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В работе отмечаются возможности управляемого приложения «1С-8.2: Предприятие» и MES – системы 

«Спрут» при формировании производственного заказа, особенности построения календарных план - графиков 
рабочих центров механической обработки деталей и формирования учётной документации при оперативно-
производственном планировании и сдаче готовой продукции на склад. 

 
Оперативное планирование производства, календарный план-график, сменно-суточное задание, загрузка 

рабочих центров, «1С-8.2: Предприятие»,   MES – система «СПРУТ».  
 
Актуальность данной темы связана с 

современными условиями работы промыш-
ленных предприятий и необходимостью ра-
боты нового внедряемого оборудования в 
едином информационном пространстве с 
системами управления предприятием. 

Ужесточение сроков по изготовлению 
и сдаче продукции заказчику приводит к по-
вышенным требованиям к оперативному  
планированию, организации и регулирова-
нию процессов производства.   

Оперативно - календарное планирова-
ние заключается в разработке календарно-
плановых нормативов движения производст-
ва, расчётах загрузки оборудования и произ-
водственных площадей, составлении и дове-
дении до каждого цеха, участка, бригады и 
рабочего места месячных, декадных и других 
производственных программ, план-графиков, 
а также уточнении (корректировке) этих 
программ и заданий в ходе их выполнения.   
Данные вопросы решаются в производствен-
ных модулях MES (от англ. Manufacturing 
Execution System, производственная испол-
нительная система, исторически относится к 
классу систем управления цехом) и ERP- 
системах (от англ. Enterprise Resource Plan-
ning — корпоративные системы управления 
производством). 

К инструментам оперативного управ-
ления производством относят: 1) производ-
ственные задания (программы); 2) календар-

но -  плановые нормативы (КПН);  3)  кален-
дарные план - графики (КПГ). 

Многообразие графиков отражает раз-
личные стадии производственного процесса. 
КПГ разрабатывают на отгрузку изделий по-
требителям, выпуск изделий со сборки, рас-
ход деталей на сборку, запуск - выпуск дета-
лей, учётно-плановые графики Ганнта за-
грузки производственных мощностей обору-
дования и др. 

Во многих информационных разработ-
ках и системах различных уровней (MES, 
ERP) есть подсистемы планирования загруз-
ки производственных мощностей, в которых 
можно построить графики в виде диаграмм 
Ганнта. Такой график позволяет управлен-
цам нижнего и среднего звена получать опе-
ративную информацию для принятия опера-
тивных решений.  

Также в информационных системах 
производится учёт продукции и бракованных 
изделий, что позволяет делать выводы о со-
стоянии производства, готовности производ-
ственного заказа, узких местах на производ-
стве и т.д. 

Исследовательская работа по планиро-
ванию производственного заказа изделий 
авиадвигателестроения выполнялась с по-
мощью MES - системы «СПРУТ – ОКП» [1] 
и тяготеющего к ERP – системам управляе-
мого приложения «1С: Предприятие» бета-
версии платформы 8.2. конфигурации 
«Управление производственным предпри-
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ятием»  [2,  3]  (далее по тексту «1С:УПП»).  
Следует отметить, что работа проводилась «с 
чистого листа», т.е. база данных систем была 
пустая. 

Типовая процедура планирования 
предполагает движение по представленной 
схеме сверху вниз, от укрупнённого к более 
точному планированию. Общая концепция 
планирования в системе «1С: УПП» [2]  
представлена на рис. 1. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 1. Схема планирования  
в системе “1С: УПП” 

 
Для того, чтобы получить графики за-

грузки оборудования в информационных 
системах, необходимо последовательно за-
полнять базу данных, основываясь на исход-
ных начальных данных, таких как:  

- конкретные объекты планирования 
(сборочные единицы, детали); 

- технологический процесс изготовле-
ния деталей (сборки сборочных единиц); 

- нормы времени на операцию; 
- производственная программа; 
- фонд времени работы оборудования; 
- количество оборудования. 
В качестве объекта планирования была 

выбрана сборочная единица типа «клапан», 
состоящая из четырёх деталей, подлежащих 
механической обработке в двух цехах, и трёх 
комплектующих деталях из других подраз-
делений предприятия. 

В зависимости от логики работы ин-
формационной системы время выполнения 
производственной операции можно рассмат-
ривать как время штучно-калькуляционное, 
которое будет включать в себя подготови-
тельно-заключительное время, а также время 
транспортирования детали между смежными 
рабочими центрами, а можно рассматривать 
как оперативное время обработки детали, а 
остальные составляющие нормы времени 
указывать через другие параметры. 

