
Э
та статья продолжает цикл пуб�

ликаций, начатый в предыду�

щих номерах журнала. Напом�

ним вкратце, что речь идет об

опыте построения системы автоматиза�

ции процессов технической подготовки

производства на крупном машинострои�

тельном предприятии, специализирую�

щемся на агрегатостроении для авиаци�

онной отрасли.

Почему недостаточно "просто
документооборота"?

В предыдущей статье [1] была по�

дробно рассмотрена реализованная в си�

стеме структура данных, удовлетворяю�

щая комплексу многих, зачастую проти�

воречивых требований различных служб,

процедур их взаимодействия, а также

традиций предприятия. Были упомянуты

и средства, которые позволили реализо�

вать эту достаточно сложную структуру.

Настало время подробно рассмотреть во�

прос о том, каким образом наладить в си�

стеме механизмы управления процесса�

ми подготовки производства, обеспечив

при этом:

� прозрачность процессов проектиро�

вания и проведения изменений;

� понятную логику и простоту управле�

ния этими процессами для пользова�

телей;

� подконтрольность процессов для ру�

ководства предприятия;

� безопасность с точки зрения хране�

ния информации и организации кол�

лективного доступа к ней.

Почему наладить? Ведь на предприя�

тии уже действует традиционная система

"бумажного" технического документо�

оборота, которая как раз и призвана

обеспечить выполнение всех указанных

требований! Казалось бы, достаточно не

разрушить то, что есть, тем более что

практически все виды документов, за�

действованных в процессах подготовки

производства, остаются в работе. Меня�

ется только способ получения этих доку�

ментов. Более того, имея в распоряже�

нии систему TechnologiCS, располагаю�

щую развитыми средствами создания

электронного архива и управления элек�

тронными документами, можно претен�

довать на решение проблемы путем акку�

ратного переноса уже существующих

принципов управления документацией.

Тем не менее, существует ряд причин,

которые заставляют смотреть на ситуа�

цию шире, не ограничиваясь только до�

кументами.

Чтобы ясно представить себе, чего

можно ждать от внедрения системы эле�

ктронного документооборота (СЭД), а

чего нельзя, попытаемся понять тради�

ционную трактовку этого термина.

Основной нормативный документ

(ГОСТ Р 51141�98 – Делопроизводство и

архивное дело. Термины и определения)

дает следующее определение документо�

оборота:

"Документооборот – движение доку�

ментов в организации с момента их со�

здания или получения до завершения ис�

полнения или отправления".

Что касается определения электрон�

ного документооборота, то различные

источники предлагают вариации, по сути

не сильно отличающиеся от вышеприве�

денного. Отличие, пожалуй, только в

специфических терминах, относящихся

к электронным документам, а также в

дополнительных специфических функ�

циях систем, его обеспечивающих. Ха�

рактерные примеры:

"Система электронного документо�

оборота – организационно�техническая

система, обеспечивающая процесс со�

здания, управления доступом и распро�

странения электронных документов в

компьютерных сетях, а также обеспечи�

вающая контроль над потоками доку�

ментов в организации" [2].

"СЭД – это <…> система, позволяю�

щая решать все типовые задачи элек�

тронного документооборота для работы с

документами – регистрация и ввод доку�

ментов, поиск документов, маршрутиза�

ция, создание отчетов, ведение архива,

управление правами доступа в системе"

[3].

Как видим, объединяет все эти трак�

товки то, что в качестве объекта хране�

ния и управления рассматривается имен�

но документ как носитель информации.

Теперь попытаемся понять, почему

только с помощью управления докумен�

тами мы не решим задачу управления

процессами подготовки производства.

Для этого проанализируем ряд характер�

ных случаев, иллюстрирующих роль тех

или иных документов в данных процес�

сах.

1. Особенность предприятия, для кото�

рого выполнялся рассматриваемый

проект, состоит в том, что продукция

основного профиля изготавливается

в основном по конструкторской до�

кументации сторонних разработчи�

ков (специализированных КБ – дер�

жателей подлинников документа�

ции). Таким образом, по отношению

к информации в системе данная до�

кументация является первоисточни�

ком, и предприятию необходимо

обеспечить точное соответствие под�

линника и информационного объек�

та системы – его "образа". Данный

пример как раз укладывается в тра�

диционную трактовку: управляя до�

кументом, мы должны обеспечить

синхронное "слежение" за ним соот�

ветствующего объекта. Специфика�
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ция, разработанная и утвержденная

сторонним разработчиком, порож�

дает ее электронный образ – специ�

фикацию сборочной единицы в

TechnologiCS. Дальнейшие измене�

ния объекта происходят по мере по�

лучения от разработчика уже других

документов – Извещений об изме�

нении.

