


 
Подсистема  АСПП "PROjectТP”  ЗАГОТОВИТЕЛЬНОГО 

ПРОИЗВОДСТВА. 

 

Подсистема заготовительного производства может быть 

представлена в нескольких аспектах:  

I. Учѐт материальных ресурсов. 

II.Проектирование технологических процессов 

заготовительного производства.  

Это: выбор средств заготовительного производства (оборудования, 

приспособлений, инструмента и пр.), а также методов описания 

(переходов, фраз, текстов и др.), правил трудового нормирования. 

В итоге, оформления всех данных в подробный технологический 

процесс (ТП) в соответствии с правилами Единой системы 

технологической документации (ЕСТД) в формах маршрутных 

карт (МК) или операционных карт (ОК) согласно ГОСТ.  



 
 Подсистема  АСПП "PROjectТP”  ЗАГОТОВИТЕЛЬНОГО 

ПРОИЗВОДСТВА.. 
 

2.1. Проектирование технологических процессов заготовительного 

производства  из листового материала порезкой на гильотинах. 

2.2. Газорежущее плазменно-вырезное, штамповочно-вырубное 

производство и его документирование при автоматизированном 

технологическом проектировании.  

2.3. Проектирование технологических процессов заготовительного 

производства для последующей механической обработки для 

деталей из профильного материала (прутки, трубы, фасонные 

профили).  

3. Сварочное производство и его документирование при 

автоматизированном технологическом проектировании.  

 

 



I. Учѐт материальных ресурсов в заготовительном 

производстве. 

Задача материального нормирования отдельных деталей 
может функционировать как в комплексе, т.е. в составе 
подсистем PROject-ТР механической обработки, PROject-
ТР штамповки, и др., так и автономно, т.е. в том случае, 
когда требуется только расчѐт индивидуальной нормы 
расхода основного материала на деталь и формирование 
ведомости нарезания заготовок.  

Кодировщик заполняет на экране монитора 
ВЕДОМОСТЬ ИСХОДНЫХ ДАННЫХ (ВИД), где 
используя обширный HELP (помощь - подсказка), 
указывает код и размеры заготовки.  

Продемонстрируем действие подсистемы на примере 
детали «УГОЛЬНИК».  

 





Пользователь заполняет ВЕДОМОСТЬ ИСХОДНЫХ ДАННЫХ (ВИД). ВИД 

представляет собой трѐхъярусную сложную таблицу. Каждый ярус это отдельная 

линейная таблица, содержащая чертѐжные сведения, т.е. ВИД состоит из 

ЗАГОЛОВКА (общие сведения), СТРОК (описание элементов, поверхностей, 

конструктивов и пр.), СПЕЦИФИКАЦИИ (дополнительные данные о входящих 

элементах и др.). Все ярусы взаимоувязаны. Сохраняются в виде отдельных 

файлов.  

Рассмотрим ЗАГОЛОВОК – это набор определенных данных; часть данных 

берѐтся с чертѐжного штампа:  

                                                                         

                                                                                          наименование 

                                                     

                                                                                          масса детали 

 

                                                   

                                                                                          габариты 

 

                                                                                          наименование материала   





Другие данные извлекаются из вспомогательных файлов, 

например, из файла, содержащего упорядоченный список 

применяемых на предприятии материалов (это глоссарий 

материалов, и потому он назван в системе GLOSMAT.), где каждому 

виду материала присвоен специальный код сортамента материала. 

Здесь возможен вариант заполнения сведений о материале без 

использования специального файла со списком материалов. Тогда 

наименование и обозначение материала и заготовки пользователь 

вносит в ВИД вручную, ориентируясь на сведения чертежа. Графа 

«Код сортамента материала» в этом случае не заполняется.  

 



Графы с габаритами заготовки  заполняются, исходя из 

чертѐжных размеров детали. Если деталь имеет гнутый профиль, 

что видно из чертежа, то в системе есть возможность по 

определению развѐртки для листовых  или трубных (прутковых) 

материалов. В нашем случае графа ―D(Bшир.)‖ 

заготовки заполняется с помощью  

служебной клавиши «ПОДСКАЗКА».  

Далее выбираем вариант расчѐта для листового материала. У нас 

– это вариант для листового материала. 

   

 



Открывается окно, где выбирается вариант гнутого профиля. 

Если профиль очень сложный, можно, разбив его на отдельные 

фрагменты, определить суммарную длину развертки. 

 

 



 

                  

                    Выбираем этот вариант расчѐта  
 

 

Появляется меню уточнения расчѐта. 



Расчѐт визуализируется.  

При гибке листа учитывается натяжение материала через данное Х 

из СМС-97.  

Результат расчѐта переносится в ВИД двойным нажатием или 

нажатием на «Выход». 

 

 

 

 

 

Если графа 18 (Норма расхода) не заполнена (пользователь может ее 

заполнить  «вручную»), то может включаться программный модуль 

раскроя материала и  определения нормы расхода материала. Если 

профиль исходной заготовки ЛИСТ, то автоматически решается 

оптимизационная задача рациональной укладки исходной заготовки 

в листе поставки. Критерий оптимизации - наибольшее число 

укладок.  

Наименование и обозначение 

заготовки 

Код сортамента 

материала 

D
(В

ш
и

р
) 

 

Длина Высота 

Лист БТ-ПН-О-1.5x1250x2500 

ГОСТ19904-90 

0000000113010016 42.3 00130.0 00001.50 



Файл-справочник СМС-97 

даѐт «поправку» в расчѐтах 

развертки при гибке листов. 

В нашем случае отношение 

радиуса гибки к толщине 

металла равно 1,5/1,5 = 1. 

Следовательно коэффициент 

= 0,42 



Определяется и сравнивается число укладок при продольном 

расположении (длина заготовки укладывается по длине листа 

поставки) и при поперечном расположении (длина заготовки 

укладывается по ширине листа поставки). Если по числу укладок 

принята 2-ая схема, то в тексте маршрутной карты выдается 

сообщение: "Расположение деталей поперечное". 

Если графа 18 (Норма расхода) не заполнена (пользователь может еѐ 

заполнить «вручную»), то может включаться программный модуль 

раскроя материала и определения нормы расхода материала. Если 

профиль исходной заготовки ЛИСТ, то автоматически решается 

оптимизационная задача рациональной укладки исходной заготовки 

в листе поставки. Критерий оптимизации - наибольшее число 

укладок. Определяется и сравнивается число укладок при 

продольном расположении (длина заготовки укладывается по длине 

листа поставки) и при поперечном расположении (длина заготовки 

укладывается по ширине листа поставки). Если по числу укладок 

принята 2-ая схема, то в тексте маршрутной карты выдаѐтся 

сообщение: "Расположение деталей поперечное". 

 



Выбор варианта расчѐта: 
 

 

 

 

 

Результат расчѐта появляется в отдельной графе «Норма расхода» 
 

Автоматический 

Вручную 

Выход 



Если пользователь определяет норму расхода из внесистемного 

источника (расчѐт можно произвести традиционным "ручным" 

способом), то программный модуль расчѐта нормы расхода 

основного материала с подключением соответствующих  

справочников не используется.  

Для "ручного" расчѐта может применяться функциональная 

клавиша F3 (ПОДСКАЗКА – надо устанавливать курсор в поле 

соответствующей графы). Таким образом, подключается 

специальная программа приближѐнного расчѐта площади, объѐма, 

веса изделия. Рассчитываются величины на отдельные 

геометрические элементы (примитивы), значения которых затем 

суммируются. 

  

Запуск подпрограммы: 
  

 



Набор и выбор геометрических примитивов: 
 

 

 

 

 

 

 

 

Заполнение конкретных величин, применительно к 

рассматриваемой детали: 
 

 



Результат расчѐта объѐма фигуры «параллелепипед»: 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Выбор группы материала: 
 



Уточнение группы материала: 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Конкретизация материала согласно данным чертежа детали: 
 

 



Определение массы заготовки: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

 

Из «ручного» расчѐта видно, что масса самой развертки 
(0,064 кг.) и меньше, вычисленной автоматически нормы 
расхода (0,0757 кг.). Дело в том, что «Норма расхода», кроме 
массы тела развѐртки детали (параллелепипед) включает в себя 
отходы материала, неизбежные при реальном производстве. 
При «ручном» расчѐте отход учитывается увеличением массы 
умножением еѐ на определенный коэффициент.  

 



Покажем то, каким образом система ведѐт расчѐт при 

автоматическом (самом точном) формировании нормы расхода 

материала.  

Для этого случая разработаны специальные алгоритмы. 

Базируются они на массивах знаний, входящих в общий 

информационный фонд. Базисным является файл SMS94. Его 

внешний вид – ниже. 
 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SMS94-Материальное нормирование (входной массив) 
MS9401-Об-е 

мат-ла 

MS9402-MIN 

к м 

MS9403-MAX- 

к м MS9404-MIN к з 

MS9405-MAX 

кз 

MS9406-MIN D 

(B)заг 

00522042123 0 0 411 411 0,0 

ШМТ 4,00x40 

ГОС 4 4 400 399 0,0 

0 3 410 410 0,0 

5 5 100 199 0,0 

Массив - это набор строк, с атрибутами, отображающими 

вероятную ситуацию расчѐта, проектирования при подготовке 

производства. Приведем ниже инструкцию по заполнению СМС-94 

(SMS94).  



  
 

ИНСТРУКЦИЯ ПО ЗАПОЛНЕНИЮ 

МАССИВА МАТЕРИАЛЬНОГО 

НОРМИРОВАНИЯ СМС-94. 

 
 

 

 

 

 

Справочная таблица СМС-94 служит для решения задачи 

материального нормирования деталей. 

Инструкция по заполнению СМС-94 приводится в таблице. 

Входные параметры в гр.1-7. 
 

 



№ 

гр. 

Наименование Содержание графы 

1 Обозначение 

материала   

Шаблон-Х(15) 

Заносится обозначение материала деталей, 

которое в пределах первых 10-ти знаков 

сравнивается на полное совпадение с 

первыми 10-ю знаками обозначения 

материала, указанного кодировщиком в гр.10 

ВИД. Если гр.1 не заполнена, то данное в 

сравнении не участвует. 

Пределы кодов материала: 

2 Минимум  

Шаблон-99  

Заносятся пределы кодов материала по 

табл.1.Если гр.1 заполнена, то гр.2,3 можно 

не заполнять. 

  
3 Максимум 

Шаблон-99 

 



Пределы кодов заготовки: 

4 Минимум 

Шаблон-9(4)               

Заносятся пределы кодов заготовки по 

табл.2. 

  5 Максимум 

Шаблон-9(4) 

Пределы диаметра (ширины) заготовки: 

6 Минимум 

Шаблон-9(5)Т9 

Заносятся пределы диаметров (ширины) 

заготовки. 

  7 Максимум 

Шаблон-9(5)Т9 

8 Алгоритм 

расчѐта 

Шаблон-9  

 

Заносится код алгоритма расчѐта массы 

заготовки и нормы расхода материала. 

0 – масса заготовки и норма расхода 

материала определяются умножением  массы 

детали  на значение гр. 9 (коэффицмент 

заготовительных потерь). Используется для 

отливок , поковок. 



8 Алгоритм расчѐта 

Шаблон-9  



9 Коэффициент 

заготовительных 

потерь Кзаг. 

Шаблон9Т9(3) 

Заносится нормативный коэффициент 

заготовительных потерь. Заполняется 

для алгоритма расчета (гр.8) равного 0 

или 2. 

10 Коэффициент не 

кратности - Кн 

Шаблон-9Т99 

Заносится нормативное значение 

коэффициента, учитывающего 

образование остатка меньшего, чем 

длина заготовки. Заполнять для 

алгоритма расчета (гр.8) равного 1. 

11 Припуск на отрезку         

Шаблон-99Т9               

Заносится предполагаемая ширина 

реза в мм при отрезке заготовки.  

Заполнять для алгоритма расчета  

(гр.8) равного 1.                



Из инструкции следует, что, в зависимости от алгоритма расчѐта, 

указываемого в графе 8, может быть осуществлен средне 

вероятностный (т.е. достаточно приблизительный с применением 

нормативного коэффициента) учѐт отходов из-за не кратности 

укладки заготовки в лист поставки с дополнительным учѐтом 

ширины реза при раскрое. Этим условиям отвечают алгоритмы 0, 1, 

2. Но самый точный вариант расчѐта даѐт использование алгоритма 

3. Если он указан в графе 8 СМС-94, то требуется новый 

уточняющий ссылочный файл СМС-91. На слайде с отображением 

левой части файла СМС-94 зеленым цветом помечена строка, 

которая соответствует ситуации ЗАГОЛОВКА ВИД на деталь 

«Угольник». Действительно, код группы материалов = 1 (черные 

конструкционные материалы), код заготовки = 410 (Лист), толщина 

листа = 1,5 мм. (попадает в предусмотренные интервалы), на выходе 

имеем – алгоритм 3 в графе 8. Таким образом, к обработке 

информации подключается массив СМС-91. По шифру материала 

определяется соответствующая строка (отмечена зеленым цветом).  
 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Левая часть файла СМС-91, показанная через сервисную программу 

поддержки информационного фонда системы. 

 

SMS 91 – Р-ры заг-ки в сост. поставки ( мат норм-е для алг 3 ) 
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113010017 0 0.0 0.0 

 

0 0.0 0.0 0 0.0 0.0 1250 

С графы 11 (данное «MS9111») и далее в строке находятся 

«выходные данные», которые участвуют в принятии решения. 



 

 

 

 

 

 

 

Правая часть файла СМС-91, показанная через сервисную 

программу поддержки информационного фонда. 

Тот же файл можно открыть и обслуживать системой MSEXCEL 

(для справки). Показано ниже с той же выделенной строкой. 

 
 

 

 

 

 

Приведѐм далее инструкцию по заполнению СМС-91. 
 

SMS91 – P-ры заг-ки сост. поставки (мат норм-е для алг 3) 

MS9

106-

MIN 

зн 

MS9

107-

MAX 

зн 

MS9

108-

П 3 

MS9

109- 

MIN 

зн 

MS9110

-MAX 

зн 

MS9111-

Шир лист 

MS9112- 

L листа 

MS9113-

Отход 

MS9114-

Шаг 

MS9115-Дет 

_ пробн 

0.0 0.0 0 0.0 0.0 1250 2500 100 0 0 

0.0 0.0 0 0.0 0.0 1250 2500 100 0 0 

0.0 0.0 0 0.0 0.0 1250 2500 100 0 0 

A B C D E F G H I 

88 113010016 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 

89 113010015 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 

J K L M N 0 

0,0 1250 2500 100 0 0 

0,0 1250 2500 100 0 0 



ИНСТРУКЦИЯ ПО ЗАПОЛНЕНИЮ МАССИВА РАЗМЕРОВ 

ЗАГОТОВКИ В СОСТОЯНИИ ПОСТАВКИ СМ-91. 

Справочная таблица СМС-91 служит для определения расхода 

основного материала по алгоритму 3 (гр.8. СМС-94), также для 

раскроя проката в состоянии поставки. 

Инструкция по заполнению СМС-91 приведена в таблице. 

Входные параметры в гр.1-10. 

 № 

гр. 
Наименование Содержание графы 

1 Код материала 

Шаблон-9(9) 

При необходимости указывается код 

материала по классификатору АСУ. Если 

графа не заполнена,то в сравнении 

(выборе) не участвует.                              

2 1-й параметр 

Шаблон-9 

Заносится код параметра, значения 

которого указываются в гр.3 и 4 

1-код заготовки;  

2-высота (толщина) заготовки;  

3-D(В) заготовки;  

4-D(B) детали                    



Значения 1-го параметра: 
3 Минимум                    

Шаблон-9(5)Т9 

Заносится интервал значений параметра. 

4 Максимум                   
Шаблон-9(5)Т9 

  

5 2-й параметр См. гр.2 

Значения 2-го параметра: 
6 Минимум См. гр.3 

7 Максимум См. гр.4 

8 3-й параметр См. гр.2 

9 Минимум  См. гр.3 

10 Максимум См. гр.4 

11 Ширина листа в состоянии 
поставки 
Шаблон-9(4) 

Указывается в зависимости от входных величин вгр.1-
10, значение ширины листа в состоянии поставки. 

12 Длина  листа в состоянии   
поставки 
Шаблон-9(4)                

Указывается значение длины проката (листа, прутка и 
пр.) в состоянии поставки. 

13 Отход, припуск на зажим     
Шаблон-9(4)                

Указывается для листового материала отход по 
ширине и длине, для пруткового материала-припуск на 
зажим. 

14 Шаг перемычки, ширина реза 
Шаблон-9(2)                

Для полосы (код заготовки=430) с последующей 
обработкой на штампах указывается шаг перемычки 
между штампуемыми деталями. Для прутка указывается 
ширина реза. 

14 Количество деталей отхода на 
наладку 
Шаблон-9(2) 

Указывается количество деталей уходящих в брак в 
результате наладки оборудования (в основном для 
штампов).                    



Из рассматриваемой строки программа определяет габариты 

листа поставки (1250 х 2500 мм) в графах 11 и 12, а также величина 

отхода по краям листа со стороны подрезки (из-за смятия и 

неперпендикулярности сторон). В нашем случае принято = 100 мм. 

Далее программа вычисляет число возможных укладок развѐртки 

заготовки в оставшуюся площадь листа поставки (за вычетом поля 

подрезки с двух сторон). Это число определяется за два подхода. 

Первый вариант расчѐта – укладка «длина заготовки – к длине листа 

поставки». Второй - «ширина заготовки – к длине листа поставки». 

