
Введение
Среди множества неотложных задач,

которые стоят перед нашей страной, не

последнее место принадлежит возрожде;

нию отечественной авиационной про;

мышленности. И хотя российская школа

авиастроения обладает огромным потен;

циалом, в наше время без кооперации с

зарубежными компаниями не обойтись.

Наиболее ярким примером такой между;

народной кооперации стал проект созда;

ния семейства региональных самолетов

RRJ (SuperJet100) (Russian Regional Jet).

Задачу разработки, производства и по;

слепродажного обслуживания двигателя

для этих самолетов совместно решают

две крупные авиадвигателестроительные

компании – российское НПО "Сатурн" и

французская Snecma. 

В рамках этого проекта было создано

совместное производственное предпри;

ятие "ВолгАэро", основной задачей ко;

торого является изготовление деталей

нового авиадвигателя, получившего ин;

декс SaM;146. После капитальной ре;

конструкции, проведенной в одном из

бывших цехов НПО "Сатурн", произ;

водственный корпус "ВолгАэро" приоб;

рел самый современный вид и "начин;

ку" – смонтированы передовые инже;

нерные системы (отопление, вентиля;

ция), установлено самое современное

оборудование по механообработке, лис;
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товой резке, сварке, термообработке и

нанесению покрытий. 

В настоящее время невозможно себе

представить эффективную организацию

производства без корпоративной инфор;

мационной системы (КИС), обеспечива;

ющей четкое управление производствен;

но;финансовой деятельностью предпри;

ятия. На основе составленного заказчи;

ком технического задания (ТЗ) из пред;

ставленных на рынке информационных

систем было необходимо выбрать ту, ко;

торая наиболее эффективно могла бы

организовать: 

� процессы технологической подго;

товки производства;

� процессы планирования изготовле;

ния продукции;

� процессы исполнения плана произ;

водства продукции;

� процессы обеспечения качества про;

дукции;

� процессы, связанные с обеспечени;

ем производства продукции (матери;

ально;техническое снабжение);

� процессы по управлению персоналом;

� процессы по финансовому контролю

и анализу;

� процессы бухгалтерского учета на

предприятии.

При составлении ТЗ были учтены и

требования, специфические для отрас;

ли. Система должна была обеспечить: 

� информационную поддержку в тече;

ние всего срока жизни изделия (от

заготовок до утилизации изделия по

окончании эксплуатации);

� предоставление специфического на;

бора сопроводительной документа;

ции;

� специальные процессы обеспечения

контроля качества продукции.

Поскольку созданное совместное

предприятие задумывалось как своеоб;

разный полигон освоения зарубежного

опыта управления производственным

предприятием, французские специалис;

ты сформулировали предъявляемые к

системе требования:

� построение бизнес;процессов на

предприятии в соответствии с совре;

менной мировой практикой;

� прозрачность производственного

учета;

� непрерывное отражение основных

показателей деятельности предприя;

тия (французские специалисты на;

зывают это "dashboard" – "приборная

доска", как в автомобиле);

� использование позаказной модели

функционирования предприятия,

для чего было необходимо по каждо;

му заказу обеспечить прослеживае;

мость выданных в производство кон;

кретных материалов и изготовлен;

ных из них изделий;

� ну и, конечно, документы и необхо;

димые интерфейсы системы не толь;

ко на русском, но и на английском

языке.

После изучения рынка недорогих

отечественных информационных сис;

тем выбор был сделан в пользу двух оте;

чественных продуктов: для реализации

системы автоматизации финансово;

экономической деятельности (ФЭД) –

1С:Предприятие 8.0 Управление Произ;

водственным Предприятием, для реали;

зации системы автоматизации техноло;

гической подготовки и планирования

производства (ТПиПП) – TechnologiCS

(www.technologics.ru). И это неудивитель;

но: развитые интерфейсы взаимодейст;

вия (API) позволяют быстро и просто

осуществить интеграцию, а по крите;

рию "цена/качество" эти продукты вхо;

дят в число лидеров. Следует также от;

метить развитые средства настройки

обоих продуктов под конкретного за;

казчика при наличии мощного базового

функционала.