2. Совершенно по�другому "работают"

технологические документы. Ком�

плекты технологической документа�

ции – это воплощение процесса про�

ектирования, который осуществля�

ется непосредственно в системе. 

В данном случае первоисточником

служит объект системы Techno�

logiCS, а комплект документации

может быть получен из него в качест�

ве отчета. Заметим также, что отчет

формируется в любой момент по же�

ланию разработчика и, соответствен�

но, может отражать все стадии разра�

ботки технологического процесса.

Этот пример иллюстрирует утверж�

дение, приведенное в [4]: "…внедре�

ние электронных средств работы с

информацией, основанных на базах

данных, предполагает изменение са�

мой сути документа: из "носителя

информации" он становится лишь ее

отображением в форме, привычной

для пользователя".

3. В особый класс следует выделить так

называемую "сводную документа�

цию" (обычно это различные конст�

рукторские и технологические ведо�

мости). Дело в том, что с точки зре�

ния "традиционного" документообо�

рота данные документы являются

полноценными носителями инфор�

мации и, соответственно, объектами

управления – полученные "ручным"

способом, они, так же как и осталь�

ные, подвержены процедурам разра�

ботки, согласования и утверждения.

При этом с точки зрения информа�

ционной системы они выглядят со�

вершенно иначе. С одной стороны,

они представляют собой форму визу�

ализации информации, содержа�

щейся в базе данных. Это значит, что

управлению подлежат не документы,

а объекты, их породившие, – специ�

фикации и техпроцессы, принадле�

жащие узлу либо изделию. Докумен�

ты при этом автоматически форми�

руются по мере готовности исходной

информации. С другой стороны, в

базе данных нет явного объекта, ко�

торый однозначно соответствовал бы

конкретному документу (являлся его

"образом"), – управлять приходится

сразу множеством объектов, поро�

дивших один документ. Здесь требу�

ется пояснение. В системе Techno�

logiCS есть объект под названием

"Итоговая спецификация", получае�

мый в результате разузлования изде�

лия и как раз предназначенный для

формирования на его основе свод�

ной документации. Однако по ряду

причин, о которых будет сказано ни�

же, от использования этого объекта

при получении сводной документа�

ции пришлось отказаться.

4. Как уже сказано, результатом наших

усилий должна была стать система

управления процессами подготовки

производства. Слово "процессы" в

данном случае играет ключевую

роль. Действительно, если с точки

зрения системы было бы логичным

выстроить непрерывную, "сквозную"

процедуру управления информацией

об изделиях – от разработки конст�

рукторской документации до окон�

чания технологического проектиро�

вания, то требования плановых и

производственных служб подразуме�

вают использование данной инфор�

мации в разном составе и объеме на

разных этапах подготовки производ�

ства:

� готовность конструкторской доку�

ментации позволяет планировать по�

купные детали и изделия;

� готовность расцеховки и норм расхо�

да материала позволяет определить

номенклатуру цехов и принимать ме�

ры для обеспечения производства

материальными ресурсами, а также

планировать изготовление опытных

партий деталей;

� готовность технологической доку�

ментации позволяет осуществить за�

вершающие стадии подготовки и

приступать к планированию серий�

ного производства.

Таким образом, на каждом из этапов

(на финише каждого из подпроцессов

подготовки производства) необходим за�

фиксированный, утвержденный состав и

объем необходимой информации, а так�

же соответствующих ей документов.

Все перечисленное позволяет сде�

лать следующие выводы:

� во�первых, нельзя рассматривать до�

кументы, сопровождающие процес�

сы подготовки производства, отдель�

но от соответствующих им структу�

рированных данных, составляющих

базу нормативно�справочной ин�

формации. Документы и соответст�

вующая им информация представля�

ют собой единое целое и, следова�

тельно, должны управляться как

один объект;

� во�вторых, необходимо четко пред�

ставить себе, какие из документов

являются исходными, а какие по�

рождаются системой. Это позволит

понять, что в данном процессе – база

данных или документ – является

объектом управления, а что должно

"отслеживать" изменение оригинала.

При этом желательно по возможнос�

ти сформулировать единый подход к

управлению; во всяком случае, логи�

ка управления и тем и другим должна

быть одинаковой с точки зрения

пользователя;

� в�третьих, все процедуры управле�

ния должны быть процессно�ориен�

тированными.

