
Э
ту публикацию можно рассмат�

ривать как продолжение недав�

но вышедшей статьи1, посвя�

щенной применению системы

TechnologiCS в производстве. Тогда ос�

новное внимание уделялось вопросам

расчета и корректировки производствен�

ной программы, то есть задаче формиро�

вания набора производственных заказов,

подразумевающих изготовление деталей

и сборочных единиц в таком количестве,

чтобы с учетом текущих остатков на

складах, незавершенного производства и

других факторов в конечном итоге полу�

чить к нужному сроку необходимое ко�

личество готовой продукции (изделий,

запасных частей и т.д.). Теперь коснемся

некоторых аспектов работы с програм�

мой на последующих этапах – непосред�

ственно при изготовлении запланиро�

ванных компонентов в цехах.

Итак, в качестве исходной точки мы

имеем уже сформированный набор произ�

водственных заказов. В терминологии

TechnologiCS это означает набор подготов�

ленных производственных специфика�

ций, содержащих перечень изготавливае�

мых компонентов, количество, рекомен�

дуемые даты начала и окончания изготов�

ления, технологические процессы (рис. 1).

На основании этой информации уже

можно автоматически получить для каж�

дого задействованного цеха или участка

план на нужный временной период (на�

пример, месяц), который будет содер�

жать перечень всех позиций, изготавли�

ваемых (обрабатываемых, собираемых)

данным подразделением, количество,

технологические операции, которые

нужно выполнить, трудоемкость и про�

чую техническую информацию. Но для

реального производства этого, конечно,

еще недостаточно. Как минимум, для на�

чала нужно еще обеспечить цеха необхо�

димыми для изготовления материалами

и комплектующими. На многих, если не

сказать на большинстве предприятий для

организации этого процесса используют

так называемые лимитные или лимитно�

заборные карты (ЛЗК). 

Лимитно
заборные карты, выдача
материалов цехам

ЛЗК представляет собой документ,

определяющий, какие материалы и/или

комплектующие и в каком количестве

цех имеет право получить на складе для

выполнения запланированных произ�

водственных заказов. При этом совсем

не обязательно, что все перечисленные

материалы выдаются единовременно.

Обычно "лимитка" ограничивает общую

номенклатуру и количество ресурсов,

которые цех может получить в соответст�

вии с планом и действующими нормати�

вами. В зависимости от принятого на

предприятии способа учета выданные

материалы или просто сразу списывают�

ся на производство, или числятся за це�

хом и списываются впоследствии, по ме�

ре изготовления продукции.

Поскольку в данном случае сам про�

цесс вполне логичен и понятен, то при

использовании автоматизированной си�

стемы нет большого смысла изобретать

какую�то принципиально новую методо�

логию. Можно просто несколько усовер�

шенствовать общепринятую схему.

При работе с производственными

спецификациями в TechnologiCS имеет�

ся специальный режим, который назы�

вается Свод по ресурсам. В нем для вы�

бранных производственных заказов на

основании спецификаций и технологи�

ческих процессов изготавливаемой но�

менклатуры автоматически рассчитыва�

ется суммарная нормативная потреб�

ность в основных и вспомогательных ма�

териалах, а также комплектующих для

сборки (рис. 2). С помощью несложного

макроса (дополнительной функции, ко�

торую может добавлять в систему поль�

зователь) нужно только сгруппировать

уже готовые данные в лимитно�заборные
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Рис. 1. Производственные спецификации

1К. Чилингаров. "Расчет и корректировка производственной программы с использованием системы TechnologiCS" (CADmaster,
№5/2007, с. 44349). Также эту статью и другие материалы, посвященные системе TechnologiCS, можно найти на
специализированном сайте www.technologics.ru.



карты. Полностью работоспособный

пример такой функции реализован в де�

монстрационной базе данных Techno�

logiCS начиная с версии 5.0.2. 

Макрос Сформировать ЛЗК запуска�

ется из режима Свод по ресурсам (рис. 2)

и работает следующим образом. Для вы�

бранных производственных заказов

(ПСп) автоматически создаются лимит�

но�заборные карты. Если в изготовле�

нии участвуют несколько цехов, то про�

грамма может формировать лимитно�за�

борные карты для каждого из них и от�

дельно несколько карт для одного цеха –

в случае, когда он получает ресурсы на

разных складах (например, отдельную

ЛЗК на детали собственного изготовле�

ния и ЛЗК на покупные изделия для

сборочного цеха). 

Предусмотрен и случай повторного

запуска функции формирования ЛЗК.

Такая необходимость может возникнуть,

например, в случае внесения изменений

в уже запущенный производственный

заказ. При этом проверяется соответст�

вие текущей расчетной потребности в

материалах и содержимого ранее сфор�

мированной ЛЗК. Обнаружив различия,

программа выдает информацию о них и

запрашивает согласие пользователя на

изменение карты. Если состояние соот�

ветствующего документа (ЛЗК) не допу�

скает его редактирования, то создается

новая, дополнительная лимитно�забор�

ная карта, где указывается недостающее

количество материалов в соответствии с

последними изменениями в заказе.