И это реализуется при условии, что в ЗАГОЛОВКЕ в графе «Напр. 

Укладки» не оговорена схема укладки, т.е. стоит по умолчанию 0 

(ноль). Иначе, если указано число 1 «вдоль волокон» или 2 «поперѐк 

волокон», алгоритм рассматривает только конкретный вариант 

укладки. Считается, что волокна структуры листа расположены 

вдоль длины листа поставки. Итак, при коде 0 (ноль) программой 

дважды определяется «количество  полос» и «количество деталей из 

полосы» как «вдоль волокон», так и «поперѐк волокон». 

Производится расчет общего числа заготовок для каждого случая. 

Тот вариант расчета, где результирующее количество заготовок 

больше, принимается как основной. Число заготовок запоминается в 

промежуточном файле в буфере. Программа далее рассчитывает вес 

одной заготовки относительно общей массы листа поставки. Для 

этого используется справочник SMS93.DBF (СМС-93). Далее 

приведем инструкцию к СМС-93 из Руководства технолога, часть 2. 
 



Производится расчѐт общего числа заготовок для каждого случая. 

Тот вариант расчѐта, где результирующее количество заготовок 

больше, принимается как основной. Число заготовок запоминается в 

промежуточном файле в буфере. Программа далее рассчитывает вес 

одной заготовки относительно общей массы листа поставки. Для 

этого используется справочник СМС-93.  

Далее приведѐм инструкцию к СМС-93 из Руководства 

технолога, часть 2. 
 



ИНСТРУКЦИЯ ПО ЗАПОЛНЕНИЮ МАССИВА 

ПЛОТНОСТЕЙ МАТЕРИАЛА СМС-93 (фрагмент). 

Справочная таблица СМС-93 служит для определения плотностей 

материала при расчете нормы расхода материала. 

Инструкция по заполнению СМС-93 приведена в таблице. 

Входные параметры в гр.1-3. 

№ 

гр. 
Наименование Содержание графы 

1 Обозначение материала      

Шаблон-Х(15) 

Заносится обозначение материала 

деталей, которое в пределах первых 

15 знаков сравнивается на полное 

совпадение с первыми 15-ю знаками 

обозначения материала, указанного 

кодировщиком в гр.10 ВИД. Если 

гр.1 СМС-93 не заполнена, то 

данное в сравнении не участвует.                          



Покажем отображение файла в виде слайда (фрагмент):  

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

Для нашего случая атрибутный поиск искомой плотности 
материала (удельного веса) реализуется в отмеченной зеленым 
цветом строке (= 7,85 г/см2 - для стали конструкционной). Далее 
определяется масса всего листа поставки, т.е. 125 х 250 х 0,15 х 7,85 
=36797 г или 36,797 кг. Покажем, как определяется количество 
деталей из листа поставки. Первый расчѐт ведѐтся исходя из схемы  
продольного расположения заготовки. От габаритов листа поставки 
вычитаем отход материала. Имеем по ширине 1250 -100 = 1150 мм. 
По длине 2500 – 100 = 2400 мм. Расчѐт укладок «по ширине»: 
1150/42,3 = 27,18; запоминается целое число укладок, т.е. = 27.   

 

SMS93 – Плотность материалов (для опр нормы расх мат-ла) 

MS9301 

Об-е мат-ла 

MS9302 

MIN к м  

MS9303 

MAX К м 

MS9304 

 Уд вес 

AK6 0 0 2.80 

AK4 0 0 2.80 

0 1 7.85 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

Из укладки профиля заготовки в лист поставки найдено общее 

число заготовок = 486 шт. Более подробный отчѐт будет показан 

ниже при оформлении расхода материала, он определяется как 

частное от деления 36.797 на 486 = 0,0757 кг. Именно это число 

образуется в графе 18 ЗАГОЛОВКА ВИД.  

 

По длине 2400/130 = 18,46; запоминается число 18. Общее число 

деталей из листа  - это 27 х 18 = 468 шт. Это число запоминается, 

т.к. его надо сравнить с результатом числа укладок той же заготовки 

при поперечном расположении заготовок. Производится второй 

расчѐт укладок «по  ширине»: 1150/130 = 8,84. «По длине» -

2400/42,3 = 56,76. Произведение целых частей 8 х 56 = 448 шт. 

Сравниваем первое и второе число деталей из листа. Имеем 468 > 

(больше) 448. Число 468 принимается как результат оптимального 

числа укладок и используется при расчѐте нормы расхода 

материала.  



 Следует отметить, что в системе реализован также такой 

вариант: если пользователь не заполнил графу 18 ВИД (там = 0), то 

при проектировании ТП всѐ равно норма расхода материала будет 

рассчитана автоматически, т.к. программные блоки по расчѐту 

продублированы в исполнительских модулях дважды. Первый раз - 

на входе в ЗАГОЛОВКЕ ВИД в гр.18 и второй раз - на выходе при 

оформлении ТП. 

Среди файлов системы, реализующий расчѐт нормы расхода 

основного материала, следует отметить файл СМС-92. Далее 

приведѐм инструкцию. 

 
 



ИНСТРУКЦИЯ ПО ЗАПОЛНЕНИЮ 

МАССИВА ПЛОЩАДЕЙ ПРОФИЛЕЙ 

МАТЕРИАЛОВ СМС-92 (фрагмент). 
  

Справочная таблица СМС-92 служит для определения площади 

поперечного сечения на профильный прокат. 

Инструкция по заполнению приводится в таблице. 

Входные параметры в гр.1-2. 

 

 



№ 

гр. 
Наименование Содержание графы 

1 Код заготовки 

Шаблон-9(4) 

Заносится код заготовки профильного 

проката в пределах 0640-0689 по табл. 2. 

(швеллер, рельс, двутавр). 

2 Определяющий 

размер 

Шаблон-З9(5)Т9 

Заносится номер профиля, который 

сравнивается с числом, указанным в гр. 

14. ВИД (D или В) заготовки. Если 

номер профиля с буквой «А» - для 

швеллера или двутавра, или с буквой 

«Р» для рельса, то заносится 

отрицательное число, иначе -

положительное число. 

3 Площадь 

поперечного 

сечения 

Шаблон-9(5)Т9(3) 

Заносится площадь поперечного 

сечения в см2. 



Слайд конкретного файла СМС-92. Данные ―MS921‖ и ―MS922‖ 

являются входными и соответствуют коду заготовки (640 – это код 

профиля «швеллер», 680 – «двутавр», см. ниже слайд подсказку) и 

номеру профиля (указывать в графе 19 «Дополнительный размер»). 
 

Ф
р
аг

м
ен

т 
п

о
м

о
щ

и
 

–
 

п
о
д

ск
аз

к
и

 
 

п
р

и
 

за
п

о
л
н

ен
и

и
 г

р
аф

ы
 «

К
о
д

 

за
го

то
в
к
и

»
 

 

SMS 92 Площади специальных профилей (для определения  норм 

расход материала). Фрагмент. 

MS921 - заг.  MS922 – Опр. р-р. MS923 - S пп. сеч. 

640 5,00 6,160 

640 6,50 7,510 



Таким образом, в системе удаѐтся автоматизировать расчѐты для 

всех вероятных профилей материалов – их достаточно 

расклассифицировать, ввести в «ПОДСКАЗКУ» и заполнить 

упомянутые выше файлы. 

На вышеизложенном примере показан расчѐт в условиях 

конкретного предприятия. При адаптации системы в условиях 

других предприятий возможна перенастройка файлов 

информационного фонда. Часто на предприятиях нет служб 

шифрующих всякий вновь применяемый материал. Выше 

упоминалось, что такая возможность (без использования шифров 

материалов) в системе предусмотрена. Т.к. сочетание обозначения 

материала и наименования профиля заготовки совместно с кодом 

заготовки само по себе является уникальным и достаточным для 

выделения из файлов материалов. Покажем вариант заполнения 

ВИД на той же детали «Угольник» для таких условий. 

На выходе (в графе ―MS923‖) указана площадь сечения профиля. 

Заполнение «Наименование и обозначение материала и заготовки» 

упрощено (набито вручную), шифр материала отсутствует.  

 





Файл GLOSMAT с развитой системой поиска через ПОДСКАЗКУ 

не используется. Впрочем, здесь возможен вариант «облегчѐнного» 

использования файла GLOSMAT, когда пользователь, ориентируясь 

на специфику предприятия, подготавливает корректное заполнение 

наименования и обозначения групп материалов и заготовок без 

указания шифров. В этом случае при заполнении ВИД «ручное» 

занесение данных значительно облегчается. Покажем этот вариант 

позже. А для нашего случая («ручное» заполнение граф) все равно 

расчѐт в графе 18 произойдѐт. 

 

 

 





Дело в том, что при обращении к СМС-91, программа найдет 

данные в другой строке.  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Левая и правая части СМС-91 с отмеченной строкой выбора 

данных. 
 

SMS91-P-ры заг-ки в сост.поставки (мат норм-е для алг 3) 
MS9101-К 

мат-ла 

MS9102-

П 1 

MS9103-

Min зн 

MS9104-

MAX зн 

MS910

5-П 2 

MS9106-

MIN зн 

MS9107-

MAX зн 

MS9108-

П 3 

MS9109-

MIN зн 

MS9110-

MAX зн 

0 1 410.0 410.0 5 4.0 4.0 0 0.0 0,0 

0 1 410.0 410.0 2 3.1 99999.0 0 0.0 0,0 

0 1 410.0 410.0 2 0.0 3.0 0 0.0 0,0 

0 1 410.0 410.0 0 0.0 0.0 0 0.0 0,0 

SMS91-P-ры заг-ки в сост.поставки (мат норм-е для алг 3) 
MS9106-

MIN зн 

MS9107-

MAX зн 

MS9108-

П 3 

MS9109-

MIN зн 

MS9110-

MAX зн 

MS9111 

–Шир ли 

MS9112-

L листа 

MS9113 -

отход 

MS911

4-Шаг  

MS91115 

Дет_пробн 

4.0 4.0 0 0.0 0,0 600 1500 100 0 0 

3.1 99999.0 0 0.0 0,0 2000 4000 100 0 0 

0.0 3.0 0 0.0 0,0 1250 2500 100 0 0 

0.0 0.0 0 0.0 0,0 0 6000 60 0 0 



При анализе справочных материалов выявлено, что черные 

листовые металлы до толщины 3 мм. имеют в состоянии поставки 

габариты 1250х2500 мм. и потому шифр материала не требуется.  

Рассмотрим вариант «облегченного» (без шифра материала) 

использования файла GLOSMAT. Файл-справочник GLOSMAT 

представляет собой список материалов, а также их наборов для 

типовых гальванопокрытий и окрашивания, отсортированный по 

коду (шифру) материала, но могут быть назначены другие ключи 

сортировки из файла СМС-96.  
 

 

 

 

 

 

 

 

SMS96-Ключи сортировок файлов НСИ 

MS961- Файл MS962 – Кл-сорт. a – возраст.;d – убыван. 

GLOSMAT shr_mat/a 

GLOSPROL shr_mat/a 



Там можно задать сортировку по обозначению материала, 

например. В файле указаны: наименование и обозначение материала 

и заготовки, код заготовки, привязка к группе материала, номер 

склада, единица измерения, цена единицы измерения и др. 

признаки. Находясь в гр. 10, пользователь может по F3 открыть 

файл, стать на опцию "Мат-л и загот‖ полн." выбрать и перенести в 

графы ВИД информацию из нужной строки. Для поиска материала 

по признакам нужно в гр.10 выбрать опцию "Мат-л отдельно". 

Выбрать код привязки материала, например, "Ст3сп3". Перейти в гр. 

13 "Код заготовки", по F3 выбрать код заготовки, например,"410- 

лист". Перейти в гр. 12, нажать F3. Программа отберѐт из файла 

записи, удовлетворяющие заданию. Пользователь отмечает нужную 

строку и переносит информацию в ВИД. Покажем этот процесс в 

виде набора соответствующих кадров. 
 





Допустим, материал детали Ст3сп, выделяем в ПОДСКАЗКЕ и 

переносим в ВИД. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

В 3-х значном коде группы материал первая цифра указывает 

на группу обрабатываемости и переносится в графу11А   

(см. слайд ниже), а две остальные цифры соответствуют 

принятому классификационному номеру – выбираются 

произвольно. 
 



ПОДСКАЗКА к графе 11А ЗАГОЛОВКА (Код группы по 

обрабатываемости). 

  
 



Далее переходим в графу «Наименование заготовки» и 

дважды нажимаем на левую клавишу мыши. 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Из полного файла GLOSMAT (слайд ниже) выделяется та строка, 

которая соответствует запросу.  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

«Облегченный» вариант файла материалов GLOSMAT.DBF. 

Дублирование строк возможно для разных толщин, цен и пр. 
 

Список материалов  

Шифр материала  Наименование материала Код заг. Наименование загатовки Код мат  

СТ3сп ГОСТ19903-74 410 Лист  S 103 

GLOSMAT 

SHR_MAT-

Шифр мат 

NAIMEN-Наимен. 

материала 

KODMAT-

Гр мат-ла 

ED_IZM

-Ед изм 

PRISE_

R-Цена 

KOF_R-

Коэф попр 

NUM_SK

L –Ном 

скл 

Резина-пластина формовая 

HO-68-1-1-1.5 

701 кг 10.0000 1.00 

Сплав Д16Т ГОСТ 4784-74 501 кг 10.0000 1.00 

Сплав Д16Т ГОСТ 4784-74 

 

501 кг 10.0000 1.00 



 

 

 

 

 

 

 

 

В этом случае заполнение файла-подсказки VIDPODSK для гр.10 

изменено. 
 

VIDPODSK-Подсказка кодировщику ― Ведомости исходных данных‖ 

(Вид) 

Вносимое в ВИД данное Комментарий к вносимому данному № гр Доп Доку 

ЗАГОТОВКА Наименование детали по чертежу 4 0 0 

ЗАЖИМ Наименование детали по чертежу 4 0 0 

ЗАКЛЕПКА Наименование детали по чертежу 4 0 0 

ЗАСЛОНКА Наименование детали по чертежу 4 0 0 

ЗАЦЕП Наименование детали по чертежу 4 0 0 

ЗВЕЗДОЧКА Наименование детали по чертежу 4 0 0 

ДЕРЖАТЕЛЬ Наименование детали по чертежу 4 0 0 

№ ГР 

6 

7 

8 

9 

10 

11 



Происходит экспорт данных, прочие величины заносятся вручную 

или используется другая «ПОМОЩЬ» для других граф. 

Для привязки системы к конкретным условиям производства, как 

правило,  достаточно изменить 3-15% представленной информации 

в течение нескольких сеансов общения с системой. 
 



Подсистема "PROject-ТP «заготовительного производства» 

позволяет дать развѐрнутое с трудовым нормированием описание 

операций заготовительного производства. Можно вычислить 

точную норму расхода и коэффициент использования основного 

материала. Выдать в технологический процесс размеры листа 

профиля поставки, произвести раскрой листового, пруткового 

материала при условии однородного (регулярного) расположения 

деталей. Указать количество полос листового материала, количество 

деталей в полосе, определить общее число заготовок в листе 

поставки. Сформировать ведомость нарезания заготовок на все 

детали изделия. 

II. Проектирование технологических процессов 

заготовительном производстве.  

 II.1. Проектирование технологических процессов 

заготовительного производства из листового 

материала порезкой на гильотинах.  

 



На этапе проектирования заготовительных операций используется 

первичное описание детали в ВЕДОМОСТИ ИСХОДНЫХ 

ДАННЫХ (ВИД) и ряд массивов нормативно-справочной 

информации (НСИ). В этих массивах содержатся сведения о 

материалах, их удельных весах, о размерах заготовок в состоянии 

поставки, используемых на предприятии схемах расчѐта, формулах 

определения объѐмов профильных заготовок. Также нужно 

заполнить файлы с описанием оборудования (СМС-2), 

приспособлений (СМС-4), переходов (СМС-6), режущего 

инструмента (СМС-7), измерительного инструмента (СМС-8), 

вспомогательного инструмента (СМС-71), фраз и текстов (СМС-24), 

файлы трудового нормирования (СМС-73, СМС-75, СМС-77) и др.   

Для реализации технологического проектирования вообще и 

определения ТП на заготовительное производство как части общего 

ТП в частности, пользователь должен заполнить второй ярус ВИД, а 

именно СТРОКИ. При открывании раздела СТРОКИ возможен 

вариант «сетка», когда отображаются все элемент (поверхности), 

относящиеся к объекту. 

 





Возможен также вариант просмотра и заполнения «СТРОКИ 

(Поверхности)», когда на экране видны две строки (текущая) и 

предыдущая в просмотре, если есть более 2-х строк. В этом случае 

для каждой графы видно наименование, что облегчает заполнение. 

Изначально система генерирует пустую строку.  



Для любого представления СТРОКИ наиболее существенной 

является информация, переносимая в графу 33 «Код поверхности». 

Для раздела заготовительного производства существует 

специальная графическая поддержка. На общем графическом файле, 

относящемся к механообработке:  
 

 

 

 

 

 

 

                                                                    

 

 

                                                                                                                                                      

и далее к слесарно-заготовительному производству: 

 

Механообработка 

Штамповка, ковка 

Сборка сваркой 

Спец.обработка 

Механосборка 

(универсальная) 

Радиоэлектронное 

производство 

Распределение работ в 

цехах 

Выход 

Слесарно-заготовительные, 

разметка 

Круглые наружные, деталь вращается 

(ток.) 

Круглые внутренние ,деталь  

вращается(ток.) 

Круглые , деталь не вращается (сверл.) 