Эти выводы легли в основу реализа�

ции системы управления процессами

технической подготовки производства

на упомянутом предприятии.

Идеи и инструменты 
для их реализации

Каждый проект внедрения при всех

схожих, типовых характеристиках ана�

логов имеет ряд индивидуальных осо�

бенностей, которые заставляют нас сно�

ва и снова анализировать возможности

системы TechnologiCS в поиске новых

способов применения функциональнос�

ти системы. Не стал исключением и рас�

сматриваемый проект.

Идей, которые легли в основу реше�

ния, по большому счету было всего две:

� структура данных, подробно описан�

ная в [1];

� способ управления этими данными и

документами, на котором мы по�

дробно остановимся.

Сам по себе способ не нов: впервые

он был предложен и применен в ходе ре�

ализации проекта, описанного в [5].

Способ предусматривает наличие в сис�

теме двух типов документов – управля�

ющих и технических. Технические доку�

менты – это классические чертежи, спе�

цификации, ведомости и пр. Управляю�

щие документы – это виртуальные (с

точки зрения пользователя) объекты,

которые позволяют связывать техничес�

кие документы и объекты базы данных,

а также синхронно ими управлять. Раз�

работанная нами в рамках проекта

структура данных позволила раскрыть

новые возможности использования ло�

гики, положенной в основу работы уп�

равляющих документов, а оба этих фак�

тора вместе взятые – найти новые реше�

ния, учитывающие все особенности де�

централизованного способа подготовки

производства. 

Практически на всех проектах мы

сталкивались с проблемой управления

процессами разработки и проведения

изменений в технологических процес�

сах. Эта проблема является для нас тра�

диционной, и связана она с тем, что та�

программное обеспечение
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кие объекты, как материал заготовки,

расцеховка (предварительный маршрут)

и технологические процессы цехов, раз�

рабатываются последовательно разны�

ми службами. Подобная организация

процесса диктует логику управления

правами доступа пользователей к объек�

там и документам системы. Права на эти

объекты должны последовательно пере�

ходить от подразделения к подразделе�

нию по мере выполнения функций, со�

ставляющих процесс.

В системе TechnologiCS техпроцесс

представляет собой цельный объект,

включающий в себя и материал, и рас�

цеховку, и сквозной маршрут изготов�

ления. Права доступа пользователей

можно установить только целиком к

версии техпроцесса, а дополнительные

механизмы, такие как разделение прав

доступа к элементам расцеховки, к

"своим" и "чужим" записям в техпроцес�

се, требуют централизованного адми�

нистрирования – по сути, управление

разработкой и управление правами до�

ступа должно быть сосредоточено в од�

них руках. 

При разработке структуры данных,

подробно описанной в [1], мы постара�

лись найти решение, которое обеспечи�

вало бы возможность полноценного уп�

равления процессами разработки. В ре�

зультате появилась новая сущность – "це�

ходеталь", имеющая собственную версию

техпроцесса. Такое решение позволило

разделить предмет разработки между це�

ховыми технологическими бюро. Поло�

вина задачи, казалось бы, решена, однако

остались записи об основном материале

и расцеховке как неотъемлемые части

техпроцесса цеха�изготовителя. Более то�

го, эти записи логически должны отно�

ситься к сквозному техпроцессу!

Для этого случая предложено следую�

щее решение – то, что не представилось

возможным решить с помощью структу�

ры, должна решить специфическая логи�

ка работы управляющих документов. Для

иллюстрации рассмотрим некоторые ее

составляющие.

Виды документов, их связи 
с объектами базы данных 
и между собой

Этот раздел касается только специ�

фических управляющих документов.

Описание работы электронных доку�

ментов, являющихся типовыми и ис�

пользующихся традиционным образом

(например, "Заявка на проектирование

оснастки"), сознательно опущено.

Итак, для обеспечения возможности

синхронного управления документами и

соответствующими им объектами необ�

ходимо прежде всего обеспечить их связь

"один к одному", тем более что разрабо�

танная структура данных позволяет нам

сделать это в полной мере. Таким обра�

зом, появляется управляющий документ

"Карта ввода" и его подвиды:

� Карта ввода ДСЕ (детале�сборочной

единицы) конструкторская КВ ДСЕ

(к) – связана с конструкторской вер�

сией спецификации;

� Карта ввода ДСЕ технологическая

КВ ДСЕ (т) – связана с технологиче�

ской версией спецификации;

� Карта ввода техпроцесса цеха�изго�

товителя КВ ЦИ;
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Рис. 1. Документы "КВ ДСЕ" и их связи с объектами системы

Рис. 2. Пример способа обработки документа "КВ ДСЕ (к)"



� Карта ввода техпроцесса цеха�соис�

полнителя КВ Ц (соответствует це�

ходетали).

