
В
самом конце весны 2007 года в

Москве прошла специализиро�

ванная конференция, посвя�

щенная применению системы

TechnologiCS для задач планирования и

управления производством. На ней впер�

вые была "вживую" продемонстрирована

новая, уже пятая версия программы и до�

статочно подробно рассмотрены приме�

ры решения практических задач, типич�

ных для многих производственных пред�

приятий:

� Расчет производственной программы

исходя из плана выпуска продукции,

остатков готовых деталей и узлов, не�

завершенного производства. Расчет

потребности производства в материа�

лах и комплектующих.

� Применение системы в производст�

венно�диспетчерских службах и не�

посредственно в цехах, движение де�

талей и узлов в производстве (плани�

рование работ в цехе, выдача зада�

ний, контроль выполнения работ, ме�

тодология работы с системой и с бу�

мажной сопроводительной докумен�

тацией, использование штрих�коди�

рования, оформление сдачи деталей в

цехе и передачи в следующий по мар�

шруту цех). Контроль прохождения

партии деталей. Комплектация сбо�

рочного производства.

� Контроль хода производства, визуа�

лизация плановых и фактических по�

казателей в различных вариантах.

� Учет использования дорогостоящего

инструмента (номерной учет и элек�

тронная картотека инструмента и ос�

настки, выдача и прием инструмента

в кладовой, контроль использования

инструмента в производстве, статис�

тика использования и текущая нара�

ботка каждой единицы инструмента).

� Конфигурирование продукции на за�

каз (автоматическая генерация соста�

ва конкретного экземпляра (партии)

изделия по требованиям заказчика с

учетом возможных исполнений, ва�

риантов комплектации изделия и

входящих компонентов).

� Расчет плановой себестоимости про�

дукции (заказов).

Все эти примеры, иллюстрирующие

возможности использования системы в

ПДО, цехах и других подразделениях, во�

шли в демонстрационную базу данных

TechnologiCS начиная с версии 5.0.2. 

Этой публикацией мы хотим начать

небольшую серию, посвященную описа�

нию некоторых интересных, с нашей

точки зрения, возможностей и примеров

настройки программного обеспечения –

из тех, что были продемонстрированы на

конференции. В первой статье остано�

вимся чуть более подробно на задачах

расчета и корректировки производствен�

ной программы.

Возможностям системы TechnologiCS

в области конструкторско�технологичес�

кой подготовки, в том числе с точки зре�

ния информационного обеспечения по�

следующих процессов планирования и

управления производством, уже посвя�

щено множество материалов, поэтому

сейчас на этой стадии мы останавливать�

ся не будем1. Предположим, что основ�

ные этапы подготовки производства уже

пройдены. Таким образом, в качестве

стартовой точки мы имеем, с одной сто�

роны, исходные данные от планово�эко�

номической службы (маркетинга), то

есть перечень и количество изделий в со�

ответствии с планом выпуска готовой

продукции (имеющимися заказами), с

другой – базу данных TechnologiCS, со�

держащую спецификации самих изделий

и входящих узлов, а также техпроцессы.

Казалось бы, располагая подобной ин�

формацией, да еще и в хорошо структу�

рированном электронном виде, соста�

вить производственную программу не

так уж сложно. На первый взгляд, доста�

точно разузловать сразу все изделия с

учетом требуемого их количества, ис�

ключить из полученного списка покуп�

ные – и вот вам номенклатурный план

производства (полный перечень всех из�

готавливаемых компонентов, включая

входящие на всех уровнях). А если еще на

основании данных из техпроцессов по�

лученный список деталей и узлов "рас�

пределить" по цехам, то вроде бы как по�

лучается, что готов и производственный

план для цехов. 

Такой метод сам по себе неплох, но в

реальной жизни подходит, например, для

оценки суммарной потребности (обеспе�

ченности) в материальных ресурсах на бу�

дущий период, укрупненного планирова�

ния загрузки производственных мощнос�

тей и т.п., то есть для предварительного

или укрупненного планирования. Фор�

мирование же непосредственно планов

цехов методом простого разузлования из�

делий с суммированием количества вхо�

дящих компонентов в подавляющем

большинстве случаев приведет к не са�

мым оптимальным (если не сказать очень

далеким от оптимальных), с точки зрения

производственников, результатам. 
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1Описания, статьи, демонстрационные ролики и другие информационные материалы, посвященные применению ПО TechnologiCS
для задач конструкторско0технологической подготовки производства, можно найти на официальном сайте продукта: 
www.technologics.ru.



