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В 2013 году фирма «1С» анонси
ровала выпуск «1С:ERP Управ
ление предприятием». Новую си
стему можно назвать следующим 
этапом развития отлично заре
комендовавшей себя «1С:УПП». 
Конфигурация разработана 
на новой версии платформы и 
представляет собой инноваци
онное решение управления дея
тельностью многопрофильных 

предприятий с учетом лучших 
мировых и отечественных прак
тик автоматизации крупного и 
среднего бизнеса. Появление но
вого решения вызвало огромный 
интерес со стороны отечествен
ных и зарубежных компаний. 
Обособленную нишу пользова
телей среди предприятий заняли 
машиностроители и приборо
строители.

Если еще пять лет назад при
ходилось сталкиваться с непо
ниманием и неосознаванием 
важности систем класса PDM/
PLM со стороны руководства и 
специалистов конструкторско
технологических отделов и 
бюро, то в настоящее время по
является все больше сторонни
ков использования и внедрения 
комплексных решений фор
мата PDM/PLMERP. Наиболее 
эффективным и современным 
средством хранения и ввода НСИ 
по изделиям и технологии из
готовления, разработанным на 
платформе «1С:Предприятие», 
является система управления 
жизненным циклом изделия 
AppiusPLM, одной из целей 
которой является подготовка 
данных для системы управления 
предприятием 1С:ERP (рис. 1).

Для еще большего обосно
вания правильности принятия 
решения по внедрению системы 
как основы и «аккумулятора» ин
формации для функционирова

ния учетной системы рассмотрим 
основные проблемы, которые 
могут быть решены при исполь
зовании AppiusPLM. Для удоб
ства представим информацию в 
виде двух обособленных блоков. 
В первом речь пойдет о действи
ях, которые наравне с ускорени
ем подготовки данных для учета 
могут быть созданы только сред
ствами системы AppiusPLM, в 
силу организации информации 
в виде, регламентированном 
основными принципами ведения 
конструкторскотехнологической 
подготовки производства. Второй 
блок будет посвящен сравнению 
качества и времени, затрачен
ного на подготовку данных для 
учетной системы, полученных 
средствами AppiusPLM и без ее 
использования.

Адаптация данных
При формировании ресурсных 
спецификаций в 1С:ERP их со
став разделяется по видам: вы
ходное изделие, полуфабрикат, 
а не сборочные единицы, стан
дартные изделия, прочие и т.д., 
что неудобно при поиске инфор
мации различными службами. 
Это существенно замедляет про
цесс внесения изменений и спо
собствует появлению большого 
количества ошибок.
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Появление системы 1С:ERP позволило по-новому 
посмотреть на ранее используемые механизмы и 
процессы, а также применить современные методы 
работы по автоматизации управления предприяти-
ем. Но, тем не менее, все это не отменило основного 
и, на мой взгляд, наиболее трудоемкого этапа вне-
дрения, а именно — наполнения базы нормативно-
справочной информацией (НСИ) по изготавливаемой 
продукции и ее технологии. И наиболее уязвимы-
ми, с точки зрения объема и наличия информации в 
электронном виде, были и остаются производствен-
ные предприятия машиностроения и приборострое-
ния. Автоматизировать этот процесс, создав полно-
ценную информационную базу конструкторско-
технологической документации, способна система 
управления жизненным циклом изделия Appius-PLM.

Рис. 1. Структурная схема взаимодействия конфигураций 1C:ERP, Appius-PLM и CAD
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AppiusPLM позволяет авто
матически формировать «тех
нологические полуфабрикаты». 
Примером может служить про
цесс сборки, когда каждая сбо
рочная операция должна быть 
укомплектована определенным 
количеством собираемых узлов 
и деталей. В учетной системе 
требуется сопоставить это коли
чество с конкретной сборочной 
операцией. AppiusPLM решает 
эту проблему путем автомати
ческого комплектования техно
логии элементами электронной 
структуры изделия (ЭСИ) и по
следующего контроля измене
ний ЭСИ. 

В конструкторской специфи
кации, как правило, количество 
метизов задается в штуках, а в 
номенклатуре учет, как прави
ло, ведется в весовых единицах 
измерения. При использовании 
AppiusPLM подобный пересчет 
осуществляется автоматически. 

В учетной системе в марш
рутной карте всегда указывает
ся «сквозная» технология изго
товления, при этом необходимо 
указать информацию о виде тех
нологической операции, об обо
рудовании, трудоемкости и пр. 