КВ ЦИ и КВ Ц связаны с соответст�

вующими версиями техпроцессов.

Заметим, что указанные документы

также однозначно соответствуют техни�

ческим документам – чертежам, специ�

фикациям и комплектам технологичес�

кой документации, и был прямой резон

снабдить их маршрутами, соответствую�

щими согласованию и утверждению

именно данных документов; при этом

технические документы хранятся в фай�

ловом составе соответствующих Карт

ввода. Данный принцип позволяет, кро�

ме того, синхронно управлять состояни�

ем всего комплекта технической доку�

ментации, относящегося к объекту. Тем

более что в разных случаях этот комплект

может иметь разный состав, например:

� сборочная единица может иметь чер�

теж, спецификацию и ряд текстовых

документов;

� технологический узел может иметь

только спецификацию;

� деталь может иметь только чертеж 

и т.д.

Заметим, что структура документов

КВ ЦИ, КВ Ц и способы их обработки

аналогичны приведенным на рис. 1 и 2 с

той лишь разницей, что они связаны с

версиями техпроцессов, а в файловом

составе этих документов содержатся це�

ховые комплекты технологической до�

кументации. Есть еще разница в том, что

данные документы не связаны напря�

мую с номенклатурными позициями –

они "входят" в специфический управля�

ющий документ, речь о котором ниже.

Если для управления конструктор�

ским и технологическим составом до�

статочно КВ ДСЕ, то для управления

разработкой технологического процес�

са, а также для выделения этапа работы с

расцеховкой и материалом необходим

еще один управляющий документ, объе�

диняющий КВ ЦИ и все относящиеся к

ней КВ Ц. Этот документ называется

Карта ввода техпроцесса (КВ ТП). Он

объединяет версии техпроцессов по�

средством входящих в него КВ ЦИ и 

КВ Ц и определяет совокупность ин�

формации о техпроцессе изготовления

целиком. КВ ТП не имеет файлового со�

става, ее способ обработки специфичен

и не содержит этапов согласования и

утверждения – только отслеживает ста�

тусы входящих в него документов, тем

самым позволяя вовремя осуществить

ввод в действие утвержденных комплек�

тов технологической документации и

соответствующих им версий техпроцес�

сов (рис. 3�4).

Любой процесс – будь то разработка

нового изделия или проведение измене�

ний – в общем случае подразумевает ра�

программное обеспечение
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Рис. 3. Документы "КВ ТП" и их связи с объектами системы

Рис. 4. Пример способа обработки документа "КВ ТП"



боту сразу с группой номенклатурных

позиций:

� разработка новой продукции подра�

зумевает появление информации по

всему номенклатурному перечню, со�

ставляющему изделие;

� замена (модернизация) оборудова�

ния на одном из участков цеха приво�

дит к необходимости массовой кор�

рекции техпроцессов.

Подобных примеров можно привести

множество, и все они диктуют необходи�

мость еще одного вида управляющего до�

кумента, который должен объединять

весь вводимый (изменяемый) номенкла�

турный перечень. Этот документ называ�

ется Извещение об изменении (ИИ) или

извещение о создании (ИИ0); он в ка�

кой�то мере соответствует своему тради�

ционному (бумажному) прообразу, но

при этом выполняет еще ряд специфиче�

ских функций:

� объединяет вводимую (изменяемую)

номенклатуру;

� устанавливает связи на документы,

непосредственно указывающие на

вводимые (изменяемые) версии но�

менклатуры (КВ ДСЕ, КВ ТП);

� может устанавливать связи на другие

ИИ, таким образом формируя "це�

почки" изменений, проведенных на

основании документов, которые вы�

пущены другими подразделениями;

� отслеживает статусы входящих в него

документов, тем самым фиксируя мо�

мент окончания работ по проведе�

нию изменения (ввода данных);

� определяет момент ввода в действие

(актуализации) информации, соот�

ветствующей изменению;

� решает задачу предварительного со�

гласования изменения, для этого со�
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Рис. 5. Документ "ИИ/ИИ0" и его связи с объектами системы

Рис. 6. Пример способа обработки документа ИИ



держит в файловом составе техниче�

ский документ "Извещение" – тот

самый прообраз, содержащий суть

изменения на стандартном бланке.