Если речь идет не об опытном или

сугубо единичном производстве, то ка�

ким бы позаказным и клиенто�ориенти�

рованным оно ни было, даже если каж�

дое следующее изделие хоть в чем�то, но

отличается от предыдущего, оно все рав�

но включает в себя хотя бы некоторое

количество типовых компонентов. Аб�

солютно новую, уникальную продукцию

изготавливают под каждый новый заказ

лишь очень немногие предприятия.

Большинство заводов все�таки в том или

ином виде выпускают одни и те же изде�

лия, их варианты и модификации в пре�

делах освоенного модельного ряда. И

даже совсем новые модели вряд ли на

все 100% состоят из новых, оригиналь�

ных деталей. В подавляющем большин�

стве случаев последние являются даль�

нейшим развитием или модернизацией

ранее выпускавшейся продукции, а зна�

чит содержат (хотя бы частично) детали

и узлы, заимствованные из ранее осво�

енных изделий. Таким образом, почти

на любом предприятии существуют,

можно так сказать, детали "общей при�

меняемости", которые идут во множест�

во различных изделий и заказов. Учиты�

вая этот факт, а также технологические

особенности изготовления (например,

длительность цикла), во многих случаях

для сокращения производственного

цикла имеет смысл создавать (в разум�

ных пределах) заделы наиболее "ходо�

вых" компонентов. В то же время далеко

не все предприятия имеют гарантиро�

ванный стабильный пакет заказов на

длительное время вперед, которого было

бы достаточно, чтобы заранее точно

спланировать производственный про�

цесс на несколько месяцев. Многие вы�

нуждены подстраиваться под заказчика

и работать что называется "с колес", хотя

в целом так или иначе заказы есть посто�

янно. Как следствие, внешняя ситуация

постоянно меняется, возникает множе�

ство не зависящих от предприятия и сла�

бо предсказуемых факторов, результа�

том воздействия которых являются по�

стоянные изменения текущего произ�

водственного плана. Например, какие�

то уже запущенные заказы по разным

причинам приостанавливаются или от�

меняются совсем. Соответственно, об�

разуются излишки деталей и узлов, как

уже изготовленных к этому моменту, так

и находящихся в незавершенном произ�

водстве. Или наоборот – внезапно появ�

ляются новые срочные заказы, что вы�

зывает дефицит определенных позиций.

Таким образом, получается, что про�

изводственный процесс в целом непре�

рывен, но для обеспечения максималь�

ной, с экономической точки зрения, его

эффективности реальный план цехов

постоянно корректируется в зависимос�

ти от текущей ситуации и ближайших

прогнозов. Если с учетом этого рассмат�

ривать момент поступления нового за�

каза, то получается, что возникновение

потребности изготовить под этот заказ

заданное количество определенной но�

менклатуры изделий совсем не означает

необходимости планировать выпуск

всех деталей и узлов в соответствии с

конструкторскими спецификациями

данных изделий. Сначала нужно оце�

нить текущую ситуацию: имеющиеся за�

пасы, уже существующие потребности,

состояние незавершенного производст�

ва – после чего рассчитать, какие кор�

ректировки потребуется внести в произ�

водственную программу, чтобы обеспе�

чить выполнение и уже запущенных, и

вновь поступивших заказов. Ну а затем

соответственно дополнить/изменить

план производства.

Рассмотрим возможность примене�

ния системы TechnologiCS для инфор�

мационной поддержки именно такой

модели работы.

Возьмем в демонстрационной базе

данных TechnologiCS изделие "Гидроци�

линдр" (рис. 1), на примере которого

рассматривались основные задачи под�

готовки производства. Оформим в сис�

теме заказ на изготовление двух партий

соответствующей продукции (рис. 2).

Производственные спецификации

(то есть производственный состав для

планирования и контроля производства

соответствующих партий гидроцилинд�

ров) формируются системой в автомати�

зированном режиме на основании кон�

структорских спецификаций и заданных

условий (связанных с применяемой ме�

тодикой планирования) и, конечно, мо�

гут корректироваться. Последнее необ�

ходимо, когда состав конкретной партии

(экземпляра) изделий отличается от дей�

ствующих конструкторских специфика�

ций, но это никак не связано с конст�

рукторскими изменениями. Например,

использование допустимых замен, до�

полнительная (не связанная с измене�

нием конструкции) комплектация по

программное обеспечение
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Рис. 1. Информация об изделии в базе данных TechnologiCS

Рис. 2. Оформление заказа



пожеланиям конкретного заказчика и,

наконец, срочные корректировки, дей�

ствующие только в рамках конкретного

заказа, по согласованию с соответствую�

щими руководителями конструкторских,

технологических и производственных

служб. Более подробные материалы о ра�

боте с производственными специфика�

циями можно найти на сайте www.techno

logics.ru.