Полученные ЛЗК сохраняются в базе

данных как электронные документы

подсистемы складского учета – для по�

следующей работы с ними в программе.

В TechnologiCS такие документы назы�

ваются расчетными. Кроме того, удобно

использовать и бумажный аналог элек�

тронного документа (рис. 3). 

При формировании каждой лимит�

но�заборной карты ей автоматически

присваивается штрих�код, который в

дальнейшем используется для автомати�

зированной обработки ЛЗК. Если рабо�

чие места на сладе и в кладовой цеха ос�

нащены компьютерами, подключенны�

ми к общезаводской сети, то дальней�

ший процесс может выглядеть, к приме�

ру, так. Представитель цеха, направляясь

для получения материалов на склад,

предъявляет распечатанную из Techno�

logiCS карту кладовщику. Последнему

достаточно считать с нее сканером

штрих�код, расположенный в углу доку�

мента, и электронный аналог соответст�

вующей "лимитки" сразу откроется на

экране его монитора (рис. 4).

Кладовщик выделяет в списке те по�

зиции, которые он выдает в текущий мо�

мент, и использует специальную команду

программное обеспечение
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Рис. 2. Расчетная потребность в материалах для изготовления

Рис. 3. Лимитно'заборная карта

Рис. 4. Переход в режим работы с нужной электронной ЛЗК осуществляется простым считыванием
штрих'кода



TechnologiCS Сформировать учетный до�

кумент на основании расчетного. По этой

команде автоматически создается и за�

полняется связанный с ЛЗК расходный

документ (накладная) на выдачу цеху со�

ответствующих материалов со склада.

Остается только указать реально вы�

даваемое количество (по умолчанию

подставляется количество, указанное в

ЛЗК). Выбрать учетные (складские) кар�

точки, с которых производится списа�

ние, можно вручную или автоматически

(например, используя метод FIFO или

LIFO). Следует отметить, что в системе

предусмотрена развитая поддержка пар�

тионного (и номерного) учета товарно�

материальных ценностей, что позволяет

при изготовлении продукции макси�

мально точно отслеживать перемещение

и использование различных ресурсов с

учетом их принадлежности к конкретной

партии со своими уникальными свойст�

вами, ценой, документами (сертифика�

тами и т.п.). 

Поскольку, как уже сказано, цех мо�

жет получать по одной лимитной карте

материалы и/или комплектующие не

единовременно, а в несколько этапов,

то и вышеописанная процедура оформ�

ления выдачи в учетной системе может

повторяться соответствующее число

раз. Работая с электронной ЛЗК, поль�

зователь видит на экране своего ком�

пьютера полную информацию обо всех

ранее произведенных на ее основании

учетных операциях (выдачи, возвраты

и т.п.). 

При поступлении выданных материа�

лов в цех соответствующий работник

(кладовщик цеха) аналогичным образом,

считывая штрих�код, открывает элек�

тронную ЛЗК и на закладке Учетные до�

кументы сразу же видит выписанную

складом расходную накладную. На ее ос�

новании с помощью специального мак�

роса одним нажатием клавиши оформля�

ется поступление соответствующих мате�

риалов в цеховую кладовую. Естественно,

с сохранением всей информации о цене,

свойствах поступившей партии и т.д.

Как видно из приведенного описания,

предлагаемая процедура оформления вы�

дачи и прихода материалов с использова�

нием подсистемы TechnologiCS Складской

учет предельно проста и после неболь�

шой тренировки вполне по силам даже

человеку, далекому от повседневного ис�

пользования компьютера. Все действия

максимально автоматизированы. Ника�

ких кодов, шифров, обозначений и т.п.

вообще не надо вводить. Поиск нужного

документа подсистемы складского учета

производится автоматически по считан�

ному штрих�коду. Найденный документ

сразу открывается для работы с ним.

Большинство описанных действий сво�

дятся к вызову соответствующих макро�

сов, которым для еще большего упроще�

ния работы можно назначить "горячие"

клавиши. Необходимые сопровождаю�

щие процесс бумажные документы (ЛЗК,

накладные) заполняются программой ав�

томатически, остается их только распеча�

тать и подписать. 

Если взглянуть, как выглядит опи�

санная процедура со стороны заинтере�

сованного контролирующего лица, то

ответ может уместиться на одной иллюс�

трации (рис. 5).

Как видно из рисунка, открыт режим

Остатки, который позволяет, работая с

обычными справочниками Techno�

logiCS, контролировать текущее количе�

ство соответствующей номенклатуры в

подразделениях предприятия. 

В верхней части иллюстрации отра�

жена ситуация до выдачи материала "Тру�

ба 152*18 ГОСТ 8732�78 / В30ХГСА

ГОСТ 8731�87" заготовительному цеху, а в

нижней – после. В этом же режиме удоб�

но просматривать и различные данные,

связанные с историей поступления, дви�

жения, расходования, использования со�

ответствующих материалов, деталей и т.д.

Например, при наличии прав доступа

всегда можно посмотреть, когда, кому и

на основании чего выдавался материал,

ознакомиться со связанными документа�

ми и т.п.