Это делает возможным, согласовав

суть изменения с заинтересованны�

ми службами, впоследствии внести

эти изменения в базу и утвердить со�

ответствующие версии и документы;

� служит для связи с изделием техни�

ческого документа вида "Сводная ве�

домость", сформированного с учетом

данного, а также других утвержден�

ных изменений, вступающих в силу к

дате актуализации извещения об из�

менении.

С учетом перечисленного можно

считать документ ИИ контейнером, кей�

сом, содержащим исчерпывающую ин�

формацию об изменениях всех объектов,

порожденную им в системе (рис. 5�6).

Логика управления 
и взаимодействие документов

Как видим, часть задач, поставлен�

ных в начале статьи, мы уже решили.

Действительно, предложена понятная

логика устройства структуры докумен�

тов в системе. В нашем случае все доку�

менты являются управляющими! Имен�

но они несут на себе соответствующие

способы обработки и управляют, с од�

ной стороны, версиями спецификаций и

техпроцессов, а с другой – их "электрон�

ными образами": файлами чертежей,

спецификаций, комплектов технологи�

ческой документации и т.д. Такой спо�

соб управления помимо всего прочего

гарантирует целостность информации:

мы управляем всей ее совокупностью.

Понятие "технический документ"

при этом трансформировалось в при�

вычную категорию, которая обычно ас�

социируется именно с файлом. Во вся�

ком случае, вероятность возникновения

разночтений на этот счет сведена к ми�

нимуму.

Семейство "Карт ввода", однозначно

соответствующих версиям объектов ба�

зы данных, обеспечивает требуемое

единство управления и создает основу

для полноценного разделения прав до�

ступа.

Способы обработки управляющих

документов (в данном случае – ИИ) поз�

воляют реализовать два сценария работы

с документами и версиями: и в случае,

если документ пер�

вичен (версия лишь

фиксирует измене�

ние), и в случае вы�

пуска документа�

ции в результате

проведенных изме�

нений в соответст�

вующих версиях.

При этом оба сце�

нария обеспечива�

ют единство логики

управления.

Логика, лежа�

щая в основе уп�

равления инфор�

мацией, позволила

организовать кол�

лективную работу

по проектирова�

нию и проведению

изменений в рам�

ках рабочих групп,

организация кото�

рых полностью со�

ответствует струк�

туре инженерных

служб предприя�

тия, а роли кон�

кретных пользователей определяются их

должностными обязанностями. Данный

способ организации работы, а также

структура архива, копирующая структу�

ру инженерных служб, легли в основу

управления правами доступа к докумен�

там и версиям.

И наконец, все процедуры, связан�

ные с проектированием, выполняются с

использованием целого семейства спе�

циальных скриптовых модулей, разра�

ботанных в рамках проекта, реализую�

щих все возможные сценарии процессов

и регламентирующих взаимодействие

пользователей в этих процессах.

При инициировании любого процес�

са анализируются три условия:

� кто является инициатором процесса

(пользователь), в какую рабочую

группу и с какой ролью он входит;

� какой из допустимых в данной ситу�

ации сценариев выбран;

� номенклатурный перечень, который

подлежит обработке.

В принятой логике этих условий до�

статочно для того чтобы определить по�

следовательность дальнейших дейст�

вий, автоматически сформировать круг

участников и назначить им права досту�

па к создаваемым (изменяемым) доку�

ментам и версиям, а также автоматизи�

ровать рутинные последовательности

действий пользователей в рамках про�

цесса.

Рамки статьи не позволяют привести

исчерпывающее описание процессов –

подобное описание займет слишком

много места. Поэтому ограничимся от�

дельными примерами.

1. Шаг 1. Пользователь – Разработчик

в рабочей группе ТБ ОГТ (подразде�

ление, отвечающее за технологиче�

ский состав и разработку маршру�

тов) – должен провести изменение

расцеховки. Он просто выбирает

соответствующее действие (рис. 7). 

2. Шаг 2. Проанализировав информа�

цию об инициаторе процесса, про�

граммный модуль запускает выпол�

нение процесса по определенному

сценарию, при этом уточняя инфор�

мацию о создаваемом документе

(рис. 8).

3. Шаг 3. В случае, если ИИ требует

предварительного согласования, раз�

работчик может воспользоваться до�

программное обеспечение
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Рис. 7. Изменение расцеховки – шаг 1

Рис. 8. Изменение расцеховки – шаг 2



полнительными функциями, реали�

зующими этот процесс (рис. 9).

4. Шаг 4. Пользователь выбирает необ�

ходимый ему сценарий и получает

перечень возможных дальнейших

действий (рис. 10).

