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Выбор системы
До внедрения Appius-PLM 
предприятие использова-
ло собственную АСУ. Она 
была узконаправленной и 
не объединяла собой клю-
чевые технические службы 
предприятия. В опреде-
ленный момент система 
перестала удовлетворять 

бизнес-потребностям ор-
ганизации, а также стали 
возникать трудности с ее 
техническим сопровожде-
нием. В результате от си-
стемы пришлось отказать-
ся в пользу комплексного 
решения для автоматиза-
ции и цифровизации про-
цессов подготовки произ-

водства. В качестве такого 
решения были выбраны 
две системы — 1С:УПП и 
Appius-PLM, разработан-
ные на единой платформе 
«1С:Предприятие» и по-
ставляемые с открытыми 
кодами.

По ряду причин обще-
го проекта внедрения в 
рамках предприятия орга-
низовать не получилось, 
и каждая система начала 
функционировать в рам-
ках своих подразделений. 
Стартовала работа в си-
стеме Appius-PLM с вы-
пуска служебных записок 
и регламентов, на осно-
вании которых хранение 
информации по изделиям 
производства и разработка 
технологии изготовления 
стали осуществляться не-

посредственно в Appius-
PLM. Такой подход оказал-
ся возможным только бла-
годаря тому, что программ-
ный продукт является 
«коробочным» решением 
и может «встраиваться» в 
уже существующие бизнес-
процессы предприятия, не 
меняя их. Правильным ре-
шением стало и введение 
стимулирующих (поощри-
тельных) мер к сотрудни-
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когда Постановлением Совета Министров СССР 
был создан НИИ-346, основной задачей которого 
стала разработка навигационных комплексов для 
морских объектов различного назначения. На пред-
приятии действуют: научно-исследовательское, про-
изводственное, конструкторские и технологические 
подразделения. Наряду с разработкой навигацион-
ных комплексов в институте успешно проводились 
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кам, участвующим во внед рении, на 
плечи которых на этом этапе легла 
дополнительная нагрузка.

Нормализация НСИ
Было принято решение создавать 
базу НСИ в Appius-PLM с «нуля» и не 
использовать информацию из таблиц 
Excel, подготовленную для экспорта в 
учетную систему, так как в наименова-
ниях многих ЭРИ содержались ошиб-
ки и значительная часть компонентов 
уже не использовалась во вновь раз-
рабатываемых изделиях. Это помогло 
избежать повторного копирования не-
используемой информации и вместе 
с этим происходило формирование 
актуального ограничительного переч-
ня предприятия. Appius-PLM имеет 
ряд механизмов для выполнения за-
дач по нормализации НСИ и вклю-
чает не только интерфейс для ввода 
информации, но и возможности по 
структурированию и классификации 
данных. Используя эти программные 
возможности, сотрудники выработали 
процедуру формирования базы НСИ в 
Appius-PLM (рис. 1).

Пояснения к рис. 1:
1.  Создание ЭРИ в базе Appius-PLM

Разработчики приборов переда-
ют конструкторам, проектирую-

щим изделие, перечень элементов 
(ПЭ3 в формате MS Word либо в 
«бумажном» виде) для включения 
ЭРИ в состав основного конструк-
торского документа. В Appius-PLM 
таковым является электронная 
структура изделия (ЭСИ, ГОСТ 
2.053-2013), которая отражает 
конкретное техническое решение. 
Одновременно с созданием в си-
стеме ЭРИ происходит первичный 
контроль ошибок в наименова-
ниях/обозначениях компонентов 

(в основном грамматических, лиш-
них пробелов, неверных символов 
и т.д.). Созданное ЭРИ попадает в 
раздел справочника ЭРИ «Неклас-
сифицированные элементы».

2.  Нормоконтроль созданных ЭРИ
Сотрудник (в данном случае кон-
структор — Виктор Павлович Лау-
денбах) с отведенной ему ролью 
«нормоконтролера» проверяет 
компоненты на соответствие требо-
ваниям, изложенным в следующих 
документах:

Рис. 1. Процесс формирования и классификации НСИ

Рис. 2. Классифицированные элементы в КТС
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 ± Технические условия на 
компонент;

 ± возможность использо-
вания компонента ис-
ходя из отраслевого 
перечня разрешенных 
к применению ЭРИ.