Оперативный план, задания 
и сопроводительные документы

Теперь, возвращаясь к нашему приме�

ру, можно сказать, что цех имеет не толь�

ко выданный план, но и материальные

ресурсы, необходимые для его выполне�

ния (хотя бы частично). То есть теорети�

чески можно приступать к изготовлению

деталей или сборке продукции. При этом

очевидно, что никто не будет в первый же

день браться за выполнение всего месяч�

ного плана одновременно. В зависимости

от поставленных сроков по конкретным

позициям, наличия заготовок, загрузки

оборудования и работников, план посте�

пенно распределяется по неделям, дням,

часам, по участкам и рабочим местам. С

другой стороны, и составлять точное про�

изводственное расписание абсолютно

всех работ сразу на месяц вперед в боль�

шинстве случаев тоже не имеет особого

смысла. Как минимум, из�за того, что

очень многие предприятия сейчас рабо�

тают в условиях, при которых по объек�

тивным причинам планы цехов, как и вся

производственная программа, в течение

этого месяца корректируются, и не еди�

ножды. Нельзя исключать и существен�

ное влияние на реальный производствен�

ный график множества слабопредсказуе�

мых воздействий (задержка поставки за�

готовок или комплектующих, "человече�

ский фактор", непредвиденные работы –

например, по устранению брака и т.п.). В

силу этого детальный производственный

график с точностью до конкретных тех�

нологических операций обычно состав�

ляется не на весь месяц, а только на бли�

жайшее время, в течение которого гаран�

тирована обеспеченность всеми необхо�
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Рис. 5. Отражение выдачи материала цеху в учетной системе



димыми ресурсами и скорее всего не

произойдет никаких существенных из�

менений. Таким образом, можно сказать,

что в реальном производстве постоянно

сосуществуют несколько уровней дета�

лизации плана. На уровне ПДО – один,

на уровне ПРБ цеха – другой, на уровне

мастера – третий.

Рассмотрим, как в таком случае мо�

жет быть организована работа с приме�

нением единой информационной систе�

мы. Для решения основных задач "цехо�

вого уровня" в TechnologiCS предусмот�

рен специальный режим План производ�

ства. 

Каждый пользователь программы

имеет свой профиль, в котором указывает�

ся, с производственной информацией ка�

ких подразделений работает данный спе�

циалист. Например, если указать в про�

филе пользователя "Все участки цеха 8",

то при входе в режим План производства

на экране его компьютера будет отобра�

жаться не вся производственная про�

грамма, а только те детали, техпроцессы,

необходимые ресурсы, оперативный

план и фактически выполненные рабо�

ты, которые касаются цеха №8 (рис. 6).

Кроме того, при большом количест�

ве одновременно находящихся в произ�

водстве заказов профиль можно исполь�

зовать для включения/отключения ви�

димости заказов в зависимости от того, с

какими из них работа ведется в текущий

момент.

На закладке Номенклатура (рис. 6)

выводится общий план соответствующе�

го (заданного в профиле) цеха в номенк�

латуре, то есть полный перечень всех де�

талей и сборочных единиц, которые цех

(участок, несколько цехов) должен изго�

товить (обработать) в текущем времен�

ном периоде. Его состав формируется

системой автоматически на основании

производственных спецификаций.

Здесь же указываются рекомендуемые

рассчитанные и/или директивно задан�

ные даты начала и окончания изготовле�

ния по каждой позиции. На закладке

Техпроцесс для каждой позиции плана

"раскрывается" технологический про�

цесс (его часть, выполняемая в данном

подразделении): указываются все вы�

полняемые технологические операции,

оборудование, трудоемкость, необходи�

мая оснастка и другая технологическая

информация.

Закладка План изготовления (рис. 7)

предназначена для оперативного плани�

рования. На нее из общего плана работ

переносятся те технологические опера�

ции, выполнение которых планируется

(соответствующей службой или специа�

листом: ПРБ, "распред", мастер) на бли�

жайшее время. Здесь уже предусмотрена

возможность задать конкретное время на�

чала и окончания операции с точностью

до часов и минут, назначить станок (ин�

вентарный номер), на котором она будет

выполняться, распределить операции

между конкретными работниками и т.п.

Все эти действия можно выполнять как

вручную, так и программно, для чего в

TechnologiCS имеется полностью откры�

тый и документированный программный

интерфейс.

Теперь рассмотрим простой пример

взаимодействия различных служб и ра�

ботников цехов. Получив информацию

о поступлении заготовок, плановик цеха

включает в оперативный план работы по

изготовлению соответствующих дета�

программное обеспечение
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Рис. 6. Настраивая профиль пользователя, получаем из общего плана план одного цеха или участка

Рис. 7. Оперативный план содержит более детальную информацию

Рис. 8. Добавление работ в оперативный план



лей. Для этого он выбирает интересую�

щую партию деталей, а в технологичес�

ком процессе ее обработки – операцию,

начиная с которой работы следует вклю�

чить в оперативный план, и использует

функцию Включить в план изготовления

(рис. 8)2. 