5. Шаг 5. Система проанализировала

соответствие полномочий пользова�

теля (Разработчик в рабочей группе)

выбранному им сценарию, отобрази�

ла ему материал и расцеховку из вер�

сий техпроцессов, соответствующих

выбранному ИИ (!), и предложила в

данной ситуации два варианта дейст�

вий (рис. 11):

� редактировать техпроцесс (изме�

нить расцеховку);

� указать цех�изготовитель.

6. Пользователь производит требуемые

изменения, при этом не рискуя оши�

биться при выборе версии: система

сама предоставляет ему для работы

нужную.

Обратите внимание, что пользователь

выполняет понятные ему действия, а си�

стема в это время автоматически:

� формирует все необходимые управ�

ляющие документы;

� создает соответствующие изменению

версии;

� устанавливает все необходимые связи;
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Рис. 9. Изменение расцеховки – шаг 3

Рис. 10. Изменение расцеховки – шаг 4

Рис. 11. Изменение расцеховки – шаг 5



� устанавливает права на созданные

объекты.

7. Следующим этапом необходимо со�

гласовать изменение с цехами. Это

удобно сделать, сформировав отчет

"Материально�расцеховочная ведо�

мость" (рис. 12), который наглядно

отобразит суть внесенного измене�

ния (шаг 1).
Обратите внимание, что ведомость

(отчет, полученный в Excel) дает воз�

можность запустить макрос, который

умеет:

� обращаться к TechnologiCS;

� находить там управляющий доку�

мент, к которому он должен быть до�

бавлен (в нашем случае это файло�

вый состав Извещения об измене�

нии);

� проверять права пользователя, со�

здавшего данный документ, на пред�

мет возможности выполнения дан�

ного действия;

� автоматически выполнять все дейст�

вия по сохранению себя в архиве.

Подобный принцип применяется

для всех отчетов, полученных из

TechnologiCS. Прежде всего это конст�

рукторские спецификации, технологи�

ческая документация и различные ведо�

мости.

8. Следующее действие пользователя –

отправить Извещение на согласова�

ние (рис. 13) в техбюро цехов (шаг 2).

Обратите внимание – пользователь

просто выбирает действие. Система при

этом автоматически:

� анализирует расцеховку и определяет

получателей документа, предостав�

ляя при этом возможность откоррек�

тировать список получателей;

� формирует почтовую рассылку со�

гласно списку, добавив Извещение в

качестве вложения;

� добавляет к Извещению пользовате�

лей с ролью "Согласующий" из рабо�

чих групп согласно списку.

Заметим также, что почтовая система

TechnologiCS служит основным средст�

вом организации коллективной работы

пользователей и распределения заданий

на разработку. При этом для исключения

рассылки "спама" при выполнении каж�

дого перехода список адресатов форми�

руется индивидуально для каждого кон�

кретного документа.

Нет необходимости подробно иллю�

стрировать дальнейшую обработку вы�

бранного сценария – отметим только,

что все последующие действия пользо�

вателей сопровождают такие же и по�

добные им сервисы. Хочется обратить

внимание читателей на дополнительные

сервисные возможности, специально

разработанные для контроля выполне�

ния подготовки производства.

программное обеспечение
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Рис. 12. Согласование изменения – шаг 1

Рис. 13. Согласование изменения – шаг 2



Прежде всего это "Монитор" – уни�

версальное средство, отражающее состо�

яние документов и позволяющее пользо�

вателю получать актуальную информа�

цию о состоянии процесса, участником

которого он является (рис. 14 и 15).

Еще одна важная задача, которую

удалось автоматизировать, – это форми�

рование заданий пользователям в зави�

симости от степени готовности докумен�

тов, за которые отвечают другие участни�

ки процесса. Например, документ ИИ

должен "следить" за статусами входящих

в него Карт ввода – и по мере обретения

ими определенных статусов изменить

собственный. Другой пример – актуали�

зация версий, связанных с вводом в дей�

ствие Извещения.

Осуществлять подобный контроль

вручную, особенно при большом коли�

честве документов, крайне затруднитель�

но. Поэтому было разработано целое се�

мейство программ�роботов, решающих

эту и подобные ей задачи. Они запуска�

ются автоматически (обычно в ночное

время) и анализируют изменения состо�

яний документов, произошедшие за оп�

ределенный временной промежуток

(рис. 16).