Плоские, деталь не вращается (фрез.) 

Зубчатые (зубообр.) 

Абразивные (шлиф.) 

Выход 



Пользователь выделяет одну и ьолько 

одну, и только одну кнопку:  
 



Если дважды щелкнуть по соответствующему прямоугольнику с 

текстом, то в гр.33 ВИД осуществится перенос специального кода 

(для СЕТКИ) или текста (для ПОВЕРХНОСТИ), который позволит 

провести технологическое проектирование для заготовительного 

производства. 
 



 

Варианты представления части общего ТП, относящегося к 

заготовительному производству. 

 



Реализация процесса преобразования исходной (зародышевой) 

конструктивно-технологической структуры, занесенной в ВИД, как 

набор исходных файлов и данных, в окончательный ТП 

осуществляется специальными программными модулями. 

Происходит это с помощью процедур уточнения и насыщения 

дополнительной информацией из базы данных (знаний) о состоянии 

производства. База данных представляет собой набор автономных 

массивов строк с записями линейной (однородной) структуры. 

Каждый массив строк ориентирован на описание определенных 

единиц решений, характеризующих конкретный раздел (графу или 

несколько граф) выходных технологических форм по Единой 

Системе Технологической Документации (ЕСТД).  

Каждый массив можно условно разделить на 2 части: входные 

параметры, как правило, это начальные графы, и выходные 

параметры, как правило, это конечные графы массива. Входные 

параметры содержат данные, которые проверяются программой по 

алгоритму с целью принятия решения.  

 



Выходные параметры содержат единицы решений, необходимые для 

формирования (синтеза) технологического понятия либо для 

принятия других решений в последующих программных модулях. 

Покажем заполнение ключевых массивов для заготовительного 

производства в условия среднестатистического 

машиностроительного (судостроительного) и 

приборостроительного производства. Из анализа списка 

оборудования на первых порах выделяются станки-представители. 

Заполняется массив оборудования СМС-2 (SMS2). Располагаются 

строки с описанием по группам функциональной идентичности. 

Используется инструкция. 



ИНСТРУКЦИЯ ПО ЗАПОЛНЕНИЮ МАССИВА 

ОБОРУДОВАНИЯ СМС-2 (фрагмент). 

Справочная таблица СМС-2 служит для описания 

технологических потенциалов (возможностей) оборудования. 

Инструкция по заполнению СМС-2 приведена в таблице. 

Входные параметры в гр.0-17. 

 
№

гр. 

Наименование Содержание графы 

1 2 3 

0 Номер строки 

Шаблон - 9(4) 

Заносится порядковый номер строки. Так 

как упорядочивание строк массива 

осуществляется по номеру строки, то при 

создании нового массива желательно 

заносить значения кратные 10, что в 

дальнейшем облегчает расширение массива 

за счѐт присвоения промежуточных 

значений номеров строк.                           



1 2 3 

1 Код элемента, 

минимум 

Шаблон - 9(7) 

Заносится минимальный код элемента, 

образуемого при декомпозиции (разделении) 

объекта производства, который можно 

обработать на данном оборудовании. Код 

проверяется по разрядам слева направо 

следующим образом: первые четыре цифры 

целиком; пятая, шестая, седьмая - отдельно 

(см.табл.6). 

2 Код элемента, 

максимум 

Шаблон - 9(7) 

Заносится максимальный код, образуемого 

при декомпозиции объекта производства, 

который можно обработать на данном 

оборудовании. (См. гр.1). 

3 Зона обработки, 

мин.    

Шаблон - 9 

Указывается мин. зона обработки, которую 

можно достигнуть на данном оборудовании. 



1 2 3 

4 Зона обработки, 

макс. 

Шаблон - 9 

Указывается макс. зона обработки, которую 

можно достигнуть на данном оборудовании.  

4а Зона отсечения 

Шаблон - 9   

С целью сокращения времени поиска 

оборудования заполняют номер зоны, 

начиная с которой отсекаются (удаляются) 

образовавшиеся зоны. Если заполнено 0 

(ноль), то отсечение зон не производится.  

5 1-й параметр 

Шаблон - 99 

Заносится цифровой код параметра, 

значение которого будет проверяться в гр.6, 

7: 

1 - указывает, что в гр.6,7 проверяется 

диаметр (ширина) изделия, (гр.7 ВИД);                       

2 - длина изделия (гр.8 ВИД); 

3 - высота изделия (гр.9 ВИД); 

4 - основной размер обработки (гр.46 

ВИД); 



1 2 3 

5 1-й параметр 

Шаблон - 99 

5 - длина обработки (гр.67 ВИД);  

6 - размер дополнительных сведений (гр.36 

ВИД); 

7 - масса изделия (гр.6 ВИД); 

8 - способ базирования (гр.59 ВИД); 

9 - код способа сварки (код ХТО) (гр.52 

ВИД); 

10 - жесткость изделия(Lпов./Дпов.), т.е. 

гр.67ВИД/гр.46ВИД;  

11 - сторона доступности (гр.58ВИД);  

12 - код заготовки (гр.11 ВИД); 

13 - производственная программа (гр.20 

ВИД); 

14 - Д(В) заготовки (гр.14 ВИД); 

15 - L заготовки (гр.15 ВИД); 

16 - Н заготовки (гр.16 ВИД); 

17 - код материала(посл.цифра гр.11 ВИД); 



1 2 3 

5 1-й параметр 

Шаблон - 99 

18 - угол (гр37);  

19 - норма расхода мат-ла (гр18); 

20 - размер доп.св. из гр.36 строки типа «Д» -

(дополнительной строки) 

6 Минимальное 

значение     

Шаблон - 9(5)Т9 

Указывается минимальное значение 

проверяемого параметра.           

7 Максимальное 

значение 

Шаблон - 9(5)Т9 

Указывается максимальное значение 

проверяемого параметра.           

8 2-й параметр см.гр.5 

9 Минимальное 

значение 

см.гр.6  

10 Максимальное 

значение 

см.гр.7  

11 3-й параметр см.гр.5  

12 Минимальное 

значение 

см.гр.6  



1 2 3 

13 Максимальное 

значение 

см.гр.7  

14 4-й параметр  см.гр.5  

15 Минимальное 

значение 

см.гр.6  

16 Максимальное 

значение 

см.гр.7  

17 Номер набора 

цехов и участков 

Шаблон - 99 

Заносится значение номера, за которым в 

СМС-18 закреплѐн набор цехов и участков, 

имеющих в своѐм составе данное 

оборудование. Если графа не заполнена, то 

рассматриваемое оборудование имеется во 

всех цехах и участках. При сравнении 

разного оборудования приоритет отдаѐтся 

наличию в цехе, а внутри цеха - наличию на 

участке. Если в списке выбранного 

оборудования только такое, которое согласно  



1 2 3 

17 Номер набора цехов 

и участков 

Шаблон - 99 

СМС-18 отсутствует в заданном цехе, тогда 

из списка выбирается первое оборудование. 

18 Код связи с СМС-4 

Шаблон - 99 

Заносится код, который используется при 

выборе приспособления из СМС-4. 

19 Код связи с СМС-6 Заносится код, который используется при 

выборе переходов из СМС-6. Если код связи 

не заполнен, то переходы не выбираются в 

дальнейшем проектировании из СМС-6. 

20 Код связи с СМС-7 

Шаблон - 99 

Заносится код, который используется при 

выборе средств оснащения (режущего 

инструмента) из СМС-7. 

21 Код операции 

Шаблон-9(4) 

Указывается код наименования операции по 

принятому классификатору Код используется 

для выбора значений из СМС-16,СМС-

17,СМС-20,21,СМС40.  



1 2 3 

21 Код операции 

Шаблон-9(4) 

Операции, которые кодируются в ВИД 

одной строкой и заданы специальным 

кодом (гальванические, окрасочные, 

термические и т.д.) могут в СМС-2 

описываться также одной строкой. В 

этой строке задаются пределы кодов 

элементов (графы 1,2 СМС-2). Коды 

элементов должны быть равны кодам 

операций (табл.21), а на место кода 

наименования операции в гр.21 СМС-2 

заносятся 9999.  

22 Наименование базовой 

модели оборудования        

Шаблон - Х(24) 

Заносится наименование модели 

оборудования. 

23 Обозначение модели       

Шаблон - Х(15) 

Заносится обозначение модели 

24 Признак печати 

Шаблон - 9(7) 

Данное имеет комплексную структуру:  

99 9 9999 

  |   |    |    |       | 

(1)(2)(3) (4)(   5   ) 

 (1) - резерв 

(2) - признак формирования ОК,  

 



1 2 3 

24 Признак печати 

Шаблон - 9(7) 

если=1, то формируется ОК по 

ГОСТ3.1404 82,ф1,1а;если=2- 

ф.3,2а(мехобр), если=3,формируется ОК 

по ГОСТ 3.1407-86,ф.1,1а(сварка) 

(3) - признак печати, если=1,то в МК 

строка типа "Р" или "К/М" не 

формируется, если=9,то в МК печатается 

только заголовок операции, переходы не 

печатаются 

(4) - номер ряда оборотов в СМС74 

(5) - номер ряда подач в СМС74 

25 Код оборудования 

Шаблон - 9(11) 

Заносится при необходимости код 

оборудования согласно принятого на 

предприятии классификатора.                               

26 Инвентарный №  

Шаблон - Х(10) 

Заносится при необходимости 

инвентарный №, согласно принятого на 

предприятии классификатора номеров                        



Допустим, обзор заготовительного оборудования на предприятии 

показал следующий состав: для резки листов – гильотина «Н3312» 

для резки листов (код заготовки = 400 - 499) до 5 мм толщиной; 

– гильотина «SETP 10/23» для резки листов до 16 мм толщиной. То 

же надо сделать для резки прутков (код заготовки = 300 - 399); для 

резки труб (код заготовки = 500 - 599); для ковки (код заготовки = 

200 - 299), для отливок (код заготовки = 100 - 199); для специальных 

профилей (код заготовки = 600 - 699), а в дальнейшем – для всех 

средств производства предприятия. 

Покажем фрагмент СМС-2 для двух гильотин для резки листов. 

Так как строки файла имеют множество граф сравнения и выбора 

(27 штук), то отображение на экране будет выглядеть в виде трѐх 

последовательных слайдов. 

Если внимательно вникнуть в содержательную часть каждой 

строки, сообразуясь с приведѐнной выше инструкцией по 

заполнению файла, то становится понятным, что каждая строка 

массива – это формализованный паспорт станка. Отметим самые 

существенные данные, участвующие в обработке программами. 
 



 SMS  – Оборудование (станки для выполнения операций) 

MS200 MS201 MS202 

M
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A
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MS205 MS206 MS207 MS208 MS209 MS210 

П1 мин. макс. П2 мин. мин. Nстр. 

код поверхности 

 

мин. 

 

макс. 

 

10 1101121 1101121 0 9 0 12 400,0 430,0 16 0,0 5,0 

20 1101121 1101121 0 9 0 12 400,0 430,0 16 0,0 12,0 

В этих двух графах оцениваются возможности оборудования обрабатывать 

поверхности (напомним, в ВИД в гр.33 указана заготовительная поверхность 

1101121).   

В этих двух графах оцениваются возможности оборудования обрабатывать те 

или иные заготовительные профиля (параметр 12 в графе П1), наш код заготовки 

= 410 – лист.  

1101121 1101121 

1101121 1101121 

 
 
 
 
 
 
 

12 400,0 430,0 

12 400,0 430,0 

В этих двух графах оцениваются возможности оборудования обрабатывать 

разные толщины заготовки (параметр 16 в графе П2), толщина нашей заготовки = 

1,5 мм.  16 0,0 5,0 

16 0,0 12,0 



 Редактирование  справочника НСИ SMS2  – Оборудование (станки для 

выполнения операций) фрагмент 

MS210 MS211 MS212 MS213 MS214 MS215 MS216 

мин. П3 мин. макс. П4 мин. мин. 

5,0 17 0,0 7,0 0 0,0 0,0 

12,0 17 0,0 7,0 0 0,0 0,0 

Для параметра П3 указано сравнение по группе 

обрабатываемости материала. У нас он равен 01 – черные металлы; 

02 – нержавеющие стали. Очевидно, для более мягких металлов 

согласно паспортных данных интервал толщин обработки больший: 

для первой гильотины – до 8 мм, для второй – до 22 мм. В этом 

случае строки дублируются и в каждой второй строке параметр 16 

изменяется под новые реалии. Покажем такой файл позже при 

заполнении описаний других функциональных групп. Такой файл 

покажем позднее. 

 : 

:  
 
 
 
 
 
 

Остальные графы можно понять из инструкции к СМС-2.. 



Начиная с графы 17 (MS217), образуются поисковые единицы 

решений, которые позволяют уточнить выбор данного, например, 

присутствие станка в каком либо цеху (MS217 – сейчас пока не 

заполнена), связка с файлом приспособлений (MS218 - не 

заполнена, т.к. для гильотин нет особых приспособлений), связка с 

файлом переходов (MS219 – привязка к группе переходов = 10), 

связка с файлом режущего инструмента (MS220 – не заполнена, т.к. 

для гильотины режущие ножи поставляются вместе со станком), 

связка с файлом уточнения кодов операции (MS221 - связка через 

внутренний код операции = 4280); наименование станка – это уже 

часть прямого технологического текста - (MS222), обозначение 

модели (MS223), привязка к файлам уточнения чисел оборотов и 

подач при резании, а также указатели печати разных форм 

операционных карт (MS224 - см. инструкцию к СМС-2), код 

оборудования по классификатору – (при необходимости - MS225 – 

не заполнен), инвентарный № по классификатору – (при 

необходимости - MS226 – не указан).   

 
 
 
 
 
 
 

SMS2-Оборудование (станки для выполнения операций) 

MS217 MS218 MS219 MS220 MS221 MS222 MS223 MS224 MS225 

0 0 10 0 4280 Гильотина H3312 110000 0 

0 0 10 0 4280 Гильотина H3312 110000 0 



не заполнен), инвентарный № по классификатору – (при необходимости - MS226 

– не указан).  

Аналогичным образом заполняются другие группы данных из других 

массивов, для чего можно воспользоваться кнопкой. 

Находясь в гр.19 откроем массив переходов СМС-6. 

 

 

   

 
 
 
 
 
 
 

Покажем инструкцию к файлу СМС-6 из Руководства технологу, ч.2. 



ИНСТРУКЦИЯ ПО ЗАПОЛНЕНИЮ МАССИВА ПЕРЕХОДОВ СМС-6.  

Справочная таблица СМС-6 служит для описания содержания переходов, 

используемых в технологических процессах. 

Инструкция по заполнению СМС-6 приведена в таблице. 

Входные параметры в гр.1-16. № 

гр. 

Наименование Содержание графы 

1 2 3 

1 Код связи с 

СМС-2  

Шаблон - 99 

Заносится код связи с СМС-2 гр.19. 

2 Код элемента, 

мин.  

Шаблон - 9(7)  

Заносится минимальный код элемента, образуемого при 

декомпозиции объекта производства, который может быть 

обработан данным переходом. Код определяется по разрядам  

следующим образом. Минимум первых четырѐх цифр слева 

направо минимум пятой, шестой и седьмой цифры отдельно 

(табл.6). 

3 Код элемента, 

макс. 

Шаблон - 9(7) 

Заносится максимальный код элемента, образуемого при 

декомпозиции объекта производства, который может быть 

обработан  данным переходом. Код определяется по разрядам 

следующим образом. Максимум первых четырѐх цифр слева 

направо, максимум пятой, шестой и седьмой цифры 

отдельно.  



1 2 3 

4 Признаки 

возможных 

зон обработки 

Шаблон - 9(10) 

Каждая позиция в графе соответствует номеру зоны в 

табл.18. Нумерация позиций идѐт слева направо, начиная с 

нулевой зоны и заканчивая зоной N9.             

В каждой позиции могут стоять следующие признаки:  

0 - означает, что на данном переходе нельзя достичь 

требований к элементу, которые оговорены в табл.18 в зоне с 

номером, равным номеру рассматриваемой позиции. 

1 - 9 означает, что на данном переходе можно достичь 

требования к элементу изделия в зоне с номером 

рассматриваемой позиции.  

Если позицию заполнить признаком 1, то в этом случае на 

печать будет выдаваться рассматриваемый переход со 

значением класса точности, шероховатости из зоны с номером, 

равным номеру рассматриваемой позиции. 

Если позицию заполнить признаком 2, то в этом случае 

переход реализуется также как для признака 1, но дважды, 3 - 

трижды и т.д. до 6-ти. 

Если позицию заполнить признаком 7, то в этом случае на 

печать будет выдаваться переход только в том случае, если 

номер рассматриваемой (текущей) зоны равен номеру 

максимальной зоны, достигаемого элемента. В противном 



1 2 3 

4 случае переход не печатается. 

Например: - если в гр.4 указано 7777777777, это значит, что в 

ТП из СМС-6 будет выбран только один переход из последней в 

наборе зоны независимо от класса точности и шероховатости в 

ВИД (см.переход "Точить фаску", код пов. 2191211 ); 

- если в гр.4 указать.1111111111,.то.переход. ―Точить фаску" в 

ТП появится столько раз, сколько зон выбралось бы по  

указанным в ВИД классу точности и шероховатости; 

- если в гр.4 указать 7717777777, то количество переходов 

зависит от точности и шероховатости в ВИД (один переход, если 

набор зон <=3, два перехода, если набор зон >3, т.е. для примера, 

если в ВИД квалитет = 7, шероховатость = 1,6, то образуется 

набор зон 0,1,2,3,4,5; в переходы реализуется зона 2 и зона 5) . 