Рамки статьи не позволяют подроб;

но остановиться на всех особенностях и

преимуществах приобретенной систе;

мы. Поэтому, оставив тему внедрения

системы финансово;экономической де;

ятельности предприятия для отдельной

статьи в издании соответствующего про;

филя, рассмотрим 1С:Предприятие 8.0

только с точки зрения интеграции с

TechnologiCS.

Не рассматривая здесь базовые

функции TechnologiCS, остановимся

лишь на примерах решения с помощью

этого продукта специфических задач,

характерных для "ВолгАэро". Условно

такие задачи можно разделить по следу;

ющим признакам:

� ведение заказов;

� техническая подготовка производст;

ва (ТПП);

� планирование производства;

� производственный учет;

� управление качеством продукции.

Рассмотрим каждый из этих аспек;

тов более подробно.
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Ведение заказов
Как мы уже говорили, на предприя;

тии организовано позаказное производ;

ство. Следовательно, требуется обеспе;

чить прослеживаемость заказа от его ре;

гистрации, через составление специфи;

кации до передачи готовой продукции на

склад. При этом важно сохранить всю

информацию по истории изготовления

изделия.

Ведением заказов в "ВолгАэро" зани;

мается менеджер по продажам, который

определяет, что, для кого, в каком коли;

честве и в какие сроки должно быть про;

изведено. Здесь в основном используется

стандартный функционал TechnologiCS:

вводятся (выбираются) реквизиты заказ;

чика, номер заказа (договора), дата выпу;

ска продукции и составляется специфи;

кация заказа. Если информация о зака;

зываемой номенклатуре отсутствует, при;

нимается решение о проведении ТПП. 

ТПП
Самостоятельных конструкторских

разработок "ВолгАэро" не ведет, получая

всю конструкторскую документацию

(КД) от компаний;заказчиков. Когда ре;

шение о проведении ТПП принято, а КД

поступила, начинает создаваться техно;

логическая документация и определяют;

ся сроки технологической подготовки

производства. 

В процессе внедрения системы обна;

ружилось несоответствие стандартных

форм ЕСТД требованиям специалистов

технологического отдела, что вызвало не;

обходимость доработки комплекта форм

технологических документов и добавле;

ния необходимых расчетов параметров

техпроцесса. При подготовке технологи;

ческой документации используются как

3D;модели изделий (Unigraphics/

CATIA), так и чертежи или эскизы

(AutoCAD), для ускорения работы с кото;

рыми и интеграции с TechnologiCS теперь

можно использовать MechaniCS Эскиз.

Как уже отмечалось, одна из при;

оритетных задач, стоящих перед пред;

приятием, – гарантированное качество

продукции. Для обеспечения этого тре;

бования "хозяин технологического про;

цесса" – технолог совместно с инжене;

ром по качеству утверждает разработан;

ный технологический процесс специ;

альным документом системы качества

"Отчет о производственном утвержде;

нии" (DVI – Dossier de Validation

Industrielle). Эффективность этого доку;

мента, обязательного для каждого по;

ставщика Snecma, очень скоро была

оценена по достоинству, и теперь он ис;

пользуется для всех изделий, изготавли;

ваемых в "ВолгАэро". "Отчет о произ;

водственном утверждении" печатается

из TechnologiCS и содержит данные по

заказу, составу изделия, технологичес;

кому процессу, а также параметры, за;

фиксированные в процессе изготовле;

ния первого пригодного изделия. Под;

писываемый как изготовителем, так и

заказчиком, этот документ гарантирует

в дальнейшем высокое качество изго;

товления изделий.
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Планирование
На основании зарегистрированных

заявок клиентов менеджер по планиро;

ванию открывает производственные за;

казы, планирует даты запуска изделий в

производство (исходя из требуемых сро;

ков выпуска, а также из имеющихся про;

изводственных мощностей) и таким об;

разом формирует производственный

план.

Ключевыми параметрами этого про;

цесса, в соответствии с методологией

MRP II, используемой на предприятии

для производственного планирования,

являются:

� трудовые и материальные нормати;

вы, заложенные технологами на ста;

дии техподготовки;

� количество изделий и определенные

службой продаж сроки выпуска про;

дукции;

� доступная производственная мощ;

ность.