При выявлении компо-
нентов, не удовлетворяю-
щих требованиям, он со-
общает разработчику об 
ошибке в ПЭ3. Происходит 
корректировка наименова-
ния, подбор аналогов или 

замен и повторное согла-
сование. По завершении со-
гласования ПЭ3 (перечень 
элементов) формируется 
уже из Appius-PLM автома-
тически в виде отчета, еще 
раз проходит контроль, 
подписывается и сдается в 
«бумажный» архив. 
3.  Классификация в КТС

На следующем этапе 
процесса происходит 
классификация и ката-
логизация созданных 

ЭРИ для их дальнейшего 
использования. Выпол-
няет эту задачу «нор-
моконтролер» в подси-
стеме «Конструкторско-
технологический спра-
вочник (КТС)» (рис. 2).

4.  Создание номенклатур-
ных позиций
После классификации 
руководитель планово-
экономического бюро 
создает номенклатурные 
позиции на ЭРИ. Номен-
клатура формируется 
исходя из наименования 
компонента в автомати-
ческом режиме.

5.  Заполнение карточки но-
менклатуры
Когда номенклатурные 
позиции созданы, то 
есть конкретный ЭРИ 
имеет ассоциативно свя-
занную с ним номенкла-
турную карточку, сотруд-
ник службы ОМТС при-
ступает к ее заполнению 
и вносит необходимую 
информацию о постав-
щике и т.д. (рис. 3).

Конструкторская 
подготовка 
производства
Так как Appius-PLM авто-
матизирует весь процесс 
КТПП и позволяет в едином 
информационном простран-
стве объединить различные 
технические службы, то, 
безусловно, на нормализа-
ции ЭРИ работа сотрудников 
в системе не заканчивается. 
Конструкторам в создании 
электронных составов из-
делий помогает ряд инстру-
ментов системы, которые 
адаптированы под специфи-
ку конструкторской подго-
товки производства. Созда-

вать электронные структуры 
изделий в системе решили 
в ручном режиме, так как 
3D-модели имеются лишь 
на часть изделий, а основ-
ная масса документации вы-
полнена в «плоском» виде, 
в том числе и на бумажных 
носителях. Такой способ 
подходит для всех пред-
приятий по причине того, 
что не требует высокой ква-
лификации сотрудников, а 
также позволяет выверить 
и актуализировать конструк-
торскую документацию.

Процесс формирования 
электронных составов из-
делий выглядит как пока-
зано на рис. 4.

Пояснения к рис. 4:
1.  Создание ЭСИ блока

Конструктор на стадии 
разработки изделия 
(блока) формирует в 
системе ЭСИ в редакто-
ре структуры изделия. 
Также в электронный 
состав заимствуются 
ЭРИ из КТС. Если ком-
понента нет, тогда он 
создается. По структуре 
изделия формируется 
спецификация в соот-
ветствии с ЕСКД — этот 
документ согласуется и 
сдается в архив пред-
приятия. Ведомость по-
купных комплектующих 
изделий формируется в 
виде отчета. 

2.  Добавление КД в ЭСИ
Затем в состав ЭСИ до-
бавляется необходимая 
документация (чертежи, 
технические условия, 
программы и методики 
испытаний и т.д.) в соот-
ветствии с регламенти-
рующими документами 
предприятия.

Рис. 3. Номенклатурная карточка ЭРИ

Рис. 4. Процесс формирования ЭСИ
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3.  Нормоконтроль ЭРИ
Вновь созданные ЭРИ 
проверяются «нормо-
контролером».

4.  Создание ЭСИ комплекса
Подразделение раз-
работки комплексов, в 
свою очередь, создает 
варианты ЭСИ уже на по-
ставку. Все компоненты 
комплекса, созданные 
на предыдущих этапах 
конструкторской под-
готовки, заимствуются. 
Повторный ввод данных 
не требуется.

5.  Размещение комплекса 
в «проектах»
В завершение комплексы 
переносятся в специаль-
ный каталог с готовыми 
проектами для хранения. 
Они располагаются в об-
щем доступе и открыты 
для просмотра руководя-
щему составу и всем за-
интересованным лицам.

Многие функциональные 
возможности были положи-
тельно отмечены конструк-
торами. Например, меха-
низм «Применяемость» по-
зволяет, минуя имеющуюся 

на предприятии огромную 
картотеку, определять 
«входимость» той или иной 
детали/сборки в различные 
изделия, найти «Первичную 
применяемость» и сразу 
найти в архиве предприя-
тия соответствующий аль-
бом на это изделие. Кроме 
того, пользователи активно 
используют возможность 
быстрого формирования 
предварительного состава 
изделия с выводом на пе-
чать спецификации для со-
гласования конструктивных 
решений.