 

5 1-ый 

параметр  

Шаблон - 99  

Заносится цифровой код параметра значение которого будет 

проверяться в гр. 6, 7: 

1 - указывает, что в графе 6, 7 проверяется основной размер 

обработки (гр.46 ВИД); 

2 - длина обработки (гр.67 ВИД); 

3 - отношение длины обработки к основному размеру 

(гр.67/гр.46 ВИД);  



1 2 3 

5 4 - проверка "готовности отверстия" т.е. знач. гр.46 -2* 

(знач. гр.68);  

5 - код заготовки (гр.13 ВИД); 

6 - код совокупности (гр.27 ВИД); 

7 - код комбинации (гр.30 ВИД); 

8 - размер дополнительных сведений, (гр.36 ВИД); 

9 - годовая производств. программа, (гр.20 ВИД); 

10 - код материала (посл. цифр гр11); 

11- код способа базирования (гр.59); 

12 - код сварки (гр52); 

13 - припуск (гр68); 

14 – Dзаг. (гр14); 

15 – Lзаг. (гр15); 

16 – Нзаг. (гр16); 

17 - Доп р-р заготовки (гр19); 

18 - Расп.волокн в заг-ке (гр24); 

19-кол.пов-тей (гр34);  

6 1-й параметр, 

мин. знач. 

Шаблон - 9(5)Т9 

Указывается миним. значение проверяемого параметра. 



1 2 3 

7 1-й параметр, 

макс. знач. 

Шаблон - 9(5)Т9 

Указывается максим.значение проверяемого параметра. 

8 2-й параметр см.гр.5 

9 2-й параметр, 

мин. знач. 

см.гр.6 

10 2-й параметр, 

макс. знач. 

см.гр.7 

11 3-й параметр см.гр.5 

12 3-й параметр, 

мин. знач. 

см.гр.6 

13 3-й параметр, 

макс. знач. 

см.гр.7 

14 4-й параметр см.гр.5 

15 4-й параметр, 

мин. знач. 

см.гр.6 

16 4-й параметр, 

макс.знач. 

см.гр.7 

17 Содержание 

перехода 

Шаблон - Х(40)  

Заносится содержание соответствующего  перехода. Если 

первые 4 знака - цифры, тогда это номер фразы в СМС-24, 

которая формирует содержание перехода. 



1 2 3 

18 Код перехода 

Шаблон - 9(8) 

Заносится восьмизначный код, имеющий следующую 

структуру: 

ХХ ХХХХХХ 

     |               |                 | 

        (   1   )   (     2      )  (      3     )  

  

(1) - Код времени, связанный с переходом в СМС75 (табл34). 

(2) - Заносятся шифр формулы для расчѐта Тосн по табл.23 

(3) - Код перехода - по классификатору (см.табл.12) 

19 Обозначение  

1-й строки  

Шаблон - Х(3)  

В первую слева позицию графы заносится буква, 

обозначающая основной размер и печатающаяся в 

технологическом процессе перед номиналом основного: 

Ф - диаметр; 

В - ширина; 

R - радиус; 

L - длина общей нормали. 

Если перед номиналом основного размера не требуется 

обозначение, то заполняем первую позицию пробелами. 

Во 2-ю позицию можно заносить букву П. В этом случае в 

переходах предварительной обработки в технологическом 

процессе вставляется слово "предварительно", а в последнем 

переходе - "окончательно" 



1 2 3 

Если в 3-ю позицию занести "1", то в описании операции, 

содержащей этот переход не будут печататься 

Если в 3-ю позицию занести "2", то в описании операции, 

содержащей этот переход не будут печататься переходы 

"Установить...‖ и "Снять..‖, а «Переустановить» - печатать  

 

20 Обозначение 

2-й строки 

В графу заносятся коды для в карте контроля. 

Х   ХХ 

   |   |    | 

 (1) (2)  (3) 

 (1) - печатается из текущего перехода; 

(0) - мерительный инструмент печатается только из последнего 

перехода в маршруте обработки 

(2) - код процента контроля всех остальных размеров; 

(3) - код процента контроля основного размера. 

 Заносится код в соответствии с таблицей в зависимости от 

процента контроля размеров, выполненных на данном переходе. 

 % контроля    0;    2;   3;  4;   5;   7;   8;   9 

 % контроля 100; 20; 30; 40; 50; 70; 80; 90 

 

 



1 2 3 

21 Признак 

стабильности 

размера. 

Шаблон - 9     

Имеет следующие значения: 

0 - у данного перехода выдерживаемый основной размер, 

скорректировано; 

2 - расчѐт припусков из СМС10 не ведѐтся, расчѐт отклонений 

ведѐтся; 

3-9 - расчѐт припусков не ведѐтся, расчѐт отклонений не 

ведѐтся.  

3-9 - расчѐт припусков не ведѐтся, расчѐт отклонений не 

ведѐтся.     

 SMS6 - переходы в операциях 
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Слайды с  отображением содержательной части показаны ниже. 

Для нашего случая достаточен один переход. 



Функциональные возможности – в гр.2 и 3 (MS602, MS603), далее параметром 

подключается проверка кода заготовки (листы).  

Впрочем, пользователь тут имеет возможность мгновенно открыть инструкцию к 

любой графе любого массива, нажав на клавишу: 

 

Вид файла с открытой инструкцией к графе с данными  для проверяемого 

параметра I (ПI). Всего для СМС-6 возможно проверять до 4-х разных 

параметров. 



С гр.17 видна «выходная» часть файла. 

 

 

В нашем случае в гр.17 указана пересылка в другой файл с фразами-текстами 

(СМС-24). Если теперь, находясь в гр.17, нажать клавишу, то в СМС-24 откроется 

фраза 0231. В гр.18 указан код перехода. Используется для выбора инструмента, 

трудового нормирования и пр. 

  

 

 

 

 

 

   Редактирование справочника НСИ SMS6 - Переходы в операциях  
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0 0,0 0,0 0231 Отрезать заготовку 2 1 1 



 
ИНСТРУКЦИЯ ПО ЗАПОЛНЕНИЮ МАССИВА ТЕКСТОВ  

СМС-24. 

 Справочная таблица СМС-24 служит для формирования текста перехода или 

содержания операций.  

Инструкция по заполнению СМС-24 приведена в таблице.  

Входные параметры в гр.1 . 

 № 

гр. 

Наименование Содержание графы 

1 2 3 

1 Код связки фразы 

(номер фразы, 

текста) 

Шаблон – 9(4)  

Заносится код, соответствующий смысловой единице 

текста, из которой формируется содержание перехода, 

операции.  

2 Номер строки текста  

Шаблон – 9(3)  

Заносится порядковый номер строки текста в 

пределах одного кода связки                            

3,4 Содержание текста 

Шаблон – Х(48) 

Заносится содержание текста (фразы). Если текст не 

умещается в графе 3, он продолжается в графе 4 в той 

же строке, затем в следующих строках в графах 3 и 4. 

Если необходимо чтобы фраза всегда формировалась в 

маршрутной карте с новой строки, то в графе 3 и 4 в 

первой позиции указать символ ―%‖ (процент), если 



3,4 Содержание текста 

Шаблон - Х(48)  

 указан символ ―#‖ (повтор), то из следующей графы 

информация формируется без пробела. 

Если графа начинается знаком "&"(амперсанд),то 

вместо содержания графы берется значение из файлов 

SHOP.DBF или SOP.DBF из соответствующей графы 

(например,&AA146;&TT711). 

Если записать &TT12S5,то данное TT12,будет 

напечатано без подавления нулей в количестве 5-ти 

знаков, хотя TT12 имеет размерность 9(6). 

Если необходимо произвести арифметическое действие 

с параметрами из SHOP.DBF и SOP.DBF внутри фразы, 

то в начале графы текста необходимо проставить 

символ «@»;далее указать файл с помощью символов 

«sp»- файл SOP.DBF, или «sh»- файл SHOP.DBF 

(использовать маленькие буквы). Далее указать «->» 

(т.е. «минус» и «больше») и обозначение данного. 

Например, @sp->TT68*10 (данное TT68 умножить на 

10); если в конце прописать букву S, то действует 

правило для «&» (см. выше). 

Если в конце указать букву «U», то удаляется дробная 

часть данного. 



Например, @sh->2000/AA143U 

Если выполняемое действие большое по 

протяженности, то его можно продолжить во вторую 

графу текста для чего во второй графе в  первой 

позиции указывать тоже знак«@». Например, в первой 

графе– @((sh->AA24/25.4+2)*(sp->68/25)во второй 

графе- продолжение - @/(AA->24+14).                    

 

5 Примечание  Заносится комментирующий текст 

6 Вспомогательное 

время  

Заносится при необходимости Т вспомогательное, 

которое суммируется с другими составляющими 

времени, образуя в итоге Т шт. 

Если значение равно 999,то обращение к СМС-77 не 

осуществляется.                             

SMS24-Тексты(фразы) содержания технологических процессов 

MS241 MS242 MS243 MS244 MS245 MS246 

231 1 Выставить упоры. заготовит. 0,000 

231 2 Pезать за 2 пеpехода лист на полосы,полосы на заготовки,выдерживая указанные размеры заготовки заготовит. 0,000 

231 3 шириной= &AA143 заготовит. 0,000 

231 4 длиной= &AA144 заготовит. 0,000 

232 1 Выставить упоры. заготовит. 0,000 

232 2 Резать лист на полосы,выдерживая указанные размеры заготовки. заготовит. 0,000 

232 3 &AA143 x заготовит. 0,000 

232 3 &AA144 x заготовит. 0,000 

231 1 Выставить упоры. заготовит. 0,000 

231 2 Pезать за 2 пеpехода лист на полосы,полосы на заготовки,выдерживая указанные размеры заготовки заготовит. 0,000 

231 3 шириной= &AA143 заготовит. 0,000 



Показана используемая в ТП сложная фраза. Согласно инструкции (см. ниже) в 

текст возможны вставки определенных данных: 

из промежуточных файлов: 

 

 

При необходимости фраза может по специальному алгоритму (из СМС-40) 

уточняться другими текстами, что как раз и происходит для случая порезки 

листов на гильотине – происходит уточнение количеств листов из заготовки и 

количества единичных заготовок (см. пример). 

Кроме того, из графы MS241 (покрашена в голубой цвет – это возможность связи) 

можно совершить быстрый переход к СМС-77 (SMS77) - массив трудового 

нормирования трудовых процессов, описанных в фразе-тексте. Покажем ниже: 

 

 

 

SMS77-Формулы определяющие Т всп и Т шт 

MS 

7700 

MS 

7701 

MS 

7701A 

MS 

7702 

MS 

7703 

MS 

7704 

MS 

7705 

MS 

7706 

MS 

7707 

MS 

7708 

MS 

7709 

0 231 231 AA145 6 8 AA103 0 5 AA452 2000 

0 231 231 AA145 4 6 AA103 0 5 AA452 0 

0 231 231 AA145 4 6 AA103 0 5 AA452 2000 

0 231 231 AA145 2 4 AA103 0 5 AA452 0 

0 231 231 AA145 2 4 AA103 0 5 AA452 2000 



Выделена строка, которая из множества вариантов трудового нормирования 
(образуется, так называема, семантическая сеть) соответствует ситуации для 
детали «Угольник». На входе в файл производится многофакторные сравнения 
данных промежуточных файлов (№ фразы, толщина материала – АА145; код 
группы обрабатываемости – АА103; производственная программа - АА452 - при 
необходимости указывается в гр.20 ЗАГОЛОВКА «Пр-ма»).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

На «выходе» СМС-77 извлекается формула расчѐта нормы времени (в гр.16). В 
гр.12-15 указаны значения параметров, используемых в формуле. 

Для нашего случая это АА143 – ширина реза заготовки; АА145 – длина реза 
(длина заготовки); ТТ56 – поправочный коэффициент (при необходимости), 
указанный в СТРОКЕ в гр.56. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SMS77 –Формулы , определяющие Т всп и Т шт 

MS 

7712 

MS 

7713 

MS 

7714 

MS 

7715 MS7716 Формула расчета Т всп 

MS 

7717 

TT67 TT56 0.006*A*B 

разм под 

сборку 

TT34 TT56 (2*(0.188*A**0.854+0.058+0.03*(A-1)))*B 

разм и керн 

отв 

TT141 TT67 TT34 TT56 (0.031*A**0.158*B**0.754*C)*D 

Собрать 

свинчивание

м 



 

 

Нажав на клавишу: 

 

 

 

 

 

 

в опции «ПРОЕКТИРОВАНИЕ…» можно проверить результат трудового 

нормирования: 

  

 



Диагностика результатов проектирования показывает результат расчѐта (в 

минутах), формулу расчѐта, конкретные значения параметров. 

 
Редактирование справочника НСИ SMS75 – Проценты определения норм 

времени Твсп 

MS 

7501 

MS 

7502 

MS 

7503 

MS 

7504 

MS 

7505 

MS 

7506 

MS 

7507 

MS 

7508 

MS 

7509 

MS 

7510 

4176 4181 0 99 37,90 0,00 62,10 1,13 0,000 0,000 

4182 4221 0 99 40,75 0,00 59,25 1,13 0,000 0,000 

4222 4223 24 24 40,00 0,00 60,00 1,24 0,000 0,000 

4222 4223 23 23 60,00 0,00 40,00 1,24 0,000 0,000 

4222 4223 0 99 23,00 0,00 77,00 1,24 0,000 0,000 



Далее по ходу проектирования происходит уточнение трудовой нормы через 

СМС75. На код операции (= 4280 из СМС-2). Определѐнная ранее норма 

умножается на величину из гр.8 (коэффициент обслуживания = 1,2). Т.е. 0,477 х 

1,2 = 0,6003 мин. Или в часах около 0,01 час. 

 Кроме того по коду операции из СМС-2 в файле СМС-21 находим 

дополнительную информацию (код профессии и наименование операции – эти 

данные часть текста маршрутной карты МК).  

 

 

 

 

 

 

 

Рассмотрим подробнее правила образования формул для расчѐта нормы труда в 

СМС-77. В систему встроена возможность преобразования статистических 

таблиц из справочников нормировщика с помощью регрессивного (или 

регрессионного) анализа в компактные формулы параметрической зависимости, 

используемые в дальнейшем в справочниках трудового нормирования (СМС-75, 

СМС-77). 

 

 

Редактирование справочника НСИ SMS21 –Сведения по операции 

MS 

2101 

MS 

2102 

MS 

2103 

MS 

2104 

MS 

2105 

MS 

2106 

MS 

2107 

MS 

2108 

MS 

2109 

MS 

2110 

4279 4280 0 17914 0 0 0 Отрезная 

87 747 7 1 281 0 0 99 Транспортирование 



Но предварительно расширяется общая информационная база по мере 

использования новых видов заготовительных работ: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рассмотрим пример другой заготовительной работы. Для того чтобы формализовать 

расчѐты по этой работе надо дополнить уже рассмотренные ранее файлы СМС-2, СМС-6 и 

т.д.  

 



В файл оборудования добавлена строка (выделена), с возможностями 

реализации нового понятия:  

 

 

 

 

 

«Выход»  строки файла оборудования СМС-2: 

 

 

 

 

 

Привязка перехода к новому оборудованию: 

 

Редактирование справочника НСИ SMS2-Оборудование (станки для 

выполнения операций) 
MS 

231 

MS 

232 

MS21

7 

MS2

18 

MS21

9 

MS22

0 

MS 

221 

MS 

222 

MS 

223 

0,0 0,0 0 0 10 0 108 Верстак с тисками цеховый 

SMS 2 –Оборудование (Станки для выполнения операций) 
MS 

200 

MS 

201 

MS 

202 

MS 

203 

MS 

204 

MS 

204A 

MS 

205 

MS 

206 

MS 

207 

MS 

208 

MS 

209 

50 1101121 1101121 0 0 1 12 300,0 399,0 14 0,0 

50 1101121 1101121 0 0 1 12 300,0 399,0 14 66,0 

51 1101121 1101121 0 0 1 12 620,0 630,0 14 0,0 

Редактирование справочника НСИ SMS2-Оборудование (станки для 

выполнения операций) 

MS 

231 

MS 

232 

MS 

217 

MS 

218 

MS 

219 

MS 

220 

MS 

221 

MS 

222 

MS 

223 

0,0 0,0 0 0 10 0 108 Верстак с тисками цеховый 



 

 

 

 

 

 

 

Выход» из файла переходов СМС-6. Это фраза в СМС-24 с №1018. Эта фраза 

формирует текст операции по отрезке трубы на верстаке ножовкой: 

 

SMS6- Переходы в операциях 
MS 

614 

MS 

615 

MS 

616 

MS 

617 

MS 

618 

MS 

619 

MS 

620 

MS 

621   

0 0,0 0,0 1018 Отрезать загатовку 2 1 1   

Редактирование справочника НСИ SMS2-Оборудование 

(станки для выполнения операций) 

MS 

231 

MS 

232 

MS 

217 

MS 

218 

MS 

219 

MS 

220 

MS 

221 

MS 

222 

MS 

223 

0,0 0,0 0 0 10 0 108 Верстак с тисками цеховый 

SMS6- переходы в операциях 

MS 

601 

К об 

MS 

602 

К эл. 

мин 

MS 

603 

К-эл. 

мак 

MS 

604 

MS 

605 

П-1 

MS 

606 

Эн. 

 мин 

MS 

607 

Эн мак. 

MS 

608 

П 2 

MS 

609 

Эн мин 

MS 

610 

Эн мак 

MS 

611 

П 3 

MS 

612 

Эн мин 

1 80 180 1000000000 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 

1 80 180 1000000000 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 



«Пирамида» (вертикаль) связи файлов. 