Корректируя значения в появившем�

ся окне, можно запланировать как от�

дельную операцию (что характерно при

длинноцикловой обработке – например,

в тяжелом машиностроении), так и все

работы по изготовлению партии деталей,

откорректировать количество (с автома�

тическим пересчетом трудоемкости) и

другие параметры. На рис. 8 показан ва�

риант добавления в оперативный план

всех операций текущего цехо�захода – то

есть вплоть до передачи деталей в другой

цех/на другой участок. Каждой планиру�

емой операции автоматически присваи�

вается уникальный штрих�код.

Добавив в оперативный план обра�

ботку выбранной партии деталей, специ�

алист распечатывает для нее с помощью

программы сопроводительный документ

(рис. 9). 

Сопроводительная карта в таком виде

предназначена в основном для внутрице�

хового применения и значительно боль�

ше традиционных документов ориенти�

рована на автоматизированную обработ�

ку. Помимо номера чертежа, наименова�

ния, номера партии деталей, материала и

последовательности выполняемых опе�

раций, в документе представлена инфор�

мация как об уже запланированных, так

и сданных работах по каждой технологи�

ческой операции, включая соответству�

ющие штрих�коды.

На рабочее место карта поступает

вместе с партией соответствующих дета�

лей (заготовок). При этом ее можно рас�

сматривать и как задание на выполнение

конкретных технологических операций.

Однако если длительность этих опера�

ций невелика, то через каждый участок

или станок за день может проходить

множество таких заданий (партий дета�

лей). В таком случае удобно использо�

вать еще один документ: сменное задание

(рис. 10).

Сменное задание можно сформиро�

вать для рабочего места или группы стан�

ков, оно представляет собой список всех

запланированных работ на выбранный

пользователем день. Проводя простые

аналогии, можно сказать, что сопроводи�

тельная карта – это бумага, которая "ле�

жит в ящике с заготовками" и в которой

написано, что и когда с этими заготовка�

ми делать, а сменное задание – прикреп�

ленный на рабочем месте список, "какие

ящики сегодня брать".

На этом моменте ненадолго прервем�

ся, чтобы затронуть еще один нюанс, от�

носящийся к вопросу движения матери�

алов, деталей и узлов в производстве.

Учет на разных предприятиях и даже

в отдельных цехах одного завода, конеч�

но, может быть организован по�разному.

Однако достаточно редко где можно

встретить ситуацию, когда заготовки

сразу же попадают со склада или из пре�

дыдущего цеха прямо на рабочее место.

Обычно они поступают в кладовую отку�

да уже выдаются мастеру или рабочему с

записью в соответствующем журнале.

Бывает и так, что в конце смены в кладо�

вую сдают вообще все детали в том со�

стоянии, в каком они есть, чтобы утром

получить их обратно и продолжить рабо�

ту. Таким образом, не вдаваясь в тонко�

сти, отметим, что материалы и детали так

или иначе перемещаются через цеховые

кладовые. Теперь с учетом этого вернем�

ся к повествованию.

Требования, получение материалов
и деталей в кладовой цеха

Получается, что на текущий момент

мы уже имеем задание на выполнение

работ (рис. 9�10), осталось только полу�

чить в кладовой цеха сами детали или,

если это первая операция по технологи�

ческому процессу, – материал (заготов�

ки). 

Если речь идет о выдаче из кладовой

для обработки самой партии деталей, то

в принципе никаких дополнительных

документов для этого не нужно. Можно

обойтись той же сопроводительной кар�

той (рис. 9). Работник цеховой кладовой

при этом использует в TechnologiCS

функцию (макрос) Движение детали.

Этот простейший в обращении модуль

позволяет, применяя систему штрих�ко�

дирования, буквально несколькими на�

жатиями клавиши мыши выполнять все

наиболее частые действия: прием/выда�

чу ДСЕ работнику, прием по накладной,

передачу в следующий цех/на склад. На�

пример, чтобы по сопроводительной

карте выдать работнику соответствую�

щую партию деталей (отразить этот факт

в учетной системе), достаточно всего

лишь (рис. 11):

� запустить макрос Движение детали

(можно с помощью "горячей" клави�

ши);

� в поле Направление выбрать Передача

работнику;

� считать штрих�код с сопроводитель�

ной карты.
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Рис. 9. Сопроводительная карта партии деталей

Рис. 10. Сменное задание

2Работы, которые следует включить в оперативный план, не обязательно выбирать из общего списка вручную. Это может быть
сделано автоматически – например, с использованием штрих3кодов, указываемых в сопроводительных документах, если таковые
имеются. Соответствующие примеры будут рассмотрены ниже.



При этом все поля (обозначение и

наименование детали, количество, но�

мер партии, номер электронной учетной

карточки в системе складского учета

TechnologiCS) заполняются автоматиче�

ски. Чтобы указать, какому работнику

выдаются детали, достаточно считать с

заранее распечатанного списка (рис. 11)

штрих�код напротив соответствующей

фамилии. По нажатию кнопки Офор�

мить передачу работнику мат. ценностей

в подсистеме складского учета Techno�

logiCS автоматически выполняется не�

обходимая учетная операция.