Итак, в системе зарегистрирован но�

вый заказ и сформированы производст�

венные спецификации изготавливаемых

для него изделий. Это не единственный

заказ. Кроме него, естественно, есть и

другие: и уже находящиеся в производст�

ве, и только запланированные. Поэтому,

как уже говорилось выше, если данный

заказ планируется включить в производ�

ственную программу, следующим шагом

нужно выполнить ее перерасчет, – то

есть оценить, какие требуются корректи�

ровки и возможно ли их внести в планы

подразделений. Базовая конфигурация

TechnologiCS имеет все функциональные

возможности для получения необходи�

мой информации:

� она позволяет одновременно рабо�

тать с множеством заказов (произ�

водственных спецификаций) для вы�

полнения различных расчетов;

� в соответствии с составом и применя�

емыми технологиями для каждой

производственной спецификации ав�

томатически рассчитывается потреб�

ность в необходимых для ее изготов�

ления ресурсах, в том числе материа�

лах, деталях и комплектующих для

сборки. Причем для запущенных в

производство заказов эта потреб�

ность пересчитывается по мере вы�

полнения плана – с учетом уже изго�

товленных деталей и узлов;

� из подсистемы складского учета до�

ступна информация о текущих остат�

ках соответствующих материалов, де�

талей, узлов и комплектующих в раз�

личных подразделениях предприя�

тия, об имеющихся на них заявках,

запросах и других документах;

� по находящимся в производстве зака�

зам доступна информация о номенк�

латуре и количестве запланирован�

ных и изготовленных на текущий мо�

мент деталей и узлов.

В режиме работы со списком произ�

водственных спецификаций, используя

стандартную функцию Фильтр, выбира�

ем все производственные специфика�

ции, относящиеся к заказам, – как уже

запущенным в производство (но еще не

законченным), так и только планируе�

мым (включая в том числе и только что

созданный заказ на две партии гидроци�

линдров). Используем входящий в состав

стандартной версии TechnologiCS скрип�

товый модуль Перерасчет производствен�

ной программы. 

Результат выполнения этой функции

показан на рис. 3.

Рассмотрим подробнее представлен�

ную на экране информацию. Список но�

менклатуры в левой части окна – это по�

зиции производственной программы,

которые по результатам вычисления оп�

ределены как дефицитные. То есть их те�

кущий остаток и ожидаемые поступле�

ния из незавершенного производства

меньше, чем потребности для выполне�

ния оставшейся части заказов – уже из�

готавливаемых и вновь включенных в

план. Далее пройдемся по содержанию

соответствующих колонок:

� Дефицит – расчетное недостающее

количество соответствующей пози�

ции.

� Потребность – суммарное количество

соответствующих деталей или узлов,

требуемое для изготовления остав�

шейся части продукции по заказам,

уже находящимся в производстве, и

по вновь планируемым заказам.

� Расчетный остаток – количество гото�

вых деталей или узлов, которые счита�

ется возможным использовать для из�

готовления запланированной продук�

ции. Расчетный остаток может быть

меньше реального и даже отрицатель�

ным, поскольку, например, некоторое

количество числящихся на складах де�

талей может быть изготовлено как зап�

части (позиции, которые не только ис�

пользуются в изделиях, но и сами по

себе могут являться товарной продук�

цией), но пока еще не отгружено за�

казчику. Кроме того, часть имеющихся

деталей может быть зарезервирована

и/или для них может быть назначен

неснижаемый остаток. Соответствую�

щая информация отображается в трех

крайних колонках правой части окна

(реальный остаток, зарезервированное

(затребованное) количество, количе�

ство под внешние заказы).

� НЗП – количество соответствующих

деталей и узлов, находящихся в дан�

ный момент в незавершенном произ�

водстве.

� Страховой коэффициент – поправоч�

ный коэффициент, используемый

при расчете плана производства.

Смысл данного коэффициента прост.