Технологическая 
подготовка 
производства
Технологический отдел 
для разработки использу-
ет встроенную САПР ТП в 
Appius-PLM. Процесс техно-
логической подготовки про-
изводства в рамках Appius-
PLM выглядит как на рис. 5.

Пояснения к рис. 5:
1.  Нормоконтроль мате-

риалов
При получении ком-
плекта КД технологи 
осуществляют контроль 
назначенного конструк-

тором материала с точ-
ки зрения правильности 
записи и соответствия 
ГОСТу.

2.  Создание и классифика-
ция в КТС
Материал создается 
технологом, классифи-
цируется и переносится 
в КТС для дальнейшего 
использования. В ре-
зультате наполняется 
ограничительный пере-
чень предприятия по ма-
териалам.

3.  Разработка маршрута 
изготовления

Рис. 5. Процесс технологической подготовки производства
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На этом этапе описыва-
ется маршрут изготов-
ления изделия в «Редак-
торе маршрутов». Дан-
ные о подразделениях 
предприятия, рабочих 
центрах, профессиях и 
операциях для маршрута 
назначаются из систем-
ных справочников. 

4.  Описание техпроцесса
В интерфейсе управле-
ния технологией про-
исходит создание ТП с 
назначением основного 
и вспомогательных ма-
териалов из КТС или из 
списка вновь созданных, 
а также подбор оснастки. 
Дополнительно в дерево 
техпроцесса добавляется 
необходимая документа-
ция и технологические 
эскизы для изготовле-
ния изделия.

5.  Нормирование
Затем осуществляется 
трудовое и материаль-
ное нормирование раз-
работанного техпроцес-

са. Сформированные с 
электронной технологии 
отчеты в виде марш рут-
но-операционных карт 
выводятся на печать и 
проходят согласование.

6.  Сдача ТД в «бумажный» 
архив
После согласования до-
кументы отправляются 
в «бумажный» архив. 
Производство может 
получать необходимую 
документацию непосред-
ственно из Appius-PLM, 
формируя необходимые 
технологические отчеты.

Аналитические 
отчеты 
по трудоемкости 
как способ 
обоснования 
себестоимости 
изделия 
перед заказчиком
Одним из наиболее важ-
ных этапов подготовки 
производства является 
экономическое обосно-

вание стоимости произ-
водимых изделий перед 
заказчиком (в том числе и 
военным заказчиком). Для 
решения подобной задачи 
руководитель планово-
экономического бюро ис-
пользует функциональную 
возможность системы по 
созданию аналитических 
 отчетов. В качестве основ-
ного источника данных 
для расчета используется 
сводная ведомость трудо-
емкости. Она формирует-
ся по производственно-
технологической ЭСИ 
на всё изделие и консо-
лидирует необходимые 
технологичес кие данные в 
требуемом разрезе (рис. 6).

Следующий 
этап цифровой 
трансформации
На данный момент опреде-
лены планы по дальнейшей 
автоматизации, к основным 
этапам которой можно от-
нести:

• выстраивание интегри-
рованного комплекса 
PLM-ERP. Для этой зада-
чи Appius-PLM имеет все 
необходимые механизмы 
с технической точки зре-
ния — единую платфор-
му с учетной системой и 
готовые планы обмена 
для типовой конфигура-
ции;

• электронное согласова-
ние документов внутри 
системы. Оно также яв-
ляется приоритетным 
направлением и помо-
жет ускорить процессы 
утверждения КД и ТД;

• создание ПЭ3 в системе 
непосредственно разра-
ботчиками изделий для 
гармонизации бизнес-
процессов предприятия 
в рамках работы в PLM-
системе.

Эффект 
от организации 
КТТП в Appius-PLM
• Организация единой «точ-

ки ввода» НСИ по изде-
лиям;

• повышение точности 
закупок вместе с сокра-
щением сроков закупки 
комплектующих;

• снижение потерь пред-
приятия (как финансо-
вых, так и временных), 
связанных с использо-
ванием некачественной 
нормативно-справочной 
информации;

• сокращение сроков выпу-
ска и сдачи в «бумажный» 
архив технологической и 
конструкторской доку-
ментации;

• успешное обоснование и 
защита стоимости изделия 
перед заказчиком. 

Рис. 6. Сводная ведомость трудоемкости


