что на предприятии существу�

ет некая компьютерная система (как

правило, в рамках другой системы,

финансово�бухгалтерской), где со�

брана информация о заказах, контр�

агентах, поступивших предложениях

и т.п. Логично было бы сделать сле�

дующий шаг – связать эту информа�

цию с хранящимися в TechnologiCS

данными об изделиях и ресурсах, не�

обходимых для их изготовления.

Огромное большинство систем

автоматизации, представленных се�

годня на рынке, имеют встроенные

средства записи в базы данных через

внешний интерфейс, при этом за�

действуются так называемые функ�

ции API. Используя эти функции,

компания "ТехноЛогика" разработа�

ла надстройку (модуль) к системе

TechnologiCS, с помощью которой
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удалось сделать более гибким и

функциональным процесс составле�

ния и корректировки производст�

венных планов. Добавим, что этот

процесс осуществляется в едином

информационном пространстве

предприятия.

С точки зрения организации еди�

ной информационной среды наибо�

лее верным представляется способ,

при котором используется некое

приложение для ввода и синхрониза�

ции данных, благодаря чему инфор�

мация о заказе одновременно зано�

сится в необходимые базы данных.

Вариантом решения может быть счи�

тывание информации из базы дан�

ных, в которую информация о вновь

поступивших заказах уже внесена.

Применительно к системе Tech�

nologiCS последовательность авто�

матически выполняемых действий (с

использованием единого интерфейса

для ввода информации о новых зака�

зах, а также функций API) выглядит

так:

� Основные данные по заказу и его

дополнительные реквизиты до�

бавляются в номенклатурный (ес�

ли он есть) и производственный

справочники. При этом могут

производиться проверки спра�

вочников на предмет наличия и

полноты реквизитов (если, к при�

меру, отсутствует контрагент, до�

полняется справочник "Контр�

агенты" и т.д.).

� В номенклатурные справочники

вносится номенклатура из специ�

фикации заказа.

� В справочнике "Перечень ПСп"

добавляется новая производст�

венная спецификация – ПСп

(одна или несколько). Если одна

и та же номенклатура планирует�

ся к выполнению в течение не�

скольких месяцев, создается но�

вая ПСп (например, по шаблону

ЗАКАЗ_ПС_ММГГГГ).

� К ПСп добавляется специфика�

ция заказа (создается так называ�

емый перечень ПСп) с датами на�

чала и окончания изготовления.

� К каждой позиции перечня ПСп

добавляются параметры.

� К заказу добавляются все его

ПСп.

По завершении этих операций

мы получим в системе TechnologiCS

полную информацию о структуре за�

каза. Кроме того, при необходимос�

ти параллельно с передачей инфор�

мации в TechnologiCS те же данные

заносятся в финансово�бухгалтер�

скую систему (либо формируется

транзитный файл). Ну и, естествен�

но, дополнится портфель заказов в

модуле "Расчет планов".

На этом этапе важно отлаженное

взаимодействие коммерческих, техни�

ческих и производственных служб –

только так можно определить более

или менее реальные  сроки изготовле�

ния заказа. Для точного определения

сроков была бы нужна технологичес�

кая информация, а ее на стадии за�

ключения договора, как правило, нет.

Далее конструкторско�техноло�

гические службы прорабатывают за�

каз, передавая свою часть информа�

ции в базу данных TechnologiCS. 

После этого всё готово к выпол�

нению расчетов для составления

производственной программы.
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НОВОСТИ
Применение штрих�кодов при рабо�
те с чертежами и другой техничес�

кой документацией
Технология штрих�кодирова�

ния давно и повсеместно применя�
ется для идентификации товаров,
документов и других объектов. Не
нова сама по себе и идея примене�
ния штрих�кодов для контроля и
управления документооборотом, в
том числе инженерным. Экспери�
менты по ее реализации с исполь�
зованием TechnologiCS в качестве
электронного архива и PDM�сис�
темы дали отличные результаты.
Интерес пользователей, заказчиков
и просто специалистов, которым
были продемонстрированы приме�
ры работы в системе TechnologiCS
со штрих�кодами, электронными и
бумажными документами, оказался
настолько велик, что мы решили
включить часть этих примеров в оз�
накомительную версию системы. 

Теперь все желающие могут са�
мостоятельно опробовать, напри�
мер, такие возможности, как
мгновенный доступ к электронно�
му документу, 3D�модели, техпро�
цессу изготовления и другой ин�
формации по детали с помощью
нанесенного на бумажном чертеже
штрих�кода. 

Чтобы более подробно рассмо�
треть эти и другие новые функции
TechnologiCS по работе со штрих�
кодами, достаточно установить на
свой компьютер бесплатную озна�
комительную версию системы
(v.4.34 и выше). Кроме того, пона�
добится обыкновенный офисный
принтер формата А4 и любой стан�
дартный сканер штрих�кодов.