Когда в кладовой нужно получить не

сами детали для обработки, а какие�ли�

бо ресурсы, необходимые для выполне�

ния запланированных работ (например,

материал (заготовку) или комплектую�

щие для сборки), процесс организуется

немного по�другому. С помощью про�

граммы формируется документ Требова�

ние, содержащий информацию, что

именно, в каком количестве и для вы�

полнения каких работ требуется. На ос�

новании требования уже осуществляет�

ся отпуск соответствующих ресурсов в

производство. Рассмотрим на примере,

как, располагая сопроводительной кар�

той (рис. 9), в которой указаны заплани�

рованные технологические операции,

сформировать требование на получение

необходимых для этого материалов.

Пользоваться при этом программой

опять же совсем несложно. Нужно выде�

лить в оперативном плане те работы, под

которые мы хотим получить в кладовой

материалы, и вызвать функцию Сформи�

ровать требования. Поскольку план мо�

жет содержать сотни и тысячи строк,

чтобы долго не выискивать среди них

нужные, можно воспользоваться следу�

ющим нехитрым приемом. Если считать

с сопроводительной карты штрих�код,

расположенный напротив любой опера�

ции, то в плане работ будут автоматиче�

ски выделены те операции, которые от�

носятся к обработке соответствующей

партии деталей3 (рис. 12).

Теперь, вызвав функцию Сформиро�

вать требования, остается только про�

ставить "галочки" – уточнить, на полу�

чение чего формируется требование:

� основной материал (заготовки);

� вспомогательные (необходимые для

выполнения технологических опера�

ций) материалы;

� комплектующие для сборки в соот�

ветствии со спецификацией;

� инструмент или оснастка.

При создании требования программа

может сразу же проверить наличие соот�

ветствующих позиций в цеховой кладо�

вой. Если позиция отсутствует или име�

ющееся количество недостаточно, выда�

ется предупреждение. Далее возможны

два варианта действий: оставить в требо�

вании именно то, что и предполагается

техпроцессом (спецификацией), или

(при наличии соответствующих прав до�

ступа) попробовать заменить отсутству�

ющее допустимым аналогом, выбирая

его по складской картотеке. В любом

случае система сохранит информацию

как о нормативных потребностях, так и

о том, на что было выставлено требова�

ние (для возможности последующего

анализа). В результате формируется до�

кумент, представленный на рис. 13.

Работник цеховой кладовой, считав

штрих�код с требования (рис. 13), в

программное обеспечение
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Рис. 11. Оформление выдачи деталей из кладовой работнику

3Эти действия выполняет специально созданный для подобных целей макрос, который в демонстрационной базе данных
называется Выделить ТП на одну позицию.



свою очередь уже автоматически получит

в программе заполненный расходный

документ на выдачу соответствующих

позиций в производство.

Фактическое выполнение работ
Практическая организация контроля

выполнения работ в производстве с при�

менением информационной системы

всегда вызывает много вопросов, поэто�

му остановимся на данном моменте бо�

лее подробно, в том числе с точки зрения

технической реализации и необходимых

вложений. Говоря о пооперационном

учете, многие производственники, с ко�

торыми автору доводилось встречаться,

изначально придерживаются схожего

мнения: "Да, это очень интересно, это

нам, безусловно, нужно, но вот реально

мы вряд ли сможем такое внедрить". В

качестве основных аргументов приво�

дятся такие:

� мы не можем поставить по компью�

теру к каждому станку;

� это ж сколько придется вводить каж�

дую операцию! А у нас никто и на

компьютере�то работать не умеет. Мы

не сможем;

� у нас нет оборудования для штрих�

кодов.

Начнем с вопроса скорости и трудо�

емкости ввода информации. Как уже от�

мечалось, совместно с партией изготав�

ливаемых деталей в производстве суще�

ствует сопроводительная документация

(причем это не специфическое требова�

ние программы – наличие такой доку�

ментации предполагается международ�

ными стандартами, регламентирующими

процессы управления производством и

качеством). Используя TechnologiCS

можно, как мы уже говорили, автомати�

зировать сам выпуск сопроводительных

карт (рис. 9). Но кроме того, поскольку в

карте перечислены выполняемые работы

(технологические операции), ее же удоб�

но использовать для внесения в програм�

му данных о фактическом ходе выполне�

ния этих работ. Таким образом, после то�

го как один или несколько работников

выполнили определенную операцию,

чтобы зафиксировать этот факт в элек�

тронной системе понадобится всего

лишь (рис. 14):

� подойти с сопроводительной картой

соответствующей партии к компью�

теру, где установлен TechnologiCS;

� запустить функцию Оформить сдачу

работ с помощью штрих�кода (можно

назначить для нее "горячую" клави�

шу);

� считать с карты штрих�код, располо�

женный напротив соответствующей

операции.