Для того, чтобы провести корректное трудовое нормирование на 

рассматриваемый трудовой процесс (фраза 1018) в системе реализован 

специальный программный блок: 

 

SMS6- Переходы в операциях 

MS614 MS615 MS616 MS617 MS618 MS619 MS620 MS621   

0 0,0 0,0 1018 Отрезать загатовку 2 1 1   

Редактирование справочника НСИ SMS2-Оборудование (станки для 

выполнения операций) 

MS 

231 

MS 

232 

MS21

7 

MS2

18 

MS21

9 

MS22

0 

MS 

221 

MS 

222 

MS 

223 

0,0 0,0 0 0 10 0 108 Верстак с тисками цеховый 

SMS24-Тексты (фразы) содержания технологических процессов 
MS 

241 

MS 

242 

MS 

243 

MS 

244 

MS 

245 

1018 1 Взять заготовку, разметить. 

%3.Взять ножовку и 

отрезать деталь  по Отрез вруч 

1018 2 

%2. установить заготовку в тиски и 

закрепить. &AA144 Отрез вруч 

1018 3 Разметке в размер L= 

Заусенцы, отложить 

напильник. Отрез вруч 

1018 5 

%4.Отложить ножовку , взять 

напильник, зачистить 

%6 Очисть тиски от 

стружки Отрез вруч 

1018 6 %5 Открепить деталь и отложить Отрез вруч 

1018 1 Разметить под сборку Отрез вруч 



Используем опцию: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Далее используем кнопки 

 по вводу (корректировке)  

данных из «ручных» таблиц 

 справочника нормировщика: 

 

 

Регрессивный анализ таблиц 

Расчет площади поверхности 

Расчет объема и массы 

Расчет длины  развертки листового материала 

Расчет длины развертки трубы 

Калькулятор 

Текстовый  редактор 

Универсальный справочник 

 

Выход Ввод новых данных для регрессивного анализа 

просмотр(корректировка) входных данных 

Формирование формулы регрессивного анализа  

Просмотр результатов  

Выход 



Регрессивный (регрессионный) анализ (линейный) — статистический метод 

исследования зависимости между зависимой переменной Y и одной или 

несколькими независимыми переменными X1,X2,...,Xp. Независимые переменные 

иначе называют регрессорами или предикторами, а зависимые переменные — 

критериальными. Терминология зависимых и независимых переменных отражает 

лишь математическую зависимость переменных, а не причинно-следственные 

отношения. 

  

Цели регрессионного анализа. 

1. Определение степени детерминированности вариации критериальной 

(зависимой) переменной предикторами (независимыми переменными). 

2.  Предсказание значения зависимой переменной с помощью независимой (-ых). 

3. Определение вклада отдельных независимых переменных в вариацию 

зависимой. 

 

Регрессионный анализ нельзя использовать для определения наличия связи 

между переменными, поскольку наличие такой связи и есть предпосылка для 

применения анализа. 
 

http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%A1%D1%82%D0%B0%D1%82%D0%B8%D1%81%D1%82%D0%B8%D1%87%D0%B5%D1%81%D0%BA%D0%B8%D0%B5_%D0%BC%D0%B5%D1%82%D0%BE%D0%B4%D1%8B
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%A1%D1%82%D0%B0%D1%82%D0%B8%D1%81%D1%82%D0%B8%D1%87%D0%B5%D1%81%D0%BA%D0%B8%D0%B5_%D0%BC%D0%B5%D1%82%D0%BE%D0%B4%D1%8B
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%A1%D1%82%D0%B0%D1%82%D0%B8%D1%81%D1%82%D0%B8%D1%87%D0%B5%D1%81%D0%BA%D0%B8%D0%B5_%D0%BC%D0%B5%D1%82%D0%BE%D0%B4%D1%8B
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9D%D0%B5%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%B8%D1%81%D0%B8%D0%BC%D0%B0%D1%8F_%D0%B8_%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%B8%D1%81%D0%B8%D0%BC%D0%B0%D1%8F_%D0%BF%D0%B5%D1%80%D0%B5%D0%BC%D0%B5%D0%BD%D0%BD%D1%8B%D0%B5
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9D%D0%B5%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%B8%D1%81%D0%B8%D0%BC%D0%B0%D1%8F_%D0%B8_%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%B8%D1%81%D0%B8%D0%BC%D0%B0%D1%8F_%D0%BF%D0%B5%D1%80%D0%B5%D0%BC%D0%B5%D0%BD%D0%BD%D1%8B%D0%B5
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9D%D0%B5%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%B8%D1%81%D0%B8%D0%BC%D0%B0%D1%8F_%D0%B8_%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%B8%D1%81%D0%B8%D0%BC%D0%B0%D1%8F_%D0%BF%D0%B5%D1%80%D0%B5%D0%BC%D0%B5%D0%BD%D0%BD%D1%8B%D0%B5
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9D%D0%B5%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%B8%D1%81%D0%B8%D0%BC%D0%B0%D1%8F_%D0%B8_%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%B8%D1%81%D0%B8%D0%BC%D0%B0%D1%8F_%D0%BF%D0%B5%D1%80%D0%B5%D0%BC%D0%B5%D0%BD%D0%BD%D1%8B%D0%B5
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9D%D0%B5%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%B8%D1%81%D0%B8%D0%BC%D0%B0%D1%8F_%D0%B8_%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%B8%D1%81%D0%B8%D0%BC%D0%B0%D1%8F_%D0%BF%D0%B5%D1%80%D0%B5%D0%BC%D0%B5%D0%BD%D0%BD%D1%8B%D0%B5
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9D%D0%B5%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%B8%D1%81%D0%B8%D0%BC%D0%B0%D1%8F_%D0%B8_%D0%B7%D0%B0%D0%B2%D0%B8%D1%81%D0%B8%D0%BC%D0%B0%D1%8F_%D0%BF%D0%B5%D1%80%D0%B5%D0%BC%D0%B5%D0%BD%D0%BD%D1%8B%D0%B5
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%94%D0%B5%D1%82%D0%B5%D1%80%D0%BC%D0%B8%D0%BD%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%BD%D0%BE%D1%81%D1%82%D1%8C
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%92%D0%B0%D1%80%D0%B8%D0%B0%D1%86%D0%B8%D1%8F_(%D1%81%D1%82%D0%B0%D1%82%D0%B8%D1%81%D1%82%D0%B8%D0%BA%D0%B0)
http://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9F%D1%80%D0%B5%D0%B4%D0%B8%D0%BA%D1%82%D0%BE%D1%80


Допустим, в одном из используемых на предприятии справочников 

необходимо формализовать в СМС-77 в виде степенной функции рассмотренную 

ранее заготовительную работу: отрезка трубы ножовкой на верстаке в тисках 

(слайд страницы справочника с трудовыми нормативами приведѐн выше). 
 



Степенная функция – наиболее приемлема для описания монотонных 

зависимостей, каковыми, как правило, являются процедуры производственных 

процессов. 

 
REGHV  входные данные для регрессивного анализа 

Значение функция  Y норма 

времени 

Параметр А Параметр В Параметр С 

1,2000 15,0000 2,0000 0,0000 

1,4000 15,0000 

 

2,5000 0,0000 

 

1,6000 15,0000 

 

3,0000 0,0000 

 

1,9000 15,0000 

 

4,0000 0,0000 

 

2,3000 20,0000 2,0000 0,0000 

 

2,6000 20,0000 

 

2,5000 0,0000 

 

3,0000 20,0000 

 

3,0000 0,0000 

 

1,7000 25,0000 

 

4,0000 0,0000 

 

2,0000 25,0000 5,0000 0,0000 

 

2,2000 25,0000 6,0000 0,0000 

 

2,6000 25,0000 7,0000 0,0000 

 

3,0000 30,0000 5,0000 0,0000 

 



Набираем данные по диаметру трубы (параметр А) и по толщине стенки трубы 

(параметр В) – слева (Y) указываем норму времени в минутах. Всего в таблицу 

заносим для нашего случая 65 строк. 

 

 

Нажимаем кнопку: 

 

 

 

 

 

 

 

Мгновенно срабатывает специальная инвариантная к типу производства 

программа, перерабатывающая табличное представление в непрерывную 

степенную функцию. Параметр по учѐту материала (АА103) будет учтѐн в виде 

отдельных строк файла, где каждому материалу соответствует свой коэффициент 

(увеличения или уменьшения) нормы труда: 

 

 

 

Ввод новых данных  для регрессивного анализа 

Просмотр (корректировка)входных данных 

Формирования формулы регрессивного анализа 

Просмотр результатов расчета 

Выход 



По кнопке «Просмотр результатов расчѐта» видим статистические выкладки с 

анализом всех данных таблицы.  

 

 

 

 

 

 

 

Приводится «Среднее отклонение в процентах»: 

 

Вводим в СМС-77 формулу 1018. За счѐт изменения проверки входных величин 

ВИД (материал – АА103; угол резки – ТТ121) образуется семантическая 

(смысловая) сеть строк файла.  

 



 

 

SMS77 –Формулы , определяющие Т всп и Т шт 

MS 

7700 

MS 

7701 

MS 

7701A 

MS 

7702 

MS 

7703 

MS 

7704 

MS 

7705 

MS 

7706 

MS 

7707 

MS 

7708 

MS 

7709 

0 1018 1018 AA103 2 3 TT121 45 59 

0 1018 1018 AA103 2 3 TT121 1 44 

SMS6- Переходы в операциях 

MS 

614 

MS 

615 

MS 

616 

MS 

617 

MS 

618 

MS 

619 

MS 

620 

0 0,0 0,0 1018 Отрезать заготовку 2 1 

Редактирование справочника НСИ SMS2-Оборудование (станки для 

выполнения операций) 
MS 

231 

MS 

232 

MS 

217 

MS 

218 

MS 

219 

MS 

220 

MS 

221 

MS 

222 

MS 

223 

0,0 0,0 0 0 10 0 108 Верстак с тисками цеховый 

Выделена та строка, где произойдет выбор для примера 

описания: 

 



Результирующая часть файла СМС-77:   

 

 

 

 

  

 

 

 

 

Диагностика расчѐта в программах проектирования: 

 

 

SMS77 –Формулы , определяющие Т всп и Т шт 

MS 

7712 

MS 

7713 

MS77

14 

MS77

15 

MS 

7716  

Формула расчѐта Т всп 

MS 

7717 

TT67 TT56 0.006*A*B 

разм под 

сборку 

TT34 TT56 (2*(0.188*A**0.854+0.058+0.03*(A-1)))*B 

разм и 

керн отв 

TT141 TT67 TT34 TT56 (0.031*A**0.158*B**0.754*C)*D 

Собрать 

свинчив

анием 



Запустив проектирование ТП из соответствующих опций системы, получим 

результат: 

 



2.2. Газорежущее плазменно–вырезное, штамповочно-вырубное 

производство и его документирование при автоматизированном 

технологическом проектировании. 

Газорежущее плазменно-вырезное производство – это метод получения 

заготовок из толстых листовых металлов. Вырезание контура заготовки 

достигается за счѐт прожигания и проплавления металла между размеченными 

контурами деталей.  

 Штамповочно-вырубное производство – раздел заготовительного 

производства, когда из начального полуфабриката, методами формоизменения 

(гибкой и пр.) или удалением лишнего материала ударными нагрузками, 

получают требуемую форму объекта труда. Принципы подготовки 

информационного фонда и кодирования объектов производства во многом 

подобны тому, как это делалось выше для первичного заготовительного 

производства.  

Для описания различных видов производств в программном продукте  

предусмотрена возможность сжатия понятий с помощью, так называемой 

математической свѐртки. Свѐртка функций — операция в функциональном 

анализе, показывающая «схожесть» одной функции с отражѐнной и сдвинутой 

копией другой.  

 



Не вникая в теорию математического анализа, можно показать реализацию в 

PROjectT. Используется справочник СМС-1. Он обрабатывается на начальных 

фазах проектирования. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

На входе файла SMS1 исследуется квалитет из графы 48 и шероховатость из 

гр.51 в СТРОКЕ ВИД. В зависимости от кода группы материала в гр.MS01G  

определяется «выходное» понятие – «достижимый № зоны». 

Образуется группа похожих поверхностей, отличающихся номером текущей зоны 

(состояния). Всего из одной поверхности можно создать до 10–ти зон- состояний 

поверхностей, от нуль-состояния (№=0)  - до финишного. 

  
 

SMS1-Зоны обработки 
MS01A MS01B MS01C MS01D MS01E MS01F MS01G 

16 99 6,30 999,00 3,20 999,00 0 

16 98 6,30 999,00 3,20 999,00 1 

16 97 6,30 999,00 3,20 999,00 2 

12 15 3,21 6,30 1,61 3,20 3 

11 11 1,61 3,20 0,81 1,60 4 

8 10 0,81 1,60 0,41 0,80 5 

7 7 0,41 0,80 0,21 0,40 6 

6 6 0,21 0,40 0,11 0,20 7 

5 5 0,11 0,20 0,06 0,10 8 



Таким образом, удаѐтся развернуть из одного «свернутого» конструктивно-

технологического кода до 10-ти разных типов операций, оборудования, переходов 

в СМС-2, 21, 6. В итоге, образуется гипотетическая конструктивно-

технологическая (или «зародышевая») структура технологического процесса. На 

последующих этапах проектирования она может «сжиматься», насыщаться 

другими понятиями, всячески уточняться за счѐт автоматических программных 

процедур математической логики.  

Покажем результирующую часть описания этих производств в конечных 

приложениях с готовыми файлами базы знаний. 

Для плазменно-вырезного заготовительного производства исходным кодом 

поверхности является тот же код 1101121 (заготовка), который используется для 

порезки листов. Отличительным при выборе оборудования является исходная 

толщина металла. Для рассматриваемого «опытного» производства всякие листы 

(код заготовки 400-499) обрабатываются с помощью специальных средств, 

начиная с толщины 12 мм и более. Вырезают контур заготовки по разметке, 

шаблонам или с помощью подготовки управляющих программ, если газорежущая 

машина снабжена устройством с ЧПУ. После вырезки заготовки она подвергается 

термообработке, точнее, отжигу. После чего, образовавшийся при резке облой, 

заусенцы удаляются на наждаке. Всего здесь можно «связать» три операции: 

газорежущая (по классификатору операций – «электрофизическая»), термическая, 

слесарная. Расположим упомянутую группу операций непосредственно после 

группы гильотин в СМС-2.. 
 



Ниже в СМС-2 расположим группу станков штамповочно-вырубного и гибочного 

производства. Для описания штамповочно-вырубного и гибочного производства 

используем кодификатор поверхностей с конкретизацией в объектном языке и 

языке действия. Для штамповки и вырубки код действия (последние 2 цифры в 

коде поверхности) = 61, а для гибки = 71. Объектный язык (первые 5 цифр 

семизначного кода в гр.33 ВИД) образуется, используя приѐм в лингвистике под 

названием полисемия «многосмыслие». Например, для трудовых процессов 

резания, штамповки и др. понятие «отверстие» имеет код по первым пяти цифрам 

22121, а для гибки такой код соответствует понятию «труба». 

Покажем заполнение СМС-2 

  
SMS 2 –Оборудование (Станки для выполнения операций) 
MS 

200 

MS 

201 

MS 

202 

MS 

203 

MS 

204 

MS 

204A 

MS 

205 

MS 

206 

MS 

207 

MS 

208 

MS 

209 

50 1101121 1101121 0 0 1 12 300,0 399,0 14 0,0 

50 1101121 1101121 0 0 1 12 300,0 399,0 14 66,0 

51 1101121 1101121 0 0 1 12 620,0 630,0 14 0,0 

52 1101121 1101121 0 0 1 12 620,0 630,0 14 76,0 

53 1101121 1101121 0 0 1 12 640,0 690,0 14 100,0 

54 1101122 1101122 0 0 1 12 640,0 690,0 14 100,0 

55 1101121 1101121 0 0 1 12 660,0 661,0 14 0,0 

56 1101121 1101121 0 0 1 12 500,0 599,0 14 12,0 

57 1101121 1101121 0 0 1 12 500,0 599,0 14 91,0 

58 1101121 1101121 0 0 1 12 640,0 641,0 14 0,0 



 

 

 

 

 

В СМС-2 показана группа строк оборудования (№22, 23, 24), где реализуется 

«развертка» первичного кода 1101121 в 3 строки для  плазменно-вырезного, 

газорежущего заготовительного производства. В гр.MS203 и MS204 показаны 

возможности реализации оборудования по № зон. В строке №24 происходит 

«поглощение» зон-состояний с 2-й текущей зоны по 9-ю. 

Последняя выделенная строка (№28 в СМС-2) предназначена для штамповочно-

вырубного производства.  