Новый модуль для нормирования
материалов в системе TechnologiCS

Модуль, предназначенный для
технологов и нормировщиков, поз�
воляет вычислять массу заготовки и
норму расхода материала на деталь,
используя информацию единой ба�
зы данных системы TechnologiCS.
Основные отличия от предыдущих
версий расчетного модуля: 

· усовершенствован пользова�
тельский интерфейс, устранены
неточности в модуле нормиро�
вания деталей из сортового
проката, металлических труб и
листов; 

· добавлен модуль расчета нор�
мы расхода материалов для де�
талей из пиломатериалов,
пластмасс, картона, полиэти�
лена, резины, стекла и т.п.; 

· расчеты запускаются непосред�
ственно из режима работы с эле�
ктронным ТП с помощью меню
скриптовых модулей или "горя�
чих" клавиш. Открывать допол�
нительные окна не требуется; 

· благодаря использованию но�
вых возможностей API сущест�
венно увеличилась скорость
запуска/работы модуля. Общий вид модуля Расчет планов



Первым делом определяем пред�

варительный перечень заказов,

включаемых в план текущего месяца.

Система автоматически проставляет

признаки на тех изделиях, которые

включены в план производства, а у

пользователя есть возможность из�

менить получившийся список вруч�

ную, проставляя либо убирая при�

знак напротив любого изделия. Как

правило, эту работу выполняют пла�

новые подразделения, которые затем

проверяют предварительный план на

предмет соответствия запланирован�

ных нормочасов и мощности цеха

(участка).

Для заказов с длительным цик�

лом изготовления предусмотрена

возможность формирования плана

нескольких периодов. 

Вся информация о технологии

изготовления, используемая при

дальнейших расчетах, напрямую по�

ступает  из БД TechnologiCS.

Следующий шаг представляет со�

бой расчет загрузки с выводом ин�

формации во внешний файл (MS

Excel) либо построение предвари�

тельного графика с возможностью

моделирования различных режимов

работы как отдельных единиц обору�

дования, так и цеха в целом.

Во втором случае оборудование,

по которому зафиксировано превы�

шение относительно нормативной

мощности, автоматически выделяет�

ся. Повторный расчет происходит

уже с учетом списка оборудования,

на которое может быть заменено пе�

регруженное. В результате на экране

отображается информация, дающая

представление о возможности вы�

полнить запланированные заказы на

имеющемся оборудовании при со�

блюдении оговоренных графиков ра�

боты.

Затем необходимо принять реше�

ния, позволяющие скорректировать

программное обеспечениеМАШИНОСТРОЕНИЕ
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перегрузку оборудования. Здесь тре�

буется продумать возможности изме�

нения максимального процента за�

грузки или выработки норм,

изменения количества смен, исклю�

чения заказа из выполнения в теку�

щем периоде, переноса в другой цех 

и т.п. Эта работа совместно выполня�

ется специалистами плановых служб

и цеховых диспетчерских подразде�

лений. 

При необходимости

в информацию вносят�

ся соответствующие

коррективы после чего

данные синхронизиру�

ются. Затем опять стро�

ится загрузка – и так до

получения приемлемых

показателей.

Коротко перечис�

лим результаты исполь�

программное обеспечение МАШИНОСТРОЕНИЕ
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зования модуля автоматизированно�

го расчета загрузки оборудования:

� подтверждение возможности изго�

товления на имеющемся оборудо�

вании заказов по плану месяца –

как на этапе формирования плана,

так и при включении в производ�

ственную программу внеплановых

заказов. Таким образом план соот�

носится с мощностями цеха;

� определение "узких мест" в спис�

ке оборудования;

� возможность перераспределить

работы с перегруженного обору�

дования;

� максимально сбалансированная

производственная программа.

Следует учитывать и другой нема�

ловажный фактор, прямо влияющий

на правильность построения планов:

своевременное отражение в

TechnologiCS информации о факти�

чески выполненных работах. Техно�

логия эта достаточно отработана и не

вызывает особых сложностей, поэто�

му здесь нет необходимости останав�

ливаться на ней более подробно. От�

мечу только, что в новейшей версии

системы (TechnologiCS 4.34) реали�

зован механизм работы со штрих�ко�

дами, существенно упростивший

процесс ввода в систему большого

количества данных (а оформление

фактического изготовления безус�

ловно предполагает работу с сущест�

венными объемами ин�

формации)… 

Итак, мы получили

производственную про�

грамму, сбалансирован�

ную по суммарным по�

казателям с реальными

возможностями цеха.