Но на производстве достаточно 
большое количество технологи
ческих процессов являются ти
повыми или групповыми. Поэто
му в учетной системе в описании 
технологии на каждую деталь 
или узел приходится добавлять 
общую часть типового или груп
пового техпроцесса. AppiusPLM 
имеет удобный функционал раз
работки типовых и групповых 
технологических процессов (Ре
дактор ТТП/ГТП), а при построе
нии «технологической схемы» 
(ERPкомпонент) автоматически 
выделяет из них конкретные 
данные для указанного изделия. 
В случае изменения типовой опе
рации все данные автоматически 
актуализируются для всех изде
лий, которые изготавливаются 
с ее применением. В свою оче
редь, без использования Appius
PLM пришлось бы изменить эту 
операцию во всех технологичес
ких процессах, что весьма тру
доемко и вследствие влияния 
человеческого фактора может 
повлечь за собой появление 
большого числа ошибок. Кро
ме того, в системе реализован 
функционал по наследованию 
данных при разработке типовых 

и групповых технологических 
процессов, то есть общие данные 
хранятся отдельно от изделий, 
а при подготовке данных для 
учетной системы автоматически 
формируются технологические 
процессы в экземплярном виде 
(рис. 2).

Для повышения гибкости 
про цесса производства детали 
и сборки могут иметь несколько 
вариантов изготовления. Напри
мер, выполнение ряда операций 
на различных видах оборудова
ния, использование сортового 
проката или литой заготовки 
и т.д. При расчете загрузки обо
рудования необходимо знать, 
будет ли обеспечена работа 
указанного оборудования в кон
кретную смену или нет, что будет 
использовано в качестве основ

ного материала и т.д. В системе 
AppiusPLM на любое изделие 
может быть разработано неогра
ниченное количество альтерна
тивных технологических процес
сов/маршрутов с конкретными 
данными, а при построении 
технологической схемы с помо
щью ERPкомпонента система 
предложит указать конкретно 
тот, по которому должно идти 
производство под текущий за
каз. В итоге за счет типизации 
технологических процессов 
средствами AppiusPLM возмож
но сокращение более половины 
количества экземпляров опера
ций, что экономит до 2/3 рабо
чего времени технолога (рис. 3). 

Наравне с описанием техно
логии изготовления возникает 
вопрос, касающийся расчета 

Рис. 3. Технологическая подготовка производства Appius-PLM

Рис. 2. Редактор ТТП/ГТП
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материальных и трудовых норм. 
Существует две подсистемы 
для автоматизации расчетов, 
которые позволяют значитель
но сократить время на расчет 
нормативов. При этом в систе
ме AppiusPLM все значения 
материальных и трудовых норм 
в технологии связаны с соот
ветствующими элементами со
става изделия и автоматически 
попадают в ресурсную специфи
кацию 1С:ERP. Это, в свою оче
редь, также исключает появле
ние ошибок в данных, что очень 
важно, так как на их основе в 
дальнейшем может быть рас
считана плановая себестоимость 
изделия (рис. 4).

Подводя итог вышесказан
ному, можно сделать вывод, 
что совместное внедрение 
AppiusPLM и 1С:ERP решает 
большое число проблем, воз
никающих при трансформации 
исходных конструкторскотех
ноло гических данных в адапти
рованные данные для учетной 
системы. Кроме того, это по
зволяет организовать электрон
ный архив конструкторско
технологической документации 
(КТД), сделав его доступным для 
всех пользователей единой ин
формационной системы.

Сравнение 
процесса ввода 
НСИ в системах 
Appius-PLM и 1С:ERP
Проведем качественновре
мен ное сравнение двух ва
риантов получения инфор
мации для учета на основе 
комп лекта конструкторско

технологической документа
ции на изделие с применением 
системы AppiusPLM и без нее. 
В качестве примера рассмотрим 
изделие — реле электромаг
нитное РЭМ18 (рис. 5). Реле 
электромагнитное состоит из 
19 деталей, двух стандартных 
изделий, одного прочего из
делия, содержит шесть под
сборок, а для его изготовления 
применяется 69 различных ма
териалов — основных и вспо
могательных. Исходя из этого 
для учетной системы необходи
мо сформировать 26 ресурсных 
спецификаций (если необходим 
учет межцеховых перемещений 
по полуфабрикатам, то количе
ство ресурсных спецификаций 
будет больше!) и такое же число 
маршрутных карт производства, 
предварительно создав номен
клатуру для всех элементов 
(стандартные изделия, детали, 
сборочные единицы, материалы 
и т.д.), входящих в состав изде
лия в количестве 98 штук.