SMS 2 Оборудования(Станки  для выполнения операций) 
MS 

217 

MS 

218 

MS 

219 

MS 

220 

MS 

221 

MS 

222 

MS 

223 

MS 

224 

MS 

225 

6 0 18 0 4289 Пресс-ножницы комбиниров LUSEFG20 101505 0 

6 0 18 0 4289 Пост газовой резки 101505 0 

6 0 18 0 4289 Пресс-ножницы комбиниров LUSEFG20 101505 0 

6 0 18 0 4281 Пост газовой резки 101505 0 

6 0 18 0 4281 Пост газовой резки 101505 0 

6 0 18 0 4281 10000 0 

6 0 18 0 4281 Пост газовой резки 101505 0 

0 0 18 0 4287 Труборезный станок КМ.819.00.00.00 101505 0 

6 0 18 0 4287 Верстак цеховый 101505 0 

6 0 18 0 4281 Пост газовой резки 101505 0 

6 0 18 0 4287 Труборезный станок КМ.819.00.00.00 101505 0 

6 0 18 0 4287 Труборезный станок КМ.819.00.00.00 101505 0 



SMS 2 Оборудования(Станки  для выполнения операций) 

MS 

217 

MS 

218 

MS 

219 

MS 

220 

MS 

221 

MS 

222 

MS 

223 

MS 

224 

MS 

225 

6 0 18 0 4282 Ножницы гильотинные SR-30-16 101505 0 

6 0 11 0 4295 Фрезерноотрезной цеховой с/и 101505 0 

6 8 18 0 195 Верстак слесарный 101505 0 

6 0 18 0 4282 Ножницы гильотинные MG-3150/6,35 101505 0 

6 0 18 0 4288 Ножницы гильотинные MG-3150/6,35 101505 0 

6 0 18 0 4288 Ножницы гильотинные MG-3150/6,35 101505 0 

6 0 18 0 4288 Ножницы гильотинные MG-3150/6,35 101505 0 

6 0 18 0 4285 Ножницы гильотинные MG-3150/6,35 101505 0 

6 0 18 0 4285 Ножницы гильотинные SR-30-16 101505 0 

«Выход» из СМС-2; образуются разные связки с массивом переходов СМС-6, 

разные коды операций и пр. 
 



На выходе из СМС-6 образуется содержательная часть технологического 

процесса для каждой операции, образовавшейся из СМС-2. Ниже покажем 

правую часть файла. 

SMS6- переходы в операциях 

MS 

601 

К об 

MS 

602 

К эл.мин 

MS 

603  

К-л.мак 

MS 

604 

MS 

605 

П-1 

MS 

606 

Эн 

мин 

MS 

607 

Эн мак. 

MS 

608П 2 

MS 

609 

Эн мин 

MS 

610 

Эн мак 

MS61

1П 3 

MS 

612 

Эн мин 

1 80 180 1000000000 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 

1 80 180 1000000000 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 

1 81 593 1000000000 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 

1 81 593 1000000000 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 

9 199 199 7777777777 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 

9 200 200 7777777777 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 

11 230 230 7777777777 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 

11 231 231 7777777777 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 

11 232 232 7777777777 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 

11 233 233 7777777777 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 0 0,0 



SMS6 Переходы в операциях 
MS 

614 

MS 

615 

MS 

616 

MS 

617 

MS 

618 

MS61

9 

MS62

0 

0 0,0 0,0 0004Разметить под сборку 2 1 

0 0,0 0,0 0004Разметить под сборку 2 1 

0 0,0 0,0 0004Разметить под сборку 2 1 

0 0,0 0,0 0004Разметить под сборку 2 1 

0 0,0 0,0 1002Провер операционные размеры гр.опе 57001 1 

0 0,0 0,0 0200Проверить 0 1 

0 0,0 0,0 Установить и наладить штамп 57270 1 

0 0,0 0,0 0155Галтовать детали 280 1 

0 0,0 0,0 0156Пеpебpать детали 290 1 

0 0,0 0,0 0003Пpомыть детали 57291 1 

0 0,0 0,0 0157Пpотереть и смазать полосу 0 1 

0 0,0 0,0 Наладить штамп 0 1 

0 0,0 0,0 Выpубить контуp 210 м 

0 0,0 0,0 Выpубить контуp 210 м 

0 0,0 0,0 Вырубить деталь 210 

0 0,0 0,0 Вырубить контур детали штампом 221 м 

0 0,0 0,0 Вырубить контур детали штампом 221 м 

0 0,0 0,0 Вырубить деталь штампом 221 

0 0,0 0,0 Пpобить контуp штампом 221 м 

0 0,0 0,0 Пpобить контуp штампом 221 м 

0 0,0 0,0 Пpоколоть контуp штампом 221 м 

0 0,0 0,0 Пpоколоть контуp штампом 221 м 

0 0,0 0,0 Вырубить заготовку штампом 221 

0 0,0 0,0 Вырубить заготовку 210 

0 0,0 0,0 Вырубить прибыль 210 

0 0,0 0,0 Вырубить по линии 210 

0 0,0 0,0 Вырубить по линии 210 

0 0,0 0,0 Вырубить по линии 210 



Если теперь ввести ВИД, где в ЗАГОЛОВКЕ указана заготовка из материала 

толщиной более 16 мм, а в СТРОКАХ указать две строки с кодом 1101121 в 1-м 

комплекте и с кодом 1134161 (вырубить паз) во 2-м, то получим новый ТП. 

 

Толщина 

заготовки  

=18 мм 



Изображение СТРОК в виде таблицы-сетки – левая часть. Покажем ниже 2-ю 

строку в полном формате. 



Во 2-й СТРОКЕ, кроме кода (гр.33) поверхности, ширины паза в гр.46 и 

количества настроек и ударов (гр.41 и 42) для получения профиля поверхности, 

можно при нажатии на кнопку «Спец оснастка» осуществить поиск в СМС-3 

(массив спец. инструмента) и выбрать подходящий, можно также набить шифр 

штампа после ручного подбора. 



Поисковое предписание на поиск штампа – образуется автоматически на основе 

данных ВИД. 



Результат отбора – левая часть строки СМС-3. 



Выход из отбора специальной оснастки – СМС-3 попадает в ВИД и в ТП. Нажав  

на кнопку «Чертѐж» из гр. MS324 реально можно открыть чертѐж спецоснастки, 

если она по определѐнным путям помещена в «свою» папку. 



Настройка на поиск чертежей специальной оснастки. Могут быть использованы 

разные варианты вьюверов-просмотрщиков. 
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1  ¦ Код пов гр33 ВИД 

, мин. ¦ Заносится 

минимальное значение ¦    

 ¦   ¦      Шаблон - 

9(7)      ¦ кода пов. 

из гр33 ВИД          ¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦2  ¦ Код пов гр44 

ВИД , макс.¦ Заносится 

максимальное значение¦    

 ¦   ¦      Шаблон - 

9(7)      ¦ кода пов. 

из гр55 ВИД          ¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦3  ¦ 1-ый параметр.          

¦ Заносится цифровой 

код пара-   ¦    

 ¦   ¦      Шаблон - 9         

¦метра, значение 

которого будет  ¦    

 ¦   ¦                         

¦проверяться в гр.4 

5:Код пар-ра=¦    

 ¦   ¦                         

¦ 1 указывает, что в 

гр4,5 будет ¦    

 ¦   ¦                         

¦проверяться Д(В) 

дет(гр7 ВИД);  ¦    

 ¦   ¦                         

¦ 2-длина детали    

(гр.8  ВИД); ¦    

 |   |                         

| 3-высота детали   

(гр.9  ВИД); |    

 |   |                         

| 4-группа мат-ла   

(гр.11аВИД); |    

 |   |                         

| 5-код заготовки   

(гр.13 ВИД); |    

 |   |                         

| 6-Д(В)заготовки   

(гр.14 ВИД); |    

 |   |                         

| 7-длина заготовки 

(гр.15 ВИД); |    

 |   |                         

| 8-высота 

заготовки(гр.16 ВИД); 

|    

 |   |                         

| 9-доп р-р заг-ки  

(гр.19 ВИД); |    

 |   |                         

|10-код доп свед-ий 

(гр.35 ВИД); |    

 |   |                         

|11-р-р доп свед-ий 

(гр.36 ВИД); |    

 |   |                         

|12-угол поворота    

(гр.37 ВИД);|    

 |   |                         

|13-осн размер      

(гр.46ВИД);  |    

 |   |                         

|14-посадка       

(гр.47 ВИД);   |    

 |   |                         

|15-коорд. размер      

(гр.43ВИД)|    

 ¦   ¦                         

¦16-код изделия по 

классификатору¦    

 ¦   ¦                         

¦ЕСКД                            

¦    

 ¦ 4 ¦ 1-й параметр, 

мин. знач.¦ Заносится 

минимальное значение ¦    

 ¦   ¦        Шаблон - 

Х(10)   ¦проверяемого 

параметра.         ¦    

 ¦ 5 ¦ 1-й параметр, 

макс.знач.¦ Заносится 

максимальное значение¦    

 ¦   ¦        Шаблон - 

Х(10)   ¦ проверяемого 

параметра.        ¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦ 6 ¦ 2-ой параметр.          

¦ См.гр.3.                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦ 7 ¦ мин. знач.              

¦ См.гр.4                        

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦ 8 ¦ макс. знач.             

¦ См.гр.5                        

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦ 9 ¦3-й параметр             

¦ См гр 3                        

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦10 ¦  мин. знач.             

¦ См.гр.4                        

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦11 ¦ макс. знач.             

¦ См.гр.5                        

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦12 ¦ 4-й параметр            

¦ См. гр.3                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦13 ¦ мин значение            

¦ См. гр.4                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦14 ¦ макс. знач.             

¦ См.гр.5                        

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦15 ¦ 5-й параметр            

¦ См. гр. 3                      

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦16 ¦ мин. значение           

¦ См. гр.3                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦17 ¦ макс.значение           

¦ См. гр.5                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦18 ¦ 6-й параметр            

¦ См. гр.3                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦19 ¦ мин. значение           

¦ См. гр.4                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦20 ¦ макс. значение          

¦ См. гр.5                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦21 ¦Обозначение 

модели       ¦ 

Заносится обозначение 

модели   ¦    

 ¦   ¦ оборудования            

¦ оборудования                   

¦    

 ¦   ¦ Шаблон-Х(15)            

¦                                

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦22 ¦Обозначение 

штампа или   

¦Указывается 

обозначение штампа  ¦    

 ¦   ¦ спецоснастки            

¦или специальной 

оснастки.       ¦    

 ¦   ¦   Шаблон- Х(24)         

¦                                

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦23 ¦Обозначение 

ячейки       ¦ 

Указывается(при 

необходимости) ¦    

 ¦   ¦ Шаблон- Х(10)           

¦ячейка хранения 

специальной     ¦    

 ¦   ¦                         

¦оснастки на складе 

инструмента  ¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦24 ¦Обозначение 

чертежа дет. ¦ 

Указывается (при 

необходимости)¦    

 ¦   ¦ Шаблон- Х(24)           

¦обозначение чертежа 

детали, ко- ¦    

 ¦   ¦                         

¦торый можно увидеть в 

электрон- ¦    

 ¦   ¦                         

¦ном виде из строки 

ВИД.         ¦    

 ¦   ¦                         
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¦    
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 ¦ 4 ¦ 1-й параметр, мин. знач.¦ Заносится 

минимальное значение ¦    

 ¦   ¦        Шаблон - Х(10)   ¦проверяемого 

параметра.         ¦    

 ¦ 5 ¦ 1-й параметр, макс.знач.¦ Заносится 

максимальное значение¦    

 ¦   ¦        Шаблон - Х(10)   ¦ проверяемого 
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 ¦   ¦                         ¦                                

¦    
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1  ¦ Код пов гр33 ВИД 

, мин. ¦ Заносится 

минимальное значение ¦    

 ¦   ¦      Шаблон - 

9(7)      ¦ кода пов. 

из гр33 ВИД          ¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦2  ¦ Код пов гр44 

ВИД , макс.¦ Заносится 

максимальное значение¦    

 ¦   ¦      Шаблон - 

9(7)      ¦ кода пов. 

из гр55 ВИД          ¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦3  ¦ 1-ый параметр.          

¦ Заносится цифровой 

код пара-   ¦    

 ¦   ¦      Шаблон - 9         

¦метра, значение 

которого будет  ¦    

 ¦   ¦                         

¦проверяться в гр.4 

5:Код пар-ра=¦    

 ¦   ¦                         

¦ 1 указывает, что в 

гр4,5 будет ¦    

 ¦   ¦                         

¦проверяться Д(В) 

дет(гр7 ВИД);  ¦    

 ¦   ¦                         

¦ 2-длина детали    

(гр.8  ВИД); ¦    

 |   |                         

| 3-высота детали   

(гр.9  ВИД); |    

 |   |                         

| 4-группа мат-ла   

(гр.11аВИД); |    

 |   |                         

| 5-код заготовки   

(гр.13 ВИД); |    

 |   |                         

| 6-Д(В)заготовки   

(гр.14 ВИД); |    

 |   |                         

| 7-длина заготовки 

(гр.15 ВИД); |    

 |   |                         

| 8-высота 

заготовки(гр.16 ВИД); 

|    

 |   |                         

| 9-доп р-р заг-ки  

(гр.19 ВИД); |    

 |   |                         

|10-код доп свед-ий 

(гр.35 ВИД); |    

 |   |                         

|11-р-р доп свед-ий 

(гр.36 ВИД); |    

 |   |                         

|12-угол поворота    

(гр.37 ВИД);|    

 |   |                         

|13-осн размер      

(гр.46ВИД);  |    

 |   |                         

|14-посадка       

(гр.47 ВИД);   |    

 |   |                         

|15-коорд. размер      

(гр.43ВИД)|    

 ¦   ¦                         

¦16-код изделия по 

классификатору¦    

 ¦   ¦                         

¦ЕСКД                            

¦    

 ¦ 4 ¦ 1-й параметр, 

мин. знач.¦ Заносится 

минимальное значение ¦    

 ¦   ¦        Шаблон - 

Х(10)   ¦проверяемого 

параметра.         ¦    

 ¦ 5 ¦ 1-й параметр, 

макс.знач.¦ Заносится 

максимальное значение¦    

 ¦   ¦        Шаблон - 

Х(10)   ¦ проверяемого 

параметра.        ¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦ 6 ¦ 2-ой параметр.          

¦ См.гр.3.                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦ 7 ¦ мин. знач.              

¦ См.гр.4                        

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦ 8 ¦ макс. знач.             

¦ См.гр.5                        

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦ 9 ¦3-й параметр             

¦ См гр 3                        

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦10 ¦  мин. знач.             

¦ См.гр.4                        

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦11 ¦ макс. знач.             

¦ См.гр.5                        

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦12 ¦ 4-й параметр            

¦ См. гр.3                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦13 ¦ мин значение            

¦ См. гр.4                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦14 ¦ макс. знач.             

¦ См.гр.5                        

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦15 ¦ 5-й параметр            

¦ См. гр. 3                      

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦16 ¦ мин. значение           

¦ См. гр.3                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦17 ¦ макс.значение           

¦ См. гр.5                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦18 ¦ 6-й параметр            

¦ См. гр.3                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦19 ¦ мин. значение           

¦ См. гр.4                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦20 ¦ макс. значение          

¦ См. гр.5                       

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦21 ¦Обозначение 

модели       ¦ 

Заносится обозначение 

модели   ¦    

 ¦   ¦ оборудования            

¦ оборудования                   

¦    

 ¦   ¦ Шаблон-Х(15)            

¦                                

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦22 ¦Обозначение 

штампа или   

¦Указывается 

обозначение штампа  ¦    

 ¦   ¦ спецоснастки            

¦или специальной 

оснастки.       ¦    

 ¦   ¦   Шаблон- Х(24)         

¦                                

¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦23 ¦Обозначение 

ячейки       ¦ 

Указывается(при 

необходимости) ¦    

 ¦   ¦ Шаблон- Х(10)           

¦ячейка хранения 

специальной     ¦    

 ¦   ¦                         

¦оснастки на складе 

инструмента  ¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

 ¦24 ¦Обозначение 

чертежа дет. ¦ 

Указывается (при 

необходимости)¦    

 ¦   ¦ Шаблон- Х(24)           

¦обозначение чертежа 

детали, ко- ¦    

 ¦   ¦                         

¦торый можно увидеть в 

электрон- ¦    

 ¦   ¦                         

¦ном виде из строки 

ВИД.         ¦    

 ¦   ¦                         

¦                                

¦    

1  ¦ Код пов гр33 ВИД , мин. ¦ Заносится минимальное 

значение ¦    

 ¦   ¦      Шаблон - 9(7)      ¦ кода пов. из гр33 

ВИД          ¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦2  ¦ Код пов гр44 ВИД , макс.¦ Заносится 

максимальное значение¦    

 ¦   ¦      Шаблон - 9(7)      ¦ кода пов. из гр55 

ВИД          ¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦3  ¦ 1-ый параметр.          ¦ Заносится цифровой 

код пара-   ¦    

 ¦   ¦      Шаблон - 9         ¦метра, значение 

которого будет  ¦    

 ¦   ¦                         ¦проверяться в гр.4 

5:Код пар-ра=¦    

 ¦   ¦                         ¦ 1 указывает, что в 

гр4,5 будет ¦    

 ¦   ¦                         ¦проверяться Д(В) 

дет(гр7 ВИД);  ¦    

 ¦   ¦                         ¦ 2-длина детали    

(гр.8  ВИД); ¦    

 |   |                         | 3-высота детали   

(гр.9  ВИД); |    

 |   |                         | 4-группа мат-ла   

(гр.11аВИД); |    

 |   |                         | 5-код заготовки   

(гр.13 ВИД); |    

 |   |                         | 6-Д(В)заготовки   

(гр.14 ВИД); |    

 |   |                         | 7-длина заготовки 

(гр.15 ВИД); |    

 |   |                         | 8-высота 

заготовки(гр.16 ВИД); |    

 |   |                         | 9-доп р-р заг-ки  

(гр.19 ВИД); |    

 |   |                         |10-код доп свед-ий 

(гр.35 ВИД); |    

 |   |                         |11-р-р доп свед-ий 

(гр.36 ВИД); |    

 |   |                         |12-угол поворота    

(гр.37 ВИД);|    

 |   |                         |13-осн размер      

(гр.46ВИД);  |    

 |   |                         |14-посадка       

(гр.47 ВИД);   |    

 |   |                         |15-коорд. размер      

(гр.43ВИД)|    

 ¦   ¦                         ¦16-код изделия по 

классификатору¦    

 ¦   ¦                         ¦ЕСКД                            

¦    

 ¦ 4 ¦ 1-й параметр, мин. знач.¦ Заносится 

минимальное значение ¦    

 ¦   ¦        Шаблон - Х(10)   ¦проверяемого 

параметра.         ¦    

 ¦ 5 ¦ 1-й параметр, макс.знач.¦ Заносится 

максимальное значение¦    

 ¦   ¦        Шаблон - Х(10)   ¦ проверяемого 

параметра.        ¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦ 6 ¦ 2-ой параметр.          ¦ См.гр.3.                       