Тем не менее, столь об�

щие цифры не всегда

позволяют достоверно судить о воз�

можности своевременного изготов�

ления того или иного заказа, а в ито�

ге и обо всей производственной

программе месяца. Для таких случаев

предусмотрена возможность постро�

ения графиков изготовления, осно�

ванных на алгоритме диаграммы

Ганта. Графики можно формировать

как на отдельный заказ, так и на

группу заказов (план месяца). Алго�

ритм построения учитывает следую�

щие факторы, влияющие на очеред�

ность работ и их распределение по

станкам:

� структура изделия, технология

изготовления, временные нормы; 

� состояние станочного парка,

сменность его работы;

� информация о фактическом изго�

товлении;

� срок окончания изготовления за�

каза.

Кроме того, пользователь может

произвести расчет по так называе�

мым базовым деталям (исключив из

расчета мелкие детали и указывая

граничное значение нормочасов),

учесть время на перемещение загото�

вок по маршруту, настроить кален�

дарь работы оборудования – с воз�

можностью изменять и дополнять

исходные данные (например, назна�

чить работы в выходные дни либо

указать дополнительное время рабо�

ты оборудования).

В результате этих расчетов опре�

деляются сроки начала выполнения

каждой операции, которые при не�

обходимости возвращаются в

TechnologiCS и используются для

оперативного планирования работ в

цехе. Сопоставив график загрузки

оборудования с более детальной ин�

формацией из диаграммы Ганта,

можно корректировать производст�

венную программу.

Представленная методика приме�

нима как для механических, так и

для заготовительных цехов. Для ра�

боты с планом каждого цеха опреде�

лена отдельная закладка в главном

окне модуля. Необходимо лишь вы�

полнить предварительную настройку

справочника цехов TechnologiCS, ус�

тановив на каждом из них соответст�

вующий признак.

Дальнейшие действия связаны с

синхронизацией данных, получен�

ных после построения производст�

венных планов: требуется обеспечить

соответствие между состоянием ПСп

в TechnologiCS ("В производстве",

"Отложено", "Выполнено") и рассчи�

танным планом. Такие действия

можно выполнить в автоматизиро�

ванном режиме непосредственно из

модуля "Расчет планов".

Таким образом, пользователь ра�

ботает с достаточно целостной надст�

ройкой, никоим образом не дублиру�

ющей функции системы Technolo�

giCS, но существенно расширяющей

ее возможности в плане совместного

использования с другими автомати�

зированными системами.

Евгений Трощинский 
ООО "ТехноЛогика"

(Днепропетровск) 
Тел.: +38 (0562) 31+3302 

E+mail: ten@t+logic.com.ua
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НОВОСТИ
Разработан дополнительный модуль

для системы TechnologiCS: "
Разработка ТП на основе 

комплексной детали"
Модуль предназначен для ав�

томатического формирования тех�
нологических процессов на типо�
вые детали в среде TechnologiCS
(версия 4.34 и выше). В основу по�
ложен широко известный прин�
цип комплексной детали. Этот
подход хорошо применим для
предприятий, которые проектиру�
ют/изготавливают множество од�
нотипных деталей, каждая из ко�
торых может быть индивидуальна,
но при этом имеет общие конст�
руктивные элементы и технологи�
ческие признаки. В таком случае
можно разработать групповой
(обобщенный) техпроцесс изго�
товления деталей определенного
вида. Впоследствии при появле�
нии похожей детали достаточно
указать, из каких конструктивных
элементов она состоит, и опреде�
лить характеристики (признаки),
влияющие на технологию изготов�
ления. На основе этой информа�
ции система может автоматически
сформировать техпроцесс изготов�
ления данной конкретной детали. 

Отличительной особенностью
разработанного модуля является его
универсальность. Для создания
комплексных деталей, определения
возможных конструктивных эле�
ментов и их характеристик, разра�
ботки группового техпроцесса ис�
пользуются стандартные функцио�
нальные возможности Technolo�
giCS: работа с параметрами номен�
клатуры, технологическим процес�
сом, параметрами техпроцесса. Для
создания собственных комплекс�
ных деталей с любым набором эле�
ментов, признаков и соответствую�
щих обобщенных техпроцессов не
требуется никакой сложной наст�
ройки или программирования. 

Модуль "Разработка ТП на ос�
нове комплексной детали" вклю�
чен в состав ознакомительной вер�
сии TechnologiCS.

СЛЕДУЕТ УЧИТЫВАТЬ И ДРУГОЙ НЕМАЛО

ВАЖНЫЙ ФАКТОР, ПРЯМО ВЛИЯЮЩИЙ НА
ПРАВИЛЬНОСТЬ ПОСТРОЕНИЯ ПЛАНОВ:
СВОЕВРЕМЕННОЕ ОТРАЖЕНИЕ В Techno

logiCS ИНФОРМАЦИИ О ФАКТИЧЕСКИ ВЫ

ПОЛНЕННЫХ РАБОТАХ.