Этого достаточно, чтобы программа

автоматически заполнила всю информа�

цию о выполненной работе: номер зака�

№1 | 2008 | CADmaster

МАШИНОСТРОЕНИЕ

22

Рис. 13. Требование на получение материала в кладовой

Рис. 12. Сканируя штрих'код с сопроводительной карты, можно мгновенно выделить соответствующие работы из общего плана цеха (участка)



за, обозначение и наименование детали,

порядковый номер и наименование

операции, использовавшееся оборудо�

вание, сданное количество и фактичес�

кую трудоемкость и т.д. Конечно, от�

дельные поля вы можете при необходи�

мости откорректировать (например,

указать реально сданное количество, ес�

ли оно отличается от планового). Тут же

можно указать, кто выполнял опера�

цию, если это не было заранее опреде�

лено оперативным планом. Для этого

следует просто считать штрих�код соот�

ветствующего работника (рис. 14). Спи�

сок рабочих можно распечатать заранее

и хранить возле компьютера (например,

покрыть ламинирующей пленкой и

приклеить на стол).

Этот простой пример уже опроверга�

ет несколько мифов о непомерной слож�

ности и трудоемкости ввода оператив�

ной производственной информации "в

компьютер":

� сама процедура ввода в базу данных

информации о выполненной опера�

ции, организованная соответствую�

щим образом, занимает секунды.

Можно сказать, что по времени это

сравнимо с ручным внесением от�

метки в маршрутный лист или дру�

гой сопроводительный документ;

� ставить по компьютеру к каждому

станку, разумеется, не нужно. Учиты�

вая минимальную трудоемкость вво�

да, на большой участок или даже цех

в принципе достаточно одного спе�

циализированного рабочего места

TechnologiCS. Большее количество

потребуется разве что при очень вы�

сокой интенсивности производст�

венного процесса и необходимости

вносить данные, что называется, в

режиме on�line, то есть прямо сразу

же после выполнения соответствую�

щей операции (на самом деле обыч�

но нет ничего страшного, если это

будет сделано хотя бы в течение не�

скольких часов);

� каких�то особых навыков в части ра�

боты с компьютером не требуется.

По большому счету надо всего лишь

нажать пару клавиш и кнопку на ска�

нере штрих�кодов. Для простоты не

помешает еще и составить нагляд�

ную инструкцию для работника, ко�

торый будет этим заниматься. На�

много более важны ответственный

подход и аккуратность, а они не за�

висят от наличия компьютеров и

программ и в любом случае потребу�

ются при организации какого�либо

учета в производстве.

Теперь разберемся с технической ча�

стью. Опасения, связанные с использо�

ванием технологии штрих�кодирования

(сложность, специфичность, дороговиз�

на оборудования и т.п.), совершенно

беспочвенны. Из специфического обо�

рудования для всего описанного меро�

приятия нужен только сканер (как мы

уже говорили, в принципе можно обой�

тись и одним на цех). Остальное – стан�

дартная, совершенно обычная оргтехни�

ка: компьютер "офисного класса", под�

ключенный к заводской сети, и недоро�

гой лазерный принтер формата А4 для

печати сопроводительных карт. Что же

касается сканера штрих�кодов, то стои�

мость вполне подходящего для таких це�

лей устройства на сегодняшний день со�

ставляет две�три тысячи рублей, что, со�

гласитесь, трудно назвать суммой, не�

подъемной для предприятия.

Таким образом, по мере выполнения

запланированных работ по обработке,

сборке, сварке и т.д. сразу по факту вы�

полнения или в конце рабочего дня (в за�

висимости от организации) данные обо

всех завершенных технологических опера�

циях оперативно вносятся в программу, –

включая фактически сданное количество,

трудоемкость, табельные номера и фами�

лии рабочих, а также информацию о воз�

программное обеспечение
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Рис. 14. Внесение информации о выполненных работах с помощью штрих'кода



никшем браке с указанием вида и причи�

ны. Следует отметить, что в данной облас�

ти функциональность программы заметно

шире описанной в приведенном примере.

Механизм работы с производственными

партиями позволяет эффективно исполь�

зовать TechnologiCS в случаях совместной

обработки деталей, причем как одинако�

вых (например, при пакетной обработке),

так и разных (к примеру, при окраске). С

помощью скриптовых модулей существу�

ет возможность накладывать различную,

определяемую пользователем логику, по

которой выполняется закрытие работ. На�

пример, можно ввести правило, что сдача

работ по последующей операции может

выполняться только после сдачи по пре�

дыдущей и с проверкой ранее сданного

количества (по умолчанию такого ограни�

чения нет, поскольку это не всегда так).

Можно организовать закрытие в автома�

тическом режиме сразу группы технологи�

ческих операций – например, в случае,

когда с точки зрения учета они восприни�

маются как одна работа (допустим, сборка

узла, от начала до конца выполняемая од�

ной бригадой) или когда отмечаются не

все операции по техпроцессу, а только вы�

борочные. Для задач управления качест�

вом и последующего сопровождения вы�

сокотехнологичной (номерной) продук�

ции существует возможность не просто

отметить, кто и когда выполнял техноло�

гическую операцию, но и сохранить в базе

данных все параметры ее выполнения (из�

меренные значения на контрольной опе�

рации, фактические режимы обработки 

и т.п.). В сумме эти и другие возможности

позволяют говорить о большом потенциа�

ле применения TechnologiCS в производ�

стве. Начав с относительно простых задач,

со временем можно организовать инфор�

мационную поддержку производственно�

го процесса и управления качеством на

принципиально новом, современном

уровне.

