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Введение 

Одной из актуальных задач современного авиастроительного предприятия является 

выполнение плана производства «точно в срок» [1]. Решение данной задачи невозможно 

без автоматизации как в ERP-системе, так и в системе автоматизированного проектирова-

ния технологических процессов (САПР ТП) предприятия. 

В настоящее время в филиале ПАО «Ил»-Авиастар для планирования ресурсов при-

меняется автоматизированная система управления производственными ресурсами (АСУ 

ПР), а для автоматизации технологический подготовки производства – САПР ТП. 

АСУ ПР была разработана филиалом ПАО «Ил»-Авиастар и УлГУ для повышения 

эффективности производственной программы предприятия. Данная система обеспечивает 

процесс управления производством и всеми производственными ресурсами предприятия в 

целом. 

Для автоматизации проектирования и нормирования технологических процессов в 

филиале ПАО «Ил»-Авиастар применяется система «ТеМП2». Данная система позволяет 
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не только разрабатывать технологические процессы, но также вести справочники средств 

технологического оснащения, формировать комплект технологической документации, со-

здавать чертежи, цикловые графики и визуализацию сборки детали. 

Одной из задач планирования является изготовление деталей в установленные сроки 

по производственному плану предприятия на год (годовая производственная программа). 

Поэтому в данной работе будет создан алгоритм автоматизированного формирования 

сквозной последовательности операций для оперативного управления производством, 

чтобы реализовать автоматизированное формирование маршрутного описания технологи-

ческого процесса для составления плана выполнения годовой производственной програм-

мы. 

Для реализации автоматизированного формирования маршрутного описания техноло-

гического процесса было разработано информационное обеспечение для САПР ТП 

«ТеМП2» [2,3], которое позволило сформировать перечень технологических процессов по 

механосборочному производству. Все разработанные технологические процессы отобра-

жаются в БД системы, что позволит получить все необходимые данные для переноса в 

АСУ ПР. 

Методика и результаты  

Для формирования сквозной последовательности операций в автоматизированной си-

стеме управления производственными ресурсами на основе электронного технологическо-

го процесса мной разработан алгоритм автоматизированного получения данных из САПР 

ТП «ТеМП2» с дальнейшим переносом в АСУ ПР. 

Для формирования маршрутного описания операций в АСУ ПР используется модуль 

оперативного управления производством. В данном модуле при вводе номера детали у нас 

отображается частичная последовательность операций, которая была взята из норматив-

ной карты на деталь. Следовательно, у нас уже есть частичные трудозатраты (операции, 

которые выполняют контролеры и рабочие, находящиеся на окладе). На основе номера 

детали и номера цеха в САПР ТП «ТеМП2» можно найти утвержденный технологический 

процесс. Номер детали и номер цеха находятся на вкладке титульного листа технологиче-

ского процесса. Поэтому в таблице титульного листа (table_4) номер детали и номер цеха 

можно найти по полям t4_CH и t4_CЕ. 

После проектирования и нормирования технологического процесса [4] все данные об 

операции хранятся в таблице «Переходы технологического процесса» (table_5). Благодаря 

найденному номеру технологического процесса на основе номера детали и цеха по полю 

t4_ТР из table_4 находим в таблице table_5 текст операции t5_TX1 и t5_TX2, код вида ра-

бот t5_KR. 

Описание информационных потоков данных получения информации из таблицы ти-

тульного листа технологического процесса и таблицы технологического перехода пред-

ставлено на рис. 1. 
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Обозначение 

чертежа_СН

Номер цеха_СЕ

TABLE_4 (титульный лист ТП)

Номер цеха_СЕ

Обозначение ТП_ТР

Обозначение чертежа_СН

Наименование чертежа_NC

Серия введения_SW

Серия ограничения_SO

 

Обозначение ТП_СР

TABLE_5 (переходы ТП)

Номер цеха_СЕ

Номер операции_NO

Номер перехода_NP

Текст операции_TX1

Текст операции_TX2

Факторы нормирования_FN

Код работы_KR

Группа факторов_F1

Обозначение ТП_TP

Ведомость оснащения_VO

...
 

Рис. 1. Получение данных из таблиц титульного листа и тех.перехода 

При проектировании технологического перехода в каждую операцию добавляются 

средства технологического оснащения (СТО). У каждого СТО есть свой признак, т.е. при-

надлежность к тому или иному виду (оборудование, покупной или специальный инстру-

мент, вспомогательный материал). 