Он отражает, сколько деталей нужно

запустить в производство, чтобы на

выходе получить желаемое количест�

во с учетом плановых потерь на брак,

на разрушающий контроль и т.п. То

есть заданный для детали ГЦО2�

80х50.01.002 Проушина K=1,04 озна�

чает, что в среднем для того чтобы по�

лучить 100 годных проушин нужно

запускать в производство 104 штуки.

Поскольку мы продолжаем работать с

единой базой данных TechnologiCS, то

при наличии соответствующих прав

пользователю полностью доступна вся

имеющаяся в системе информация о де�

талях и узлах, в том числе конструктор�

ско�технологическая. 

Это означает, например, что при же�

лании можно прямо в окне расчета дефи�

цита выбрать интересующую деталь и тут

же получить о ней всю необходимую тех�

ническую информацию (рис. 4):

� трехмерную модель, чертеж и любые

другие связанные документы;

� электронную карточку детали с ее

размерами, характеристиками и т.п.;

� данные о применяемости в узлах и

изделиях;

� технологический процесс, где в свою

очередь указаны материал, размеры и

вес заготовки, норма расхода, марш�

рут обработки, вся информация о вы�

полняемых технологических опера�

циях, трудоемкость, используемое

оборудование, инструмент, приспо�

собления и т.д.
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Рис. 3. Расчет дефицита



Используя специальную команду,

можно посмотреть, для изготовления

каких производственных спецификаций

и выполнения каких заказов необходима

позиция, узнать число дополнительно

требующихся деталей (рис. 5). Можно

сразу открыть соответствующие произ�

водственные спецификации для получе�

ния более детальной информации.

Таким образом, мы видим (рис. 3),

что при включении в план созданного

нами заказа на две партии гидроцилинд�

ров (если учесть уже имеющиеся в под�

разделениях остатки деталей и узлов,

потребности в них, а также незавершен�

ное производство и прочие вышеуказан�

ные факторы) возникает дефицит. Что

вполне логично, если на нашем пред�

приятии нет свободно лежащих больших

запасов готовых деталей. Перечень не�

обходимых ДСЕ и их количество также

видны на рис. 3. То есть если мы все же

хотим изготовить и уже запланирован�

ное, и новый заказ, необходимо либо до�

запустить недостающие детали и узлы,

либо просто скорректировать их количе�

ство в производственной программе (ес�

ли они уже есть в плане). Для обоих слу�

чаев предусмотрены специализирован�

ные команды. В первом (создание новых

производственных заказов на недостаю�

щие позиции) достаточно выделить ин�

тересующие детали в списке (рис. 3), по�

сле чего будет автоматически создана

новая производственная спецификация,

сформировано ее содержание, рассчита�

ны предлагаемые даты запуска и выпус�

ка соответствующих ДСЕ. При этом ко�

личество деталей, включаемых в новый

производственный заказ, определяется

по умолчанию из расчетного дефицита и

значений страховых коэффициентов.

Макрос для калькуляции рекомендуе�

мых дат запуска и выпуска использует в

качестве исходных данных количество

изготавливаемых деталей, их уровень

вложенности (при планировании изго�

товления в составе сборочной единицы),

трудоемкость операций по технологиче�

скому процессу, усредненное время пе�

редачи деталей между задействованны�

ми цехами и участками, коэффициенты

интенсивности работы подразделений и

календарь. При желании пользователи

могут встроить в TechnologiCS и исполь�

зовать любой собственный алгоритм

расчета рекомендуемых дат запуска/вы�

пуска деталей.
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Рис. 4. Прямо из режима расчета дефицита можно получить исчерпывающую техническую информацию о детали

Рис. 5. Информация о том, для выполнения каких заказов требуется деталь



В каких�то случаях можно и не созда�

вать новых производственных заказов, а

просто скорректировать количество де�

талей в уже существующих. Для этого по

интересующей позиции можно открыть

список производственных специфика�

ций (заказов), в рамках которых данная

деталь изготавливается (рис. 6). Здесь же

есть информация о запланированных да�

тах начала и окончания изготовления,

заказчике, состоянии соответствующей

производственной спецификации (в раз�

работке, в производстве и т.п.). Далее по�

надобится только выбрать корректируе�

мый производственный заказ и по ко�

манде в него автоматически будет добав�

лено недостающее количество деталей –

в соответствии с рассчитанным дефици�

том и значением страхового коэффици�

ента.