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦ 7 ¦ мин. знач.              ¦ См.гр.4                        

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦ 8 ¦ макс. знач.             ¦ См.гр.5                        

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦ 9 ¦3-й параметр             ¦ См гр 3                        

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦10 ¦  мин. знач.             ¦ См.гр.4                        

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦11 ¦ макс. знач.             ¦ См.гр.5                        

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦12 ¦ 4-й параметр            ¦ См. гр.3                       

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦13 ¦ мин значение            ¦ См. гр.4                       

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦14 ¦ макс. знач.             ¦ См.гр.5                        

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦15 ¦ 5-й параметр            ¦ См. гр. 3                      

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦16 ¦ мин. значение           ¦ См. гр.3                       

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦17 ¦ макс.значение           ¦ См. гр.5                       

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦18 ¦ 6-й параметр            ¦ См. гр.3                       

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦19 ¦ мин. значение           ¦ См. гр.4                       

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦20 ¦ макс. значение          ¦ См. гр.5                       

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦21 ¦Обозначение модели       ¦ Заносится 

обозначение модели   ¦    

 ¦   ¦ оборудования            ¦ оборудования                   

¦    

 ¦   ¦ Шаблон-Х(15)            ¦                                

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦22 ¦Обозначение штампа или   ¦Указывается 

обозначение штампа  ¦    

 ¦   ¦ спецоснастки            ¦или специальной 

оснастки.       ¦    

 ¦   ¦   Шаблон- Х(24)         ¦                                

¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦23 ¦Обозначение ячейки       ¦ Указывается(при 

необходимости) ¦    

 ¦   ¦ Шаблон- Х(10)           ¦ячейка хранения 

специальной     ¦    

 ¦   ¦                         ¦оснастки на складе 

инструмента  ¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

 ¦24 ¦Обозначение чертежа дет. ¦ Указывается (при 

необходимости)¦    

 ¦   ¦ Шаблон- Х(24)           ¦обозначение чертежа 

детали, ко- ¦    

 ¦   ¦                         ¦торый можно увидеть 

в электрон- ¦    

 ¦   ¦                         ¦ном виде из строки 

ВИД.         ¦    

 ¦   ¦                         ¦                                

¦    

ИНСТРУКЦИЯ ПО ЗАПОЛНЕНИЮ МАССИВА СПЕЦИАЛЬНОЙ 

ОСНАСТКИ СМС-3 

 Справочная таблица СМС-3 служит для описания штампов и специальной 

оснастки (штампов, приспособлений), необходимых для выполнения   

технологической операции обработки поверхности.   

Инструкция по заполнению СМС-3 приведена в таблице.  

Входные параметры в гр.1-20.                    

№ 

гр. 

Наименование Содержание графы 

1 Код пов гр33 ВИД, 

мин Шаблон – 9(7) 

Заносится минимальное значение кода пов. Из гр.33 

ВИД 

2 Код пов гр44 ВИД, 

макс Шаблон - 9(7)  

Заносится максимальное значение кода пов. Из гр.55 

ВИД 

3 1-ый параметр. 

Шаблон - 9 

Заносится цифровой код параметра, значение 

которого проверяться гр.4 5:Код пар-ра: 

1 указывает, что в гр4,5 будет проверяться Д(В) дет 

(гр7 ВИД) 

2 – длина детали (гр.8 ВИД) 

3-высота детали   (гр.9  ВИД);  

4-группа мат-ла   (гр.11аВИД);  

5-код заготовки   (гр.13 ВИД);  

6-Д(В)заготовки   (гр.14 ВИД);  



№ 

гр. 

Наименование Содержание графы 

3 1-ый параметр. 

Шаблон - 9 

7-длина заготовки (гр.15 ВИД);  

8-высота заготовки(гр.16 ВИД);  

9-доп р-р заг-ки  (гр.19 ВИД);  

10-код доп свед-ий (гр.35 ВИД);  

11-р-р доп свед-ий (гр.36 ВИД);  

12-угол поворота    (гр.37 ВИД); 

13-осн размер      (гр.46ВИД);   

14-посадка       (гр.47 ВИД);    

15-коорд. размер      (гр.43ВИД) 

16-код изделия по классификатору 

ЕСКД 

4 1-й параметр, мин. 

знач. Шаблон - Х(10) 

Заносится минимальное значение проверяемого 

параметра. 

5 1-й параметр, 

макс.знач. Шаблон - 

Х(10) 

Заносится максимальное значение проверяемого 

параметра. 

6 2-ой параметр. См.гр.3. 

 

7 Мин. Знач См. гр.4. 

8 Макс. Знач. См.гр.5. 



№ 

гр. 

Наименование Содержание графы 

9 3-й параметр См. гр. 3. 

10 Мин. Знач. См. гр.4. 

11 Макс. Знач. См.гр.5. 

12 4-й параметр См.гр.3. 

13 Мин. Знач См. гр.4. 

14 Макс. Знач. См.гр.5. 

15 5-й параметр См.гр.3. 

16 Мин. Знач. 

 

См.гр.3. 

17 Макс. Знач. 

 

См.гр.5. 

18 6-й парметр См.гр.5. 

19 Мин. знач. См. гр. 4 

20 Макс. знач См. гр. 5 

21 Обозначение модели 

оборудования Шаблон-

Х(15) 

Заносится обозначение модели оборудования 

22 Обозначение штампа или 

спецоснастки Шаблон-

Х(24) 

Указывается обозначение штампа или специально оснастки 

23 Обозначение ячейки 

Шаблон-Х(10) 

Указывается (при необходимости) ячейка хранения специальной 

оснастки на складе инструмента 

24 Обозначение чертежа дет. 

Шаблон-Х(24) 

Указывается (при необходимости) обозначение чертежа детали, 

который можно увидеть в электронном виде из строки ВИД. 



 
Оперативное решение задач организации производства и текущего 

планирования. 

 Решение этих задач инициируется с помощью режима <АРМ 

(Автоматизированное рабочее место) учѐта работ> (Рис.35.) основного меню 

автоматизированной системы управления (АСУ) производством. 

К моменту осуществления расчѐтов пользователь обязан провести 

технологическое проектирование на все элементы изделий, поместить результаты 

в файлы накопления результатов в подсистемах АСУ. Используются архивные 

файлы ASUDET и ASUMAR. 

Для реализации расчѐтов необходимо, чтобы в файлах накопления 

присутствовала вся информация в виде единиц решений из технологических 

процессов, а также должна быть обеспечена связность данных согласно всем 

спецификациям на изделие. 

Проверка связности всех объектов спецификаций изделия реализуется из 

Главного меню АСУ <Состав изделия>. Согласно пунктам этого меню можно на 

любой объект из архива ВИД (Ведомостей исходных данных) провести так 

называемое "разузлование". В итоге, получить форму специального образца 

общей спецификации (ОСП), где в определенном порядке показаны все детале-

сборочные единицы (ДСЕ), входящие в изделие и подвергаемые обработке, а 

также некоторые другие полезные данные (в том числе и маршрут прохождения 

ДСЕ по цехам в процессе обработки). 

 



 

Рис. 35. Главное меню АСУ. 

 

Архив технологий 

Состав изделия 

Ведомость нарезания заготовок 

Материальное нормирование 

Инструментальное нормирование 

Трудоемкость, кол-во оборудования и рабочих 

Основная трудоемкость и зарплата 

Расчет себестоимости изделий 

АРМ учета работ 

Производственное задание 

Длительность производственного цикла 

АРМ учета на складе  готовых  деталей 

АРМ учета на складе материалов 

 

Выход 



Пользователь имеет возможность на основе файла ASUMAR сформировать 

новый файл SMENAV, который в смысловом выражении является Журналом 

учѐта работ и продукции (ЖУРП). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 36. Меню доступа к ЖУРП и к другим задачам и управляющим файлам. 

 

 

 

 

Журнал учета работ и продукции 

Список работников  

Наряды на работу  

Оперативные сводки 

Выход 



При нажатии на первую (верхнюю) кнопку открывается новое меню (Рис.37). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 37. Меню отбора сведений из ЖУРП. 

 

Если ограничительные сведения не указаны (как на слайде), то открывается весь 
Журнал (все его записи). Если задать ограничения по интервалу дат, номеру цеха, 
участку цеха, номеру смены, (здесь также наблюдается системная иерархия: 
указание только номера цеха означает, что обозрению подлежат все участки цеха 
и номера смен), то из Журнала будут отобраны только те записи, которые 
содержат упомянутые ограничения. Строки содержат значительное число разных 
данных и потому имеют протяженность, для показа которых необходимо 4 слайда. 
(Рис.38-41). 

 

 



 

Рис. 38. Фрагмент ЖУРП (левая его часть) 

 

Ц
ех

Г
и

б
к

а
 

У
ч

-к
 

Б
р

и
г
 

С
м

ен
а

 День 

 Месяц  

Год 

Обозначения  

детали  

(узла) 

Наименование 

детали (узла) 

Наименование операции 

0 0 0 0 01.11.2006 541-30.1047СБ Крестовина Комплектование  

0 0 0 0 01.11.2006 

 

541-30.1047СБ 

 

Крестовина Сборка 

0 0 0 0 01.11.2006 541-30.1047СБ 

 

Крестовина Арг-дуг сварка 

0 0 0 0 01.11.2006 ЛИТД.301314.024 Шайба Токарно-винторезная 

0 0 0 0 01.11.2006 

 

ЛИТД.301314.024 

 

Шайба Токарно-винторезная 

0 0 0 0 01.11.2006 

 

164.042.-01 Колесо зубчатое Токарно-винторезная 

 

1

0 

0 0 0 ПИСТ.735314.008 Крышка Гибка 



Рис. 39. Фрагмент ЖУРП (срединная его часть). 

 

№ оп Т пз 

(час) 

Т 

шт(час

) 

Расцен

ка 

Ф.И.О Таб  № Код 

проф 

Разр Вид 

Норм 

К-во 

план 

Труд-

ть 

план 

25 0.00000 0.05333 0.13919 Рудово

й В.З. 

2222 18329 1 0 100 5,33 

30 0.00000 

 

0.07995 0.18788 Рудово

й В.З. 

2222 18466 1 0 100 8 

20 0.00000 0.10339 0.24438 Красик

ов В.А 

666 191499 1 0 0 

25 0.00000 0.01727 0.04058 Красик

ов В.А 

 

666 191499 1 0 0 

35 0.00000 0.14421 7.12162 Красик

ов В.А 

666 191499 1 0 0 

50 0.00000 0.02667 0.02667 Иващу

к Ю. 

3333 18466 1 0 2 0,29 

70 0.00000 0.05589 0.05589 Иващу

к Ю. 

3333 18466 1 0 2 0,05 



 

 

 

Рис. 40. Фрагмент ЖУРП (срединная его часть). 

 

Труд-

ть 

план 

Прз.у

ход в 

др.цех 

К-во 

сдан 

ОТК 

К-во 

прин 

ОТК 

Дата 

ОТК 

Время 

ОТК 

Цех 

отпр 

Труд-

ть 

факт 

Коэф 

аккор

д опл 

5.33 100 100 5.33 

8.00 100 8.00 

0.00 55 5.72 

0.00 55 0.95 

0.00 55 150.07 

0.29 6 2 2 02.11.

2006 

16.00 4 0.29 2,00 

0.05 6 2 2 02.11.

2006 

16.30 4 0.05 2,00 



Рис. 41. Фрагмент ЖУРП (правая его часть). 

К-во 

сдан 

ОТК 

К-во 

прин  

ОТК 

Дата 

ОТК 

Врем

я 

ОТК 

Цех 

отпр 

Труд-

ть 

факт 

Коэф 

аккор

д опл 

зарпл

ата  

Прим

ечани

е 

100 100 .   .   . 5.33 13.92 

100 .   .   . 

 

8.00 18.79 

55 .   .   . 5.72 13.44 

55 .   .   . 0.95 2.33 

55 .   .   . 150.07 391.69 

2 2 02.11.

2006 

16.00 4 0.29 2.00 1.36 Срочн

о 

2 2 02.11.

2006 

16.30 4 0.05 2.00 0.25 Срочн

о 



Продемонстрируем порядок действий пользователя (мастера, начальника цеха, и 

других работников) по внесению новых записей в ЖУРП на примере изделия 

ЛКИ 541-77.611«ГОЛОВКА ВЕНТИЛЯЦИОННАЯ ЗАПОРНАЯ» (см. рис.04). 

Ниже покажем то же изделие в разобранном виде (см. рис.05), конструкторский 

чертеж на рассматриваемое изделие (см. рис. 06), а также спецификацию к 

сборочному чертежу (см. рис. 07). 

Для учета работ в ЖУРП пользователь (бригадир, мастер и др.), нажав кнопку 

<ФрмЗад> (F4), открывает поверх рассматриваемого ЖУРП, файл ASUMAR.DBF, 

где уже содержатся описания всех операций обработки изделия (Рис.42). 

 



Рис. 42. Фрагмент файла ASUMAR.DBF (левая его часть) с описанием операций 

обработки элементов ГОЛОВКИ ВЕНТИЛЯЦИОННОЙ ЗАПОРНОЙ. 

 

АА11-Об-е дет АА12-Наим дет АА203-Код оп АА212-Наим оп АА21 

541-77.611 Головка 

Вентиляционная 

запорная 

418 Комплектование 10 

541-77.611 

 

Головка 

Вентиляционная 

запорная 

 

8800 Сборка 15 

541-77.611 

 

Головка 

Вентиляционная 

запорная 

 

181 Слесарная 20 

541-77.611 

 

Головка 

Вентиляционная 

запорная 

676 Испытания 

пневматические 

25 

541-30.998 

 

Комингс 4280 Отрезная Контроль 

операционный 

10 

541-30.998 

 

Комингс 220 Зачистка 15 

541-30.612СБ Корпусно 

сборочный чертеж 

8800 Арг-дуг.сварка 20 



Предположим, что надо запланировать к выполнению операции обработки для 

детали «ЛКИ 541-30.998.Комингс». Для чего надо установить курсор на строку 

нужной операции и нажать кнопку <Отмет>, (отметить). Отмеченная строка 

помечается маркером (Рис.43).  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Рис. 43. Отмечено 3 операции в ASUMAR.DBF. 

 

AA11-Об-е дет АА12-Наим дет АА203-Код оп АА212-Наим оп АА21

541-77.611 Головка Вентиляционная запорная 418 Комплектование 10

541-77.611 Головка Вентиляционная запорная 8800 Сборка 15

541-77.611 Головка Вентиляционная запорная 181 Слесарная 20

541-77.611 Головка Вентиляционная запорная 676 Испытания пневматические 25

541-30.998 Комингс 4280 Отрезная Контроль операционный 10

541-30.998 Комингс 220 Зачистка 15

541-30.998 Комингс 109 Разметка 20

541-30.998 Комингс 101 Вертикально-фрезерная 25

541-30.998 Комингс 4261 Слесарная 30

541-30.998 Комингс 108 Сборка 35

541-30.998 Комингс 8800 Арг-дуг.сварка 10

541-30.998 Комингс 9030 Арг-дуг.сварка 45

541-30.998 Комингс 9030 Слесарная 50

541-30.998 Комингс 108 Сборка 55

541-77.612СБ Корпусно сборочный чертеж 418 Комплектование 10

541-77.612СБ Корпусно сборочный чертеж 8800 Арг-дуг.сварка 15

541-77.612СБ Корпусно сборочный чертеж 9030 20



После чего надо нажать кнопку <Сп.Рабоч> (Список рабочих). Открывается 

новый файл (SP_RAB.DBF) поверх уже рассмотренных ранее файлов. Отмечается 

(с помощью кнопки <Отмет>) фамилия рабочего- исполнителя данных операций. 

Строка с фамилией помечается маркером (Рис.44). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 44. Рабочий  будет выполнять 3 операции, отмеченные ранее. 

 

Ф.И.О Таб N Цех Уч-к Бриг Разр Смен Наимнован

ие 

профессии 

Примеча

ние 

Красиков В.А. 3421 19 0 0 6 1 менеджер-

отвальщик 

доцент 

Москалев В.Н. 2678 19 0 0 6 3 отбойщик VIP 

Захаревский 

А.С. 

9821 19 0 0 6 3 завалщик 

Ерофеев И. 

 

666 19 0 0 2 2 куйщик 

Медведников В 5602 19 0 0 3 4 пескоструйщ

ик 

не женат 

Сиромля С.Г. 

 

3619 19 0 0 4 5 програмер отец 

герой (3-е 

детей) 

Быцанев А.В. 1111 19 0 0 6 1 токарь 



После чего необходимо нажать кнопку <Утвердить>. Происходит возврат к файлу 

со списком операций (ASUMAR.DBF). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 45. Повторное изображение файла ASUMAR.DBF после утверждения 

исполнителя из файла SP_RAB.DBF (список рабочих). 