В случае перегрузки оборудования

менеджер по планированию может вы;

брать альтернативный вариант техноло;

гического процесса изготовления, чтобы

попытаться "расшить" узкие места. В

этом ему помогает TechnologiCS, позво;

ляющий создавать альтернативные гра;

фики производства. Если в рамках уста;

новленного времени разместить заказ

невозможно, по согласованию с заказ;

чиком может быть принято решение об

изменении сроков поставки изделия.

Таким образом составляется план

производства, выполнение которого за;

висит от соблюдения сроков поставки

заготовок, отсутствия сбоев в работе

станков и т.п. Чтобы минимизировать

возможность появления подобных про;

блем, в производственный цикл изна;

чально закладывается избыточный пе;

риод межоперационной транспортиров;

ки. Ведь главная цель – выпустить про;

дукцию в срок, не обмануть ожидания

клиента. При этом регулярно анализи;

руется реальный производственный

цикл – для принятия мер по его оптими;

зации и сокращению.

На основании производственного

плана и реальной загрузки оборудова;

ния плановик производственной линии

производит пооперационное планиро;

вание, а в случае возникновения экс;

тренных ситуаций – перепланирование.

При этом TechnologiCS позволяет вы;

числять время начала и окончания опе;

раций по ТП, материальные потребнос;

ти и загрузку оборудования. На основа;

нии этих данных формируются сменно;

суточные задания рабочим.

Производственный учет
Если к моменту запуска производст;

ва уже составлен пооперационный план

(распределение работ по станкам и ра;

бочим), мастеру остается составить ряд

документов, необходимых для осуще;

ствления учетных операций: требова;

ние;накладную на получение материа;

лов со склада, сменно;суточное задание,

сопроводительную и контрольные кар;

ты и т.д.

В процессе производства мастер вво;

дит в TechnologiCS пооперационную

сдачу с фиксацией фактического време;

ни, затраченного на соответствующую

операцию (выработанная трудоемкость,

начало и окончание выполнения), кон;

кретного станка и работника, ее прово;

дившего. В дальнейшем это будет вы;

полнять сам работник, используя сканер

штрих;кодов.

Система позволяет фиксировать по;

явление брака с указанием его вида,

причины, а также места возникновения. 

Так обеспечивается прозрачность

производства. Уже на самых ранних ста;

диях выявляется отставание от графика,

что позволяет своевременно принять не;

обходимые корректирующие действия. 

Все эти данные впоследствии анали;

зируются, выявляются проблемные уча;

стки, определяются резервы для сокра;

щения производственного цикла и сни;

жения затрат.

Управление качеством продукции
В авиационной отрасли важнейшую

роль играет качество изготавливаемой

продукции. Именно от него зависит

жизнь пассажиров самолета. Для обес;

печения надлежащего качества и недо;

пущения брака на каждом этапе произ;

водства фиксируются значения крити;

чески важных параметров будущего из;

делия. 

Все параметры, касающиеся качест;

ва продукции, на предприятии фиксиру;

ются в TechnologiCS, что позволяет опе;

ративно получать необходимую инфор;

мацию при возникновении каких;либо

проблем. Каждое выявленное несоот;

ветствие анализируется, после чего при;

нимается решение о дальнейшей судьбе

изделия. 

На основе этих данных формируется

набор отчетов, необходимых для управ;

ления качеством продукции.

Все эти мероприятия позволяют га;

рантировать поставку только высокока;

чественных изделий и фактически ис;

ключить возможность появления брака.

Интеграция с 1С
Накопленные в TechnologiCS дан;

ные о заказе, составе изделия, материа;

лах, инструменте, оборудовании, по;

требностях в материале/инструменте, о

незавершенном производстве, фактиче;

ской сдаче, браке и т.д. представляют

несомненный интерес для финансово;

экономического блока КИС. И интерес

этот взаимный – для TechnologiCS не;

обходима информация о состоянии

склада, персонале, календаре работ 

и т.д. Безусловно, для создания целост;

ной системы требуется интеграция двух

систем – ТПиПП и ФЭД. Ниже пред;

ставлена реализованная схема интегра;

ции двух систем. 