Для заполнения пустой базы данных 
производилось заполнение справочников 
“Технологические операции”, “Рабочие цен-
тры”, “Технологические карты производст-
ва”, “Спецификации номенклатуры” и др. 

После занесения необходимой инфор-
мации в пустую базу данных систем произ-
водилось моделирование загрузки станков и 
определение длительности производственно-
го цикла изготавливаемого изделия. Извест-
но три вида длительности производственно-
го цикла изготовления деталей: последова-
тельный, параллельный и параллельно-
последовательный.  

По известной методике [4]  были рас-
считаны ручным способом длительности 
производственных циклов изготовления че-
тырёх деталей, входящих в состав изделия 
типа «клапан», для трёх видов движения 
предметов труда во времени. Результаты 
расчётов циклов приведены в табл. 1. 

 
Таблица 1. Сводные данные о длительности  

цикла изготовления деталей 
 

№ 
п/п 

Шифр 
детали 

Тпосл Тпар Тпар/посл 

час дн. час дн. час дн. 

1 25ТР-007-
2011 163,3 20,4 128,6 16,1 143,0 17,8 

2 25ТР-008-
2011 491,6 61,4 178,3 22,3 303,0 37,8 

3 25ТР-014-
2011 308,8 38,6 125,7 15,7 185,7 23,2 

4 25ТР-020-
2011 284,4 35,6 120,8 15,1 152,9 19,1 

 
На рис. 2 представлен график длитель-

ности изготовления партии деталей 25ТР-014-
2011 за 308,6 часа. Все расчётные величины 
циклов сопоставлялись с автоматически по-
строенными КПГ в «1С: УПП». 

 

СВОДНОЕ ПЛАНИРОВАНИЕ 
 

Укрупненное планирование 
производства 

Уточнённое планирование 
производства 

ОПЕРАТИВНОЕ ПЛАНИРОВАНИЕ 
И ДИСПЕТЧИРОВАНИЕ 

- Посменное планирование 
производства 

- Разработка сменно-суточных 
заданий 
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Рис.2. Последовательный цикл изготовления детали с 
шифром «25ТР-014-2011» 

 
Диаграмма загрузки рабочих центров в 

системе «1С: УПП» показывает, что на изго-

товление 100 шт. деталей «25ТР-014-2011» 
требуется также 308,6 часов, что отражено 
на рис. 3. 

Для других деталей цикл их изготовле-
ния на диаграмме загрузки рабочих центров 
также соответствовал расчётным величинам. 

Загрузку рабочих центров в MES - сис-
теме  «СПРУТ»  можно видеть на рис.  4.  На 
графике отражена более полная информаци-
ия о загрузке оборудования, можно видеть 
процент его загрузки, суммарную трудоём-
кость изготовления изделия. 

 
Рис.3. Диаграмма загрузки рабочих центров в «1С: УПП» 

 
Рис.4. Графики загрузки оборудования в MES- системе «СПРУТ ОКП» 

 

308,6 час. 

Изменение цвета КПГ  
с серого  на зеленый соот-
ветствует изменениям  

статуса  готовно-
сти деталей:  от 
планового до го-
тового. 

Заказ на производство детали 
25ТР-014-2011 

38,6 дн. или 308,6 час.   
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Оба продукта позволяют отслеживать 
производство нескольких заказов. Однако 
следует отметить, что в условиях учебного 
процесса не требуется рассматривать плани-
рование большого числа номенклатурных 
позиций и заполняемая база данных не со-
держала большое их число. Поэтому авторы 
не могут дать свои замечания и оценку про-
граммным продуктам «1С: УПП» и 
«СПРУТ» в условиях многономенклатур-
ного производства.  

Управляемое приложение «1С: УПП» и 
MES – система «СПРУТ»  позволяют осуще-
ствить загрузку рабочих мест с помощью по-
следовательного движения предметов труда 
во времени. Однако в отличие от «1С: УПП» 
система «СПРУТ» позволяет строить графи-

ки загрузки рабочих мест при параллельном 
виде движения.  

Для формирования производственной 
программы в MES – системе «СПРУТ ОКП» 
необходимо использовать модуль “Плано-
вик”. Формирование производственной про-
граммы в этом модуле можно выполнить с 
учётом вида движения деталей во времени: 
последовательного или параллельного. Вы-
бор того или иного вида движения деталей 
предоставляется системой непосредствен-
ным нажатием на клавишу в меню (рис.  5).  
Следует отметить, что рассматриваемые 
продукты не позволяют произвести форми-
рование заказа и рассчитать длительность 
цикла при параллельно - последовательном 
виде движения предметов труда во времени. 