В зависимости от видов документов,

связей между ними и их статусов робот

"принимает решение" о возможности вы�

полнения следующего по сценарию дей�

ствия и информирует пользователей –
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Рис. 14. Монитор: отображение степени готовности технологической документации по конкретному техпроцессу

Рис. 15. Монитор не только отображает информацию, но и позволяет выполнять действия, разрешенные ему для данного документа

Рис. 16. Протокол работы программы'робота



авторов данных документов о необходи�

мости выполнения определенных дейст�

вий (рис. 17).

И в заключение – несколько слов об

управлении правами доступа пользова�

телей к объектам системы. Данный про�

цесс также удалось максимально авто�

матизировать, используя:

� идентификацию пользователя;

� принятые структуры архива и рабо�

чих групп;

� выбранный сценарий создания и об�

работки документов.

Пример
Разработчик ОГК выполняет понят�

ное ему действие: "Отправить утверж�

денный документ в ОГТ для проработки

технологического состава". При этом ав�

томатически выполняются следующие

действия:

� удаляются права пользователей ра�

бочей группы ОГК, относящиеся к

данному документу (остаются только

права Разработчика – автора доку�

мента);

� добавляются права пользователей

рабочей группы ОГТ в соответствии

с их ролями в собственной рабочей

группе;

� документ отправляется почтовым со�

общением, что дает ОГТ возмож�

ность иметь права только на этот до�

кумент; при этом права на раздел ар�

хива ОГК, в котором документ был

создан, у них отсутствуют.

С чем не справился TechnologiCS
Выше был уже упомянут особый

класс документов – сводные конструк�

торские и технологические ведомости,

традиционно формирующиеся на осно�

ве так называемого полного состава, по�

лучаемого в результате разузлования из�

делия. Единственный предоставляемый

системой TechnologiCS механизм, поз�

воляющий собрать всю необходимую

для этих ведомостей информацию, – это

"Итоговая спецификация".

Существует два варианта формиро�

вания итоговой спецификации: разузло�

вание по активным версиям специфика�

ций и по назначенным версиям.

Первый способ не подходит уже по�

тому, что полученная итоговая специфи�

кация отобразит нам информацию, ак�

туальную на сегодня. Нам же необходи�

мо отобразить в ведомости информа�

цию, которая будет соответствовать со�

стоянию изделия, определенному доку�

ментом ИИ, утвержденным нами сего�

дня, но вступающим в действие в буду�

щем.

Второй способ требует централизо�

ванного управления версиями и, следо�

вательно, наличия у "управляющего"

прав на все требуемые версии специфи�

кации. Еще серьезнее проблема в случае

работы с технологическими (материаль�

ными, расцеховочными) ведомостями.

Назначить используемую версию тех�

процесса для позиции спецификации

может только разработчик специфика�

ции (конструктор), причем на стадии

разработки данной спецификации. В это

же время версия ТП, которая должна

быть использована, может еще просто

не существовать – и появиться в момент,

когда и спецификация, и связанный с

ней документ будут утверждены и за�

крыты для редактирования.

Единственный выход – определить

объект, который будет фиксировать со�

стояние изделия на определенную дату,

то есть однозначно определять совокуп�

ность версий спецификаций и техпро�

цессов, которые будут действовать на эту

дату, и использовать этот объект для

формирования сводной информации.

Процедуру разузлования при этом при�

дется вынести за пределы системы.

Такой объект в нашем распоряжении

уже имеется – это упомянутое выше Из�

вещение об изменении. Данный объект

аккумулирует исчерпывающую инфор�

мацию об изменяемой номенклатурной

позиции, об иерархии управляющих до�

кументов (как конструкторских, так и

технологических), их статусах, датах

вступления в действие, а также соответ�

ствующих им версиях спецификаций и

техпроцессов.
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Рис. 17. Сообщения программы'робота

Рис. 18. Определение полной применяемости в изделиях на дату ввода в действие ИИ



Процедура получения сводной ин�

формации об изделии, необходимой для

формирования различных ведомостей,

выглядит следующим образом. Разра�

ботчик – автор Извещения об измене�

нии – должен сформировать некий пе�

речень ведомостей, отражающих резуль�

тат проведенного изменения. Для этого

он выполняет ряд действий:

1. Разработчик должен определить пе�

речень изделий, на которые повлияет

его изменение. При этом решается

не такая уж тривиальная задача – на�

до не просто определить применяе�

мость изменяемой номенклатуры, а

сделать это с учетом того, что на дату

вступления в действие "нашего" ИИ,

по другим номенклатурным позици�

ям, входящим в те же изделия, могут

быть проведены другие изменения.

Эту задачу решает специально разра�

ботанный модуль "Применяемость"

(рис. 18).

2. Выбрав изделия, для которых будет

формироваться полный состав, раз�

работчик запускает модуль, выпол�

няющий разузлование изделий.