Каждая позиция оборудования помимо обозначения и наименования имеет уникаль-

ный код оборудования, который идентифицирует направленность обработки изделия. Для 

получения кода оборудования из таблицы технологического перехода (table_5) была взята 

ведомость оснащения t5_VO, из ведомости оснащения в таблице средств технологическо-

го оснащения (table_2) по уникальному идентификатору определен признак всех техноло-

гических ресурсов в операции (наличие оборудования, инструмента и вспомогательных 

материалов). 

Если же оборудования нет в операции, то инженер-технолог добавит вручную при 

проверке на корректность заполненной информации в модуле оперативного управления 

производством при формировании сквозной последовательности операций на изготовле-

ние детали в АСУ ПР. 

Описание информационных потоков данных получения информации из таблицы 

технологического перехода, таблицы средств технологического оснащения системы 

«ТеМП2» представлено на рис. 2. 
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TABLE_2 (СТО)

Обозначение_OB

Номер группы_NG

Идентификатор_NN

Признак(0-оборудование, 1-инструмент, 

2-материал, 6-специнструмент)_R1

...

TABLE_5 (переходы ТП)

Номер цеха_СЕ

Номер операции_NO

Номер перехода_NP

Текст операции_TX1

Текст операции_TX2

Факторы нормирования_FN

Код работы_KR

Группа факторов_F1

Обозначение ТП_TP

Ведомость оснащения_VO

...

Ведомость оснащения_VO

 

Рис. 2. Получение данных из таблиц тех. перехода и СТО 

После получения необходимой информации из электронного технологического про-

цесса, который хранится в БД САПР ТП «ТеМП2» все данные переносятся в таблицу 

«Оперативное управления производством» (TR_OPER) БД АСУ ПР. Те параметры, кото-

рые отсутствуют в технологическом процессе (к примеру, код вида работ), инженер-

технолог вводит вручную при проверке и корректировке маршрутного описания операций 

через диалоговое окно АСУ ПР. 

Из таблиц БД САПР ТП «ТеМП2» мы получим следующие данные, которые автома-

тически попадут в таблицу оперативного управления производством: текст операции 

t5_TX1 и текст операции t5_TX2 – из поля TR_NOP, код вида работ t5_KR - из поля 

TR_KVR, код оборудования t2_COB – из поля TR_KOB, обозначение оборудования, ин-

струмента, вспомогательного материала t2_OB – из поля TR_NOI, наименование оборудо-

вания, инструмента, вспомогательного материала t2_NM – из поля TR_MOI. 

Нормы времени на выполнение операций отображаются на основе нормативной карты 

или берутся из таблицы БД САПР ТП «ТеМП2» из спроектированных и отнормированных 

технологических операций. 

Описание информационных потоков данных получения и переноса информации из 

таблиц БД системы «ТеМП2» в таблицу оперативного управления производством системы 

АСУ ПР представлено на рис. 3. 
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TABLE_5 (переходы ТП)

Номер цеха_СЕ

Номер операции_NO

Номер перехода_NP

Текст операции_TX1

Текст операции_TX2

Факторы нормирования_FN

Код работы_KR

Группа факторов_F1

Обозначение ТП_TP

Ведомость оснащения_VO

...

TABLE_2 (СТО)

Обозначение_OB

Номер группы_NG

Идентификатор_NN

Признак(0-оборудование, 1-инструмент, 

2-материал, 6-специнструмент)_R1

...

Текст операции_TX1

Текст операции_TX2

Код работы_KR

Код оборудования_COB

Обозначение оборудования 

или инструмента_OB

Наименование оборудования 

или инструмента_NM

TR_OPER (таблица оперативного 

управления производством)

Номер детали_NDT

Цех-изготовитель_CXI

Номер нормативной карт_NNK

Наименование операции_NOP

Код вида работ_KVR

Код оборудования_KOB

Обозначение оборудования или 

инструмента_NOI

Наименование оборудования или 

инструмента_MOI

...
 

Рис. 3. Получение данных из ЭТП в АСУ ПР 

Заключение 

В статье обсуждаются две системы, которые сейчас используются в филиале ПАО 

«Ил»-Авиастар: автоматизированная система управления производственными ресурсами 

(АСУ ПР) и система автоматизированного проектирования технологических процессов 

«ТеМП2». Предложен алгоритм автоматизированного получения данных из электронного 

технологического процесса САПР ТП «ТеМП2» и записи данных в таблицу оперативного 

управления производством АСУ ПР.  

Реализация данного алгоритма позволит ускорить процесс формирования план-

отчетов для планирования производством. 
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