Передача деталей и узлов 
между цехами

После того как в цехе (на участке) вы�

полнены все предусмотренные техноло�

гическим процессом операции, соответ�

ствующая партия деталей (узлов/изде�

лий) передается в следующее подразде�

ление. В зависимости от того, что это за

детали и в какой стадии готовности они

находятся, это может быть другой цех,

склад готовой продукции, кладовая ПДО

или сборочного цеха, откуда затем выда�

ется комплектация для сборки. Обычно

при этом выписывается накладная с ука�

занием поставщика, получателя, переда�

ваемой продукции и количества, после

чего соответствующие изделия переда�

ются для транспортировки. Рассмотрим,

как в данном случае организуется работа

соответствующих специалистов с учетом

использования TechnologiCS.

По завершении обработки партии де�

талей, чтобы передать их в следующее

подразделение, нужно задействовать уже

немного знакомый нам (рис. 11) модуль

Движение детали. Вся процедура опять

же исключительно проста (рис. 15):

№1 | 2008 | CADmaster

МАШИНОСТРОЕНИЕ

24

Рис. 15. Оформление передачи деталей в следующий цех

Рис. 16. Накладная



� запустить модуль Движение детали

(одно нажатие клавиши);

� выбрать в поле Направление значение

Передача по накладной;

� считать с сопроводительной карты

штрих�код напротив последней вы�

полненной операции.

При этом все показанные на рис. 15

поля заполняются программой автома�

тически (поставщик, получатель, обо�

значение и наименование детали, коли�

чество, номер партии, номер карточки

складского учета). Остается только на�

жать большую кнопку Оформить выдачу

по накладной. При этом в подсистеме

TechnologiCS Складской учет автомати�

чески оформляется учетная операция

выдачи деталей и формируется отчетный

документ – накладная (рис. 16).

Отметим еще один интересный мо�

мент. При считывании штрих�кода с

сопроводительной карты программа

определяет подразделение�получателя,

исходя из сквозного технологического

процесса. Это цех (участок), в котором

должна выполняться следующая опера�

ция, либо – если выполненная опера�

ция была последней по технологии, –

склад готовых деталей (кладовая ПДО,

сборочный цех и т.п. – можно настро�

ить). Следует обратить внимание, что в

данном случае используется не норма�

тивный ТП в базе данных, а техпроцесс

соответствующей конкретной партии

деталей в производстве. Поэтому даже

при оперативных корректировках пла�

на и передаче работ из одного подраз�

деления в другое без проведения ка�

ких�либо извещений об изменении

маршрута и техпроцесса программа все

равно будет работать правильно, а на�

кладные – выписываться корректно.

Эта маленькая деталь очень важна для

тех предприятий, где имеют место

многочисленные оперативные (разо�

вые) корректировки маршрутов в про�

изводстве. Отпадает необходимость

проведения извещений об изменении,

а это в свою очередь резко сокращает

общее количество извещений и соот�

ветственно разгружает множество спе�

циалистов, избавляя их от бессмыс�

ленной работы.

Вернемся к передаваемым деталям.

Распечатанная из программы накладная

(рис. 16) поступает вместе с ними в сле�

дующий цех. Обратите внимание на

штрих�код, расположенный на специ�

альном отрывном ярлыке. Он позволяет

существенно упростить работу сразу не�

скольким специалистам цеха, куда по�

ступили детали. Кладовщик использует

уже знакомый нам модуль Движение де�

тали. Ему достаточно выбрать тип опе�

рации (Направление) прием по накладной

и считать сканером указанный штрих�

код. После этого остается только прове�

рить соответствие поступившей партии

и информации, высветившейся на экра�

не. Электронный учетный документ на

приход деталей со всеми необходимыми

реквизитами заполняется программой

автоматически. 

После приема поступивших деталей

(заготовок в понимании данного цеха)

можно для отчетности подшить бумаж�

ную накладную в соответствующую пап�

ку/журнал, предварительно отрезав от

нее нижнюю часть (отрывной ярлык) со

штрих�кодом. А ярлыки от пришедших

партий ДСЕ передать плановой службе

цеха. Во�первых, по ним последняя сра�

зу сможет узнать, какие заготовки при�

шли4, во�вторых, чтобы включить в опе�

ративный план операции по обработке

вновь поступившей партии, достаточно

(рис. 17):
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Рис. 17. Считывая штрих'код с ярлыка от поступившей партии деталей, можно сразу же включить в оперативный план соответствующие технологические
операции по их обработке

4Это, конечно, далеко не единственный способ передачи подобной информации, но он, пожалуй, один из наиболее простых. 
В принципе можно в любой момент посмотреть, пришли детали или нет, используя программу (но для этого уже нужно обладать
соответствующей квалификацией), настроить специальный отчет и т.п.



� запустить уже рассматривавшуюся

функцию Включить в план изготовле�

ния;

� считать штрих�код с ярлыка.