 

При изменении производственной про-
граммы или добавления в план новой но-
менклатуры графики перестраиваются и ото-
бражаются визуально. Этим свойством обла-
дают оба продукта. 

Управляемое приложение “1С: УПП” 
позволяет разработать сменно-суточное зада-
ние с помощью документа “Задание на 
производство”. Документ предназначен для 

отражения в управленческом учёте ввода в 
систему и хранения данных по структуре и 
объёмам утверждённого цехового произ-
водства, фиксации календарного плана 
производства и формирования заданий на 
выпуск продукции и выполнение техноло-
гических операций. Подобные документы 
позволяет создавать и система «СПРУТ 
ОКП» . 

 
 

Рис.5. Выбор параллельного вида движения деталей во времени  
в MES- системе «СПРУТ ОКП» 
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После получения календарно-плановых 
графиков рассматриваемые программные 
продукты решают дальнейшие задачи 
производства в соответствующих модулях.  
Так, например, в результате выполнения 
проводок в «1С:УПП» по изменению 

ресурсов на складах, учёту процесса 
изготовления деталей были сформированы 
отчёты “Товары на складах”, в которых 
видно, что появилась готовая продукция 
«клапан», как показано на рис. 6. 

 

Рис.6. Отчёт “Товары на складах” 
 
Система «СПРУТ» также содержит мо-

дуль «Склад», в котором производится пла-
нирование и учёт всех товарно-материаль-
ных ценностей и формируются документы 
отчётности. 

При изучении возможностей двух сис-
тем было выявлено, что они позволяют вы-
полнять графики загрузки производственных 
мощностей и формировать документы при 
сменно-суточном планировании.  

К особенностям MES - системы 
«СПРУТ ОКП» можно отнести её способ-
ность в реальном календаре вести оптималь-
ное планирование с большим числом но-
менклатурных позиций и с учётом текущей 
загрузки. Кроме того, она обладает свойст-
вом организации взаимодействия людей и 
машин друг с другом в реальном времени не 
только при выполнении оптимального плана, 
но и тогда, когда происходят сбои, форсма-
жорные обстоятельства. К примеру, необхо-
димо переорганизовать взаимодействие лю-
дей в текущей ситуации. Такое организую-
щее начало позволяет усилить трудовую и 
технологическую дисциплину, увидеть и ис-
править ошибки при нормировании и доку-
ментировании в изменчивом производстве. 

Компания «Спрут» - признанный рос-
сийский лидер в области разработки и вне-
дрения СAD/CAE /СAM- cистем. Идеология 
компании - создание метаинструментальных 
сред, способных решить как геометрические, 
так и негеометрические задачи. 

Именно её идеология, направленная на 
взаимосвязанный комплекс решений от ком-
пьютерной модели детали - конструкции 
(CAD) через технологию (CAM) к организа-
ции человеческого труда для воплощения 
компьютерной модели в жизнь, реальность 
(MES), позволяет оперативно и качественно 
управлять производством. Конечно, масшта-
бы этих производств несоизмеримы с круп-
ными предприятиями, но эта система спо-
собна выполнять самые разнообразные тре-
бования мелких производств.  

Благодаря использованию современных 
MES-систем появилась возможность увели-
чить скорость обработки производственных 
заказов практически в два раза на фоне сни-
жения на 25% объёмов незавершённого про-
изводства. Применение MES даёт возмож-
ность составлять и своевременно корректи-
ровать детальные производственные распи-
сания, что, в свою очередь, позволяет более 
точно определить фактическую себестои-
мость изготовления как каждой отдельной 
детали, так и всего изделия полностью. Зна-
чительным свойством MES-систем является 
выполнение расписаний. 

Мировой рынок MES-систем продол-
жает стабильно развиваться: его размер, со-
гласно прогнозу консалтинговой компании 
Frost & Sullivan, к 2016 г. превысит 8 млрд. 
дол., что соответствует более чем двукрат-
ному росту по сравнению с 3,6  млрд.  дол.  в 
2009-м. Российский рынок MES-систем в 

http://www.tadviser.ru/index.php/%D0%9A%D0%BE%D0%BC%D0%BF%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D1%8F:Frost_%26_Sullivan
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сравнении с западным значительно скром-
нее, но, по мнению экспертов, также следует 
этой тенденции. 

Нацеленность управляемого приложе-
ния  «1С:УПП» не на «процесс», а на «доку-
мент» провоцирует человека лукавить и от-
ходить от обязанностей занесения информа-