Таким образом, при появлении но�

вых заказов специалист производствен�

но�диспетчерской службы запускает пе�

рерасчет производственной программы и

получает исчерпывающую информацию

для принятия управленческих решений,

включая перечень дефицитных позиций,

расчетное недостающее количество, а

также различные производственные и

технические данные. Тут же, используя

специально предусмотренные для этого

средства, он может ликвидировать воз�

никший дефицит, корректируя произ�

водственную программу (увеличить ко�

личество деталей в текущем плане, сфор�

мировать новые заказы). А если при этом

действия такого специалиста четко алго�

ритмизированы (что теоретически воз�

можно, но с учетом условий конкретного

производства), то часть этой работы

можно и вовсе возложить на программу

(создать пользовательский скрипт).

Полученный в результате откоррек�

тированный список производственных

спецификаций и будет являться обнов�

ленным общим планом производства.

Если при этом не рассчитывать рекомен�

дуемые даты запуска и выпуска деталей и

узлов, то итогом будет полный номенк�

латурный план производства с точнос�

тью до конкретных деталей и автомати�

ческой разбивкой по участвующим в из�

готовлении цехам и участкам. Расчет дат

позволяет построить календарный план�

график производства. Точность его зави�

сит от применяемой методики расчета,

которую, как уже говорилось, возможно

корректировать.

Если также учесть, что, помимо все�

го прочего, в TechnologiCS предусмотре�

ны специальные функции для работы с

информацией об имеющемся оборудо�

вании (станки (линии), их расположе�

ние по цехам/участкам, серийные номе�

ра, график работы, график обслужива�

ния и т.д.), то при работе с производст�
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Рис. 6. Информация о том, в каких производственных заказах изготавливается деталь

Рис. 7. График загрузки оборудования

Рис. 8. Расчетный график объема работ (механическая обработка и сборка)



венным планом можно получить дан�

ные о возможном фонде работы обору�

дования в интересующий период вре�

мени с учетом планирующихся ремон�

тов и других мероприятий.

Располагая этой информацией, а

также календарным планом производст�

ва, можно "наложить" запланированные

работы на имеющиеся мощности и оце�

нить плановую (расчетную) загрузку

оборудования. А результат представить в

виде отчета на бумаге или графика на эк�

ране – например, как показано на рис. 7.

В верхней половине окна выводится

график изготовления на интересующий

период. Временная шкала расположена

по горизонтали, одно деление соответст�

вует одному дню.

На графике можно отображать из�

готавливаемые производственные спе�

цификации (как это сделано на рис. 7),

выполняемые заказы или отдельные

интересующие детали и узлы. В ни�

жней половине окна выводится в виде

графика расчетная загрузка в соответ�

ствующем временном периоде. Вре�

менная шкала соответствует верхнему

графику, по вертикали откладывается

значение в часах. Загрузку чего отобра�

жать – пользователь выбирает сам.

Можно вывести полный объем всех ра�

бот по цеху или участку, график для от�

дельного вида работ (механообработка,

сборка, сварка, испытания и т.п.), за�

грузку определенной группы или моде�

ли оборудования в разрезе как пред�

приятия в целом, так и цеха или участ�

ка. Например, на рис. 7 показан график

расчетной загрузки станков модели

16Б04А в период с 10 мая по 15 июня

2007 г. Оранжевым цветом выведен рас�

четный объем работ, голубым – макси�

мально возможный фонд работы в этот

же временной промежуток. Рис. 8

представляет расчетный график обще�

го объема работ по механической обра�

ботке и сборке на период с 20 мая по 

15 июня 2007 г.

В заключение хотелось бы отметить

еще одну интересную возможность

применения расчета дефицита. Поми�

мо использования по прямому назна�

чению, то есть при определении переч�

ня и количества недостающих позиций

и корректировке производственной

программы, этот модуль можно приме�

нять и для контроля. С одной стороны,

контролируется корректность выбран�

ных настроек программы, а с другой –

осуществляется проверка того, на�

сколько отлажены бизнес�процессы

учета основных показателей производ�

ства с использованием информацион�

ной системы (TechnologiCS). Суть в

том, что если соблюдаются следующие

условия:

� поправочные (страховые) коэффи�

циенты выбраны правильно и соот�

ветствуют действительности, то есть

не завышены и не занижены;

� информация о выполнении работ в

цехах, сдаче готовых деталей и узлов,

выдаче комплектации на сборку,

списании материалов и комплектую�

щих и т.д. вносится в систему в пол�

ном объеме, своевременно и без зна�

чительного количества ошибок,

то практически в любой момент (за ис�

ключением того, когда появляются но�

вые заказы и, естественно, возникает де�

фицит) расчетное значение дефицита по

всем позициям должно неизменно оста�

ваться в районе нуля. Цифры в других

колонках со временем будут меняться.