При использовании Appius
PLM номенклатурные позиции 
создаются автоматически по 
бизнеспроцессу верифика
ции на основании ЭСИ. В свою 
очередь, ЭСИ автоматиче
ски формируется на основе 
3Dмодели сборочной едини
цы, созданной конструктором 
в CADсистеме. ЭСИ по ГОСТ 
2.0532013 является основным 
конструкторским документом 

наравне с конструкторской 
спецификацией. В результате 
на создание одинакового коли
чества позиций номенклатуры 
в системе AppiusPLM времени 
уходит в семь раз меньше, чем 
при создании номенклатуры в 
соответствующем справочнике 
1С: ERP (рис. 6). 

Далее рассмотрим этап фор
ми рования технологии изготов

ления изделий в AppiusPLM, 
которая является основой для 
создания ERPкомпонентом 
ресурсных спецификаций и 
маршрутных карт производ
ства. Соответственно создание 
этих позиций в 1С:ERP будет 
последовательным — в резуль
тате будет потрачено на порядок 
больше времени. Для быстрого 
формирования маршрутных/

Рис. 7. Редактор маршрутов

Рис. 5. Электронная структура изделия

Рис. 6. Создание номенклатурных позиций

Рис. 4. Материальное 
нормирование
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технологических процессов на 
все элементы состава изделия 
в конфигурации предусмотрен 
специализированный компонент 
«Редактор маршрутов», который 
в полуавтоматическом режиме 
позволяет заполнить все мини
мально необходимые данные 
для учета в форме таблицы 
(рис. 7). 

В редакторе маршрутов мо
жет быть применен способ копи
рования и подбора информации, 
что сокращает время создания 
технологии более чем втрое, 
а механизм автоматического 
комплектования скомплектует 
указанные операции элемен
тами, входящими в сборочные 
единицы. При необходимости в 
редакторе управления техноло
гией могут быть дополнительно 
указаны вспомогательные мате
риалы и нормы их расхода, ко
торые необходимы для процесса 
изготовления изделия. В ре
зультате на основе технологии 
изготовления всех элементов 
ЭСИ, созданной в AppiusPLM, 
при помощи ERPкомпонента 
формируется технологическая 
схема изделия, которая служит 
основой для автоматического 
создания ресурсных специфи
каций (рис. 8). 

В процессе работы ERPком
понент проверяет ошибки, на
личие и игнорирование которых 
может привести к некорректной 

работе на всех дальнейших эта
пах по использованию инфор
мации в учете. При создании 
объектов в рамках 1С:ERP отсле
живание ошибок не предусмот
рено, поэтому вся ответствен
ность ложится на специалиста, 
переносившего информацию из 
документации в учетную систе
му. На рис. 8 представлена диа
грамма, отображающая время 
создания ресурсных специфи
каций в системах AppiusPLM 
и 1С:ERP. В результате при
менения системы AppiusPLM 
время ввода производственной 
информации на изделие сокра
щается почти в пять раз, при 
этом одновременно создается 
электронный архив КТД в фор
мате, удобном для дальнейшего 

использования конструкторско
технологическими подразделе
ниями.

Заключение
В процессе совместного примене
ния на предприятии программых 
продуктов 1С:ERP и AppiusPLM, 
разработанных на единой плат
форме «1С:Предприятие», вы
полняются следующие функции:
• обеспечивается единая клас

сификация покупных изде
лий и изделий собственного 
производства в AppiusPLM и 
1С:ERP;

• используется автоматическое 
преобразование данных из 
формата хранения AppiusPLM 
в формат хранения 1C:ERP, и 
наоборот;

• доступна выгрузка всей не
обходимой для ERPсистемы 
информации по изделию;

• обеспечивается выгрузка тех
нологических данных по сквоз
ным техпроцессам (вклю чая 
вспомогательные материалы);

• поддерживается работа с изве
щениями об изменении в Appius
PLM с последующим изменени
ем соответствующих ресурсных 
спецификаций в ERPсистеме;

• обеспечивается проверка дан
ных на корректность и полноту 
для работоспособности ERP
системы;
Более подробную информа

цию по системе управления жиз
ненным циклом изделия Appius
PLM вы можете найти на сайте 
www.appius.ru. 

Комплекс для машиностроения и приборостроения

ERP/MES
компонент

Компоненты 
к CAD

Управление ЭСИ

APPIUS-PLM Архив КТД

APPIUS- 
Технология

www.appius.ru, тел. +7(495)916-71-56
Авторизированный разработчик и партнер 
Autodesk® ® ®, SolidWorks  , Siemens ,  АСКОН 

Рис. 8. Создание ресурсных спецификаций ERP-компонентом