При этом программа сразу выделит в

общем списке работ (плане цеха/участ�

ка) ту операцию техпроцесса обработки

соответствующей партии деталей, начи�

ная с которой сейчас следует включать

работы в оперативный план. Остальные

действия аналогичны уже рассмотрен�

ным ранее.

Таким образом, в следующем по мар�

шруту цехе процесс организуется по точ�

но тем же принципам, что были описаны

выше: составление оперативного плана и

работа с ним, выпуск заданий и сопрово�

дительных документов, выдача/прием

деталей, контроль выполнения операций

и внесение данных об этом в систему, пе�

редача партии далее по маршруту или на

склад/на сборку, если обработка закон�

чена.

Контроль текущего состояния 
и некоторые другие отчеты

В заключение, после того как мы рас�

смотрели процесс изготовления "изнут�

ри", взглянем на него "со стороны". Ка�

кие возможности контроля и оценки те�

кущей ситуации "сверху" открывает та�

кая организация работы в цехах? Ис�

пользуя режим Остатки, можно в любой

момент получить следующую информа�

цию:

� текущее местонахождение и количе�

ство деталей по подразделениям –

как всех, так и только интересующей

партии (рис. 18);

� какие технологические операции по

обработке интересующей партии де�

талей на текущий момент уже выпол�

нены, сколько сдано годных и на ка�

кой операции, был ли брак и по ка�

кой причине, кто выполнял операции

и т.д. (рис. 19);

� сколько деталей из выбранной пар�

тии и у кого из работников находится

сейчас на подотчете (получено из

кладовой);

� история перемещения интересующей

партии деталей (рис. 20).

Режим Отчет о трудоемкости

(рис. 21) позволяет увидеть текущее со�

стояние готовности отдельно по каждой

позиции: в нормочасах, штуках и про�

центах. Двойным щелчком на интересу�

ющей детали можно открыть подробную

информацию о ходе выполнения техно�

логического процесса.

Чтобы оценить общий процент вы�

полнения плана по подразделениям,

можно воспользоваться штатным режи�

мом Свод по цехам (рис. 22).

Помимо стандартных средств, для

визуализации реальной картины произ�
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Рис. 18. Текущие остатки деталей: общие, по подразделениям в целом и по конкретным партиям

Рис. 19. История изготовления интересующей партии деталей

Рис. 20. История перемещения партии деталей
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Рис. 21. Текущее состояние изготовления 
по деталям и подробная информация 
по конкретной позиции

Рис. 22. Выполнение плана по трудоемкости по подразделениям

Рис. 23. Можно оценить выполнение плана в различных разрезах



водства в различных разрезах можно со�

здавать весьма разнообразные пользова�

тельские отчеты или специальные моду�

ли. Пример такого модуля включен в де�

монстрационную базу данных Techno�

logiCS и называется Плановые и фактиче�

ские показатели. Основная его идея за�

ключается в том, что можно простейшим

способом, "перетаскивая" на экране ко�

лонки, получать отчетность о текущем

выполнении плана, сгруппированную по

нужным критериям: по цеху, по участ�

кам, по деталям, по заказам, по комплек�

там, по видам работ, по задействованно�

му оборудованию и т.д.

На рис. 23 показан простейший при�

мер использования данного модуля. Весь

план в данном случае сгруппирован по

цехам, по участкам и по номенклатуре

деталей. Получается, что сводные пока�

затели выводятся по цеху, отдельно по

каждому участку и отдельно по каждой

детали в рамках ее обработки на данном

участке: общая трудоемкость (план) в ча�

сах, какой объем работ уже был включен

в оперативный план и какой на текущий

момент выполнен. Для деталей также

выводится количество уже готовых. Что�

бы убрать разбивку по участкам или по

отдельным деталям, оценить состояние

выполнения плана в разрезе заказов или

видов работ, достаточно изменить крите�

рии группировки информации, что дела�

ется простым перетаскиванием колонок

мышью.

И наконец, помимо информации на

экране, с помощью TechnologiCS, безус�

ловно, можно формировать различные

отчеты в виде документов. Например, за�

крытые наряды (рис. 24), сводный реестр

нормочасов по работникам (рис. 25) или

отчет по выданным и фактически спи�

санным на производство материалам и

комплектующим (рис. 26).

В заключение хотелось бы отметить,

что все без исключения возможности и

настройки системы, представленные в

этой статье, реально существуют и вклю�

чены в том числе в демонстрационную

базу данных TechnologiCS, начиная с

версии 5.0.2. Более подробную информа�

цию о TechnologiCS можно найти в сети

Internet на специализированном сайте

www.technologics.ru. Там же вы можете за�

дать любые интересующие вас вопросы

разработчикам или заказать специаль�

ный комплект материалов для самостоя�

тельного ознакомления с системой.

Константин Чилингаров
Тел.: (495) 642�6848

E�mail: chilingarov@csoft.ru
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Рис. 24. Пример наряда

Рис. 25. Закрытые нормочасы по работникам

Рис. 26. Фактически выданные материалы