Процедура выполняется традицион�

ным способом, но с тем отличием,

что выполняется она вне системы, с

помощью внешнего приложения.

Разузлование, как и определение

применяемости, выполняется "на

дату" ввода в действие требуемого

ИИ, а также с учетом всех других из�

менений, которые должны вступить

в действие к указанной дате 

(рис. 19).

3. Дальше – дело техники. Остается

разместить нужную информацию на

соответствующем бланке и сохра�

нить полученный документ в архиве,

связав его, с одной стороны, с изде�

лием и, с другой стороны, с доку�

ментом Извещение об изменении,

которому он соответствует (рис. 20).

Таким образом, используя принятую

структуру управляющих документов и

логику их работы, можно в интерактив�

ном режиме получать любую информа�

цию об изделиях, учитывая их состоя�

ние в требуемый момент времени (или

соответствующее конкретному измене�

нию).

Заключение
Как видно из материалов этой ста�

тьи, круг решенных задач существенно

шире традиционно входящих в понятие

"Электронный документооборот". Но

ведь именно так изначально была по�

ставлена задача: мы не просто должны

были управлять конструкторской и тех�

нологической документацией – мы

должны были предложить и реализовать

способ управления информацией, обес�

печивающий поддержку процессов под�

готовки производства, актуальность ба�

зы нормативно�справочной информа�

ции, а также своевременное снабжение

производственной системы необходи�

мой информацией.

В качестве краткого резюме приведем

следующее:

� Задача управления правами доступа

пользователей к информации в рам�

ках процессов подготовки производ�

ства получила полноценное решение.

� Все действия пользователей в систе�

ме жестко регламентированы, их со�

держание и последовательность вы�

полнения определяются специаль�
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Рис. 19. Результат разузлования изделия: исходные данные для построения ведомостей



ными макрофункциями, реализую�

щими разработанные в ходе проекта,

согласованные и утвержденные про�

цессы подготовки производства и

сценарии их выполнения.

� Предложенная логика работы управ�

ляющих документов обеспечила эф�

фективное управление объектами

системы, при этом удалось соблюсти

логически единые принципы работы

с различными видами объектов, а

также технических документов.

� Выстроена система контроля теку�

щего состояния объектов системы (в

том числе конструкторской и техно�

логической документации) с помо�

щью специальных программных

средств (монитор состояния).

� Обеспечено автоматическое отсле�

живание моментов изменения состо�

яния документов и информирование

пользователей о необходимости вы�

полнения тех или иных действий

(скриптовые модули – "роботы").

Обеспечено автоматическое форми�

рование заданий пользователям и их

взаимодействие в рамках тех или

иных процессов.

� Документы, являющиеся отчетами,

полученными из системы, приобре�

ли "интеллект", реализованный с по�

мощью встроенных макрофункций.

� Решен ряд специфических задач, не

имеющих прямой функциональнос�

ти, для реализации их в Techno�

logiCS.

Таким образом, обеспечена прозрач�

ность и подконтрольность процесса

подготовки производства. Отслеживает�

ся реальная готовность изделия (измене�

ния) к запуску (внедрению) в производ�

ство на каждой стадии подготовки про�

изводства, взаимосвязь, состояние и ко�

нечный результат не только отдельных

работ, но и процесса в целом.

И это существенно больше чем доку�

ментооборот.

Литература
1. Дмитрий Докучаев. С чего начинает�

ся АСТПП. – CADmaster, №1/2008,

с. 30�35.

2. Информационное агентство

"Клерк.Ру" (www.klerk.ru). Интернет�

ресурс. Открытый доступ. "Выбор

системы электронного документо�

оборота: взгляд заказчика" (обзор).

3. Википедия – проект свободной мно�

гоязычной энциклопедии. Интернет�

ресурс. Открытый доступ, русскоязыч�

ный раздел (http://ru.wikipedia.org).

4. Дмитрий Докучаев. Цель подсказыва�

ет средства. – CADmaster, №5/2007, 

с. 50�55.

5. Петр Бобов. Электронный документо�

оборот в TechnologiCS: результаты вне�

дрения на крупном предприятии. –

CADmaster, №3/2006, с. 26�36.

Дмитрий Докучаев
Елена Докучаева

CSoft
Тел. (495) 913�2222

E�mail: dokuchaev@csoft.ru
dokuchaeva@csoft.ru

программное обеспечение

CADmaster | 2008 | №3 29

Рис. 20. Результат работы – сводная конструкторско'технологическая ведомость