По мере изготовления деталей их коли�

чество в незавершенном производстве

уменьшается, но с учетом поступления

из производства готовых ДСЕ увеличи�

вается расчетный остаток. Детали выда�

ются из кладовых на сборочные участки,

и расчетный остаток уменьшается, но

соответственно сокращается и потреб�

ность – по мере сборки из этих деталей

готовых узлов и изделий. Таким обра�

зом, расчетное количество недостающих

деталей (дефицит) в течение всего этого

процесса меняться не должно (если не

появляются новые заказы). В результате,

если вы, запуская с некоторой перио�

дичностью перерасчет производствен�

ной программы, видите постоянные из�

менения значений дефицита, это может

служить сигналом о необходимости про�

верки. Если значение дефицита посто�

янно уменьшается, становится отрица�

тельным и продолжает при этом расти

по модулю (со знаком минус), это с

большой вероятностью означает, что

страховой коэффициент для данной по�

зиции завышен и постепенно образуют�

ся невостребованные остатки. Если де�

фицит растет, это в равной мере может

означать как неверно заданное значение

страхового коэффициента (слишком ма�

ленькое), так и недостоверность вноси�

мой в систему информации. Если же

значение меняется постоянно и непред�

сказуемо, принимая то положительные,

то отрицательные значения, это скорее

всего свидетельствует о том, что в доста�

точной степени еще не отработаны сами

бизнес�процессы работы в производстве

с использованием программного обес�

печения. Данные вносятся несвоевре�

менно и/или недостаточно достоверны.

Мы затронули вопросы расчета и

корректировки производственной про�

граммы и визуализации расчетной за�

грузки производственных мощностей. В

следующих публикациях планируется

рассмотреть такие задачи, как обеспече�

ние производственных подразделений

необходимыми для выполнения плана

материалами и комплектующими (фор�

мирование лимитно�заборных карт и

требований, работа с ними, отпуск мате�

риалов со складов, списание в производ�

ство), контроль движения и расходова�

ния ресурсов, применение штрих�коди�

рования в оперативном управлении и

складском учете. Если тематика статьи

вас заинтересовала, то на специализиро�

ванном сайте www.technologics.ru вы все�

гда найдете дополнительную информа�

цию о TechnologiCS. Там же можно за�

дать свои вопросы непосредственно раз�

работчикам системы.

Константин Чилингаров
Тел.: (495) 642
6848

E
mail: chilingarov@csoft.ru
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НОВОСТЬ
Выпущен новый диск "Система
TechnologiCS. Ознакомительные
материалы"

На сегодня это самая полная коллекция

описаний, статей, видеороликов и других

материалов, позволяющих как быстро полу�

чить общую информацию о программном

продукте, так и детально рассмотреть во�

просы его применения в интересующих об�

ластях.

Помимо статей и демонстрационных ро�

ликов, на диске размещен новый мульти�

медийный сборник "Примеры докумен�

тов". Он включает в себя распечатанные из

TechnologiCS спецификации, комплекты

технологической документации, ведомос�

ти, лимитно�заборные карты, наряды, на�

кладные и другие документы. Здесь же со�

брана краткая информация о предназначе�

нии нестандартизованных документов и

принципах работы с ними с использовани�

ем инструментов программы. Все приве�

денные формы документов проиллюстри�

рованы специальными видеороликами, де�

монстрирующими (на примере базы дан�

ных демонстрационной версии) порядок

формирования и вывода соответствующего

отчета.

На диске вы также найдете "калькулятор"

для расчета полной стоимости комплекта

поставки программного обеспечения на

нужное количество рабочих мест, систем�

ные требования и координаты разработчи�

ков программы.

Диск "Система TechnologiCS. Ознакоми�

тельные материалы" распространяется бес�

платно – для его получения достаточно за�

полнить специальную форму на сайте

www.technologics.ru (www.technologics.ru/

demo/text_25248.html). Доставка осуществ�

ляется почтой без какой�либо дополнитель�

ной оплаты. Возможна загрузка из Интер�

нета.