В точке 1 (модуль интеграции 1 –

МИ;1) в обеих системах происходит

синхронизация данных о поступившем

заказе (договоре). В результате в них хра;

нится нужная информация по каждому

заказу: 



� в TechnologiCS – номер, заказчик, да;

та выпуска, спецификация с привя;

занными к номенклатуре КД и ТП; 

� в 1С – номер, заказчик с полным на;

бором реквизитов и историей взаи;

моотношений, спецификация, дата

отгрузки.

В точке 2 (МИ;2) происходит син;

хронизация номенклатурных справочни;

ков TechnologiCS и 1С:

� основная номенклатура – детали и

сборочные единицы;

� материалы – заготовки, покупные из;

делия, вспомогательные материалы;

� инструмент – покупной инструмент

и оснастка;

� оборудование – станки, контрольно;

измерительная аппаратура;

� цеха – производственные подразде;

ления и склады.

Третий модуль интеграции передает в

1С полную (валовую) потребность по

сформированному в TechnologiCS плану

производства. В 1С осуществляется ана;

лиз полученной потребности, после чего

службой снабжения сверяется текущий

статус заказанных материалов, а при от;

сутствии на складе незарезервированно;

го остатка производится закупка недо;

стающих материалов.

Модуль интеграции складов, с одной

стороны, позволяет оперативно, по мере

приходования номенклатуры, синхрони;

зировать состояние складов 1С и

TechnologiCS, а с другой – позволяет

производить выдачу материалов/инстру;

мента по требованию (при запуске про;

изводства), приходовать готовую про;

дукцию, фиксировать брак в интегриро;

ванной системе.

Для отражения текущего состояния

деятельности предприятия (выполнения

заказов, незавершенного производства,

фактически выработанной трудоемкос;

ти, показателей качества и пр.) в точке 5

происходит передача необходимых для

1С данных по фактической поопераци;

онной сдаче продукции.

Такой подход позволил: 

� создать единую нормативную базу;

� исключить двойной ввод данных;

� оперативно получать данные о теку;

щем состоянии производства как по

отдельным заказам, так и в целом, в

количественном и суммовом выраже;

нии; 

� обеспечить оперативное и объектив;

ное информирование руководства о

текущей деятельности предприятия

для принятия решений.
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Ведение проекта
Успех любого проекта зависит от

тщательного планирования, четкого

представления об ожидае;

мых результатах и учета рис;

ков. Одним из основных

факторов, который, как пра;

вило, серьезно влияет на ус;

пех внедрения любых проек;

тов в функционирующий ор;

ганизм предприятия, являет;

ся готовность коллектива на

всех уровнях его иерархии

поддержать проект и актив;

но участвовать в его реализа;

ции. В нашем случае для

обеспечения требуемого ре;

зультата были созданы две

организационные структуры: "Управля;

ющий комитет" и "Проектная группа".

В состав первой, осуществляющей

стратегическое руководство проектом,

вошли руководители предприятия и ме;

неджеры проекта от ЗАО "ВолгАэро" и

CSoft Ярославль (www.csoft.yaroslavl.ru),

вторую составили ключевые пользова;

тели заказчика по направлениям внед;

рения системы (главный технолог, ме;

неджер по управлению производством,

бухгалтер, менеджер по качеству, адми;

нистратор системы), а также консуль;

танты и программисты исполнителя. 

Для внедрения интегрированного

решения проектной группе потребова;

лось создать набор документов, регла;

ментирующих саму процедуру ведения

проекта, а также описывающих его це;

ли, границы и поддерживаемые процес;

сы, набор форм отчетов, получаемых

посредством системы, алгоритмы и ин;

терфейсы взаимодействия между двумя

системами. Все работы выполнялись по

утвержденному плану проекта и кон;

тролировались на основе заранее опре;

деленных контрольных точек (вех). При

закрытии каждого этапа проекта прово;

дилось тестирование системы на функ;

циональность. 

КИС "ВолгАэро" уже находится в

промышленной эксплуатации, но со;

вершенству нет предела: предприятие

активно развивается, а значит должна

развиваться и его информационная сис;

тема. Подготовка технического задания

на продолжение работ по совершенст;

вованию КИС "ВолгАэро" ведется уже

сегодня.

Павел Бехер
ЗАО "ВолгАэро"

E#mail: Pavel.Bekher@volgaero.ru

Андрей Травин
CSoft Ярославль

E#mail: Travin@csoft.yaroslavl.ru
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