После чего необходимо также нажать кнопку <Утвердить>. Только после 

двукратного нажатия кнопки <Утвердить> происходит перенос совместных 

данных из двух ранее рассмотренных файлов в ЖУРП. (Рис.45). Помещаются 

новые записи в конец ЖУРП. 

 

AA11-Об-е дет АА12-Наим дет АА203-Код оп АА212-Наим оп АА21

541-77.611 Головка Вентиляционная запорная 418 Комплектование 10

541-77.611 Головка Вентиляционная запорная 8800 Сборка 15

541-77.611 Головка Вентиляционная запорная 181 Слесарная 20

541-77.611 Головка Вентиляционная запорная 676 Испытания пневматические 25

541-30.998 Комингс 4280 Отрезная Контроль операционный 10

541-30.998 Комингс 220 Зачистка 15

541-30.998 Комингс 109 Разметка 20

541-30.998 Комингс 101 Вертикально-фрезерная 25

541-30.998 Комингс 4261 Слесарная 30

541-30.998 Комингс 108 Сборка 35

541-30.998 Комингс 8800 Арг-дуг.сварка 10

541-30.998 Комингс 9030 Арг-дуг.сварка 45

541-30.998 Комингс 9030 Слесарная 50

541-30.998 Комингс 108 Сборка 55

541-77.612СБ Корпусно сборочный чертеж 418 Комплектование 10

541-77.612СБ Корпусно сборочный чертеж 8800 Арг-дуг.сварка 15

541-77.612СБ Корпусно сборочный чертеж 9030 20



Рис. 46. Левая часть ЖУРП с новыми записями (3 последние операции). 

Цех Уч-к Бриг Смен0День Месяц Год обозначение детали узла Нименование детали (узла) Наименование операции

0 0 0 01.11.2006 541-30.1047СБ КРЕСТОВИНА Комплектование

0 0 0 01.11.2006 541-30.1047СБ КРЕСТОВИНА Сборка

0 0 0 01.11.2006 541-30.1047СБ КРЕСТОВИНА Арг-дуг.сварка

0 0 0 01.11.2006 541-30.1047СБ КРЕСТОВИНА Арг-дуг.сварка

0 0 0 01.11.2006 541-30.1047СБ КРЕСТОВИНА Слесарная

0 0 0 01.11.2006 ЛИТД.301314.024 ШАЙБА Токарно-винторезная

0 0 0 01.11.2006 ЛИТД.301314.024 ШАЙБА Токарно-винторезная

0 0 0 01.11.2006 164.042.-01 Колесо зубчатое Токарно-винторезная

10 2 0 01.11.2006 ПИСТ.735314.008 Крышка Штамповочная

10 2 0 01.11.2006 ПИСТ.735314.008 Крышка Штамповочная

10 2 0 01.11.2006 ПИСТ.735314.008 Крышка Гибка

0 0 0 01.11.2006 541-30.998 Комингс Отрезная

0 0 0 01.11.2006 541-30.998 Комингс Зачистка

0 0 0 01.11.2006 541-30.998 Комингс Разметка



Рис. 47. Срединная часть ЖУРП с новыми записями (3 последние 

операции). 

 

Nоп Т пз (час) Т шт (час) Расценка Ф.И.О Таб N Код проф Разр Вид Норм К-во план Труд-ть план

25 0.00000 0.05333 0.13919 Рудой В.З. 2222 18329 1 0 100 5,33

30 0.00000 0.07995 0.18788 Рудой В.З. 2222 18466 1 0 100 8

20 0.00000 0.10399 0.24438 Красиков В.А. 666 191499 1 0 0

25 0.00000 0.01727 0.04058 Красиков В.А. 666 191499 1 0 0

35 0.00000 0.14421 7.12162 Красиков В.А. 666 191499 1 0 0

50 0.00000 0.02667 0.33889 Иващук Ю. 3333 18466 1 0 2 0,29

70 0.00000 0.05589 0.06267 Иващук Ю. 3333 18466 1 0 2 0,05

10 0.00000 0.05589 0.13134 Иващук Ю. 333 18466 1 0 2 0,11

20 0.00000 0.01322 0.02538 Москалев В.Н. 2678 17914 1 0

25 0.00000 0.02240 0.02646 Москалев В.Н. 2678 18466 1 0



Видна «привязка» операций к исполнителю. В пустые графы типа «К-во 

планируемое» мастер может занести нужные цифры, исходя из оперативной 

производственной обстановки. Если теперь мастер нажмет кнопку <F9-Норма 

времени и з/п> в каждой строке, то в графе рядом увидим суммарную 

трудоемкость по каждой операции (Рис.48). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 48. В гр.<Труд-ть план> появились трудоемкости операций на партию 111 

шт. 

 

 

К-во 

план 

Труд-ть 

план 

Прз.ухо

д в 

др.цех 

К-во 

сдан 

ОТК 

К-во 

прин 

ОТК 

Дата 

ОТК 

Время 

ОТК 

Цех 

отпр 

Труд-ть 

факт 

100 5.33 100 100 5.33 

100 8.00 100 8.00 

0.00 55 5.72 

0.00 55 0.95 

0.00 55 150.07 

2 0.29 6 2 2 02.11.20

06 

16.00 4 0.29 

2 0.05 6 2 2 02.11.20

06 

16.30 4 0.05 



После того, как рабочий выполнил на основании выписанного наряда (о чем расскажем 

ниже) запланированные операции, он сдает детали в  Отдел технического контроля (ОТК), 

что может быть также отмечено в ЖУРП. Возможно, что в ОТК некоторые детали были 

забракованы. В этом случае в отдельной графе отмечается количество деталей принятых 

ОТК; там же может быть отмечена дата и время суток, когда детали были приняты ОТК 

(Рис.49).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 49. Рабочий сдал в ОТК 110 деталей, из которых принято 108 деталей. 

 

 

Труд-ть 

план 

Прз.ухо

д в 

др.цех 

К-во 

сдан 

ОТК 

К-во 

прин 

ОТК 

Дата 

ОТК 

Время 

ОТК 

Цех 

отпр 

Труд-ть 

факт 

Коэф 

аккорд 

5.33 100 100 5.33 

8.00 100 8.00 

0.00 55 5.72 

0.00 55 0.95 

0.00 55 150.07 

0.29 6 2 2 02.11.20

06 

16.00 4 0.29 2.00 

0.05 6 2 2 02.11.20

06 

16.30 4 0.05 2.00 



Если теперь мастер нажмет на кнопку <F9-Норма времени и з/п> в каждой 

строке, то в графе<Труд-ть факт> и в графе <Зарплата> увидим соответственно 

суммарную реальную трудоемкость по каждой операции и сдельную заработную 

плату (Рис.50).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 50. Итоговые цифры трудоемкости и з/пл. по рассматриваемым операциям. 

 

 

К-во 

сдан 

ОТК 

К-во 

прин  

ОТК 

Дата 

ОТК 

Время 

ОТК 

Цех 

отпр 

Труд-

ть 

факт 

Коэф 

аккорд 

опл 

зарпла

та  

Приме

чание 

100 100 .   .   . 5.33 13.92 

100 .   .   . 

 

8.00 18.79 

55 .   .   . 5.72 13.44 

55 .   .   . 0.95 2.33 

55 .   .   . 150.07 391.69 

2 2 02.11.2

006 

16.00 4 0.29 2.00 1.36 Срочно 

2 2 02.11.2

006 

16.30 4 0.05 2.00 0.25 Срочно 



Таким образом, если методично и последовательно заполнять ЖУРП, учитывать 

все операции из ASUMAR.DBF, то это создает предпосылки точной 

статистической отчетности. Чем точнее учтены события на микроуровне, тем 

точнее решения и выводы на макроуровне происходящего. Пользовать имеет 

возможность мгновенно пересортировывать все записи ЖУРП по ключам, 

которые видны на рис.51 справа внизу. Например, если активизировать опцию 

<Фамилия+Обозн.Дет>, то весь файл ЖУРП будет выглядеть как на рис.51. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 51. Пересортированный ЖУРП. 

 

 

Наименование 

детали (узла) 

наименование 

операции 

№  

оп. 

Т пз (час) Т  шт (час) Расценка Ф.И.О Таб. 

Крышка Штамповочная 50 0.00000 0.02667 0.06267 Иващук Ю. 333 

Крышка Гибка 70 0.00000 

 

0.05589 0.13134 Иващук Ю. 

 

333 

Скоба Вертикально-

сверлильная 

25 0.00000 0.02678 0.04204 Иващук Ю. 333 

Сверлильная с 

ЧПУ 

15 0.00000 0.20892 0.32800 Иващук Ю. 333 

Колесо зубчатое Токарно-

Винторезная 

25 0.00000 

 

2.72859 7.12162 Красиков В.А 666 

Шайба Токарно-

Винторезная 

20 0.00000 

 

0.10399 0.24438 Красиков В.А 

 

666 

Шайба Токарно-

Винторезная 

25 0.00000 0.01727 0.04058 Красиков В.А 666 



На каждую операцию, зафиксированную в ЖУРП, можно оформить 

соответствующий наряд на работу, для чего используем отдельную кнопку меню 

доступа к ЖУРП. При нажатии этой кнопки вновь открывается ЖУРП, однако 

внизу (в подножии) содержатся новые кнопки. Если отметить определенные 

операции (рис.52), а затем нажать кнопку <Форм.наряда>, то на основе 

содержания в строках, для каждой сформируется текстовая форма «Наряда на 

работу» (рис.53); его можно передать рабочему для проверки и отчетности.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 52. Отмеченные строки для формирования «Нарядов на работу». 

 

 

Цех Уч-к Бри

г 

См

ех 

День Мес 

Год 

 

Обозначение детали 

(узла) 

Наименование 

(узла) 

наименование 

операции 

0 0 0 0 01.11.2006 541-30.1047 СБ крестовина Арг-дуг.сварка 

0 0 0 0 01.11.2006 541-30.1047 СБ крестовина Арг-дуг.сварка 

 

0 0 0 0 

 

01.11.2006 541-30.1047 СБ крестовина Слесарная 

0 0 0 0 01.11.2006 ЛИТД.301314.024 шайба Токарно-винторезная 

0 0 0 0 01.11.2006 ЛИТД.301314.024 шайба Токарно-винторезная 

10 2 1 0 02.11.2006 ПИСТ.735314.008 крышка Штамповочная 

 

10 2 1 0 02.11.2006 ПИСТ.735314.008 крышка Штамповочная 



 

Наряд на работу 
    

      

Цех: 0 Участок: 0 Дата: 07.06.2008 

Ф И О: Москалев В.Н. Табельный N: 2678 

Деталь: ЛКИ 541-30.998 Комингс Отрезная 

  

Операц Т пз. 
Т 

шт. 
Разряд 

Код 

тарифн

ой 

сетки 

Код 

вида 

норм 

Коэ

ф.ак

корд 

План 

10 
0.00

00 

0.01

32 
2 1 0 0.00 111 

  

Сдано ОТК 
Принято 

ОТК 

Дата 

ОТК 

Под

пись 

ОТК 

Расцен

ка 
З/пл дог норм 

110 108 
07.06.2

008 
  0.025 2.74 

        

Дата учета: Учетчик:     

        



Наряд на работу     

      

Цех: 0 Участок: 0 Дата: 07.06.2008 

Ф И О: Москалев В.Н. Табельный N: 2678 

Деталь: ЛКИ 541-30.998 Комингс Зачистка 

  

Операц Т пз. 
Т 

шт. 
Разряд 

Код 

тарифн

ой 

сетки 

Код 

вида 

норм 

Коэ

ф.ак

корд 

План 

20 
0.00

00 

0.01

38 
2 1 0 0.00 111 

  

Сдано ОТК 
Принято 

ОТК 

Дата 

ОТК 

Под

пись 

ОТК 

Расцен

ка 
З/пл дог норм 

110 108 
07.06.2

008 
  0.026 2.86 

        

Дата учета: Учетчик:     

        



Рис. 53. Наряды на работу. 

 

Наряд на работу     

      

Цех: 0 Участок: 0 Дата: 07.06.2008 

Ф И О: Москалев В.Н. Табельный N: 2678 

Деталь: ЛКИ 541-30.998 Комингс Разметка 

  

Операц Т пз. 
Т 

шт. 
Разряд 

Код 

тарифн

ой 

сетки 

Код 

вида 

норм 

Коэ

ф.ак

корд 

План 

25 
0.00

00 

0.02

24 
3 1 0 0.00 111 

  

Сдано ОТК 
Принято 

ОТК 

Дата 

ОТК 

Под

пись 

ОТК 

Расцен

ка 
З/пл дог норм 

110 108 
07.06.2

008 
  0.053 5.69 

        

Дата учета: Учетчик:     

        



Корректировка списка рабочих реализуется соответствующей кнопкой в меню 

доступа к ЖУРП (рис.54).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 54. Файл со списком рабочих, доступный для корректировок. 

 

 

Ф.И.О Таб N Цех Уч-к Бриг Разр Смен Наимнование 

профессии 

Примечан

ие 

Красиков В.А. 3421 19 0 0 6 1 менеджер-

отвальщик 

доцент 

Москалев В.Н. 2678 19 0 0 6 3 отбойщик VIP 

Захаревский А.С. 9821 19 0 0 6 3 завалщик 

Ерофеев И. 

 

666 19 0 0 2 2 куйщик 

Медведников В 5602 19 0 0 3 4 пескоструйщик не женат 

Сиромля С.Г. 

 

3619 19 0 0 4 5 програмер отец герой 

(3-е детей) 

Быцанев А.В. 1111 19 0 0 6 1 токарь 



Если в меню доступа к ЖУРП нажать кнопку <Оперативные сводки>, то 
откроется новое меню, позволяющее формировать всевозможные оперативные 
статистические документы, необходимые для учета и планирования (рис. 55). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 55. Первичное меню формирования сводок для планирования. 

В этом меню пользователь имеет возможность настраиваться на разные варианты 
обработки записей ЖУРП. При заполнении пустых граф меню конкретными 
значениями (например, № цеха, интервал дат и т.п.), мы тем самым накладываем 
ограничения на обработку числа записей в ЖУРП. Для каждой графы меню 
настройки создана система подсказок, позволяющие быстро наложить нужные 
ограничения в процессе поиска и сортировки данных в ЖУРП (рис. 56-59). 
 



Рис. 56. Пример уточнения кода профессии. 

 



Рис. 57. Пример уточнения фамилии работника (табельного номера). 

 



Рис. 58. Пример уточнения типа расчёта. 

 



Рис. 59. Пример уточнения вида расчёта. 

 



Покажем некоторые из этих вариантов. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 60. Настройка меню формирования сводок планирования на один из 
вариантов расчёта. 

 



Рис. 61. Полученная Сводка. 

 

Сводка о трудоемкости и зарплате на список фамилий и обозначение деталей 

  

Цех: 0 
Участо
к: 0 

Смена: 0 Дата мин.: 07.06.2008 Дата макс.: 10.06.2008 

Код проф. мин.: 0 
Код проф. Макс.: 
99999 

Таб.номер мин.: 2678 Таб.номер макс.: 2678 

      Лист: 1 

        

Обозначение детали (узла) 

Наи
мен
ова
ние      
опе
рац
ии 

N оп. 

Фам
или

я 
И.О. 

Таб N К-во прин ОТК Цех отпр Труд-ть факт Зарплата 

ЛКИ 541-30.998 

Отр
езн
ая 

10 

Мос
кал
ев 

В.Н. 

2678 108   1.43 2.74 

ЛКИ 541-30.998 

Зач
истк

а 

20 

Мос
кал
ев 

В.Н. 

2678 108   1.49 2.86 

ЛКИ 541-30.998 

Раз
мет
ка 

25 

Мос
кал
ев 

В.Н. 

2678 108   2.42 5.69 

Итого:             5.34 11.29 



Рис. 62 Пример настройки на получение сводки о работе в отмеченный период. 

 



Рис. 63. Результирующая Сводка. 

 

Сводка о трудоемкости и зарплате на список фамилий 

  

Цех: 0 
Участо
к: 0 

Сме
на: 
0 

Дата 
мин.: 
01.01.
2008 

Дата макс.: 12.06.2008 

Код проф. мин.: 0 

Код проф. 
Макс.: 
99999 

Таб.
ном
ер 
мин
.: 0 

Таб. номер макс.: 99999 

      Лист: 1 

        

Фамилия И. О. 
Таб 
N 

Труд-
ть факт 

Зар
плат

а 

Примечание 

Красиков В.А. 666 156.74 
407.
36 

  

Рудой В.З. 
222

2 
357.31 

929.
49 

  

Москалев В.Н. 
267

8 
5.34 

11.2
9 

  

Иващук Ю. 
333

3 
0.45 2.14 Срочно 

Итого:   519.84 
135
0.28 

    



Манипулируя только опцией <Тип расчета> и <Вид расчета> можно получить 18 
вариантов сводок обработки ЖУРП и, в итоге, принять адекватные решения по 
управлению производственным процессом. 

Записи в ЖУРП можно делать и на будущее время и, таким образом, получать 
сводки по планированию в перспективе. Строки в ЖУРП могут быть добавлены, 
удалены, изменены не только с помощью программы переноса и связи разных 
файлов, а могут быть набраны пользователем вручную; такие строки в ЖУРП 
являются равноценными с точки зрения дальнейшей их обработки для 
формирования нарядов на работу и сводок планирования. 

Используя ЖУРП, создаются реальные предпосылки по развитию интересной и 
важной задачи в PROJECT-TP: анализ работы ОТК, изучение причин брака с 
выдачей соответствующих рекомендаций и др. 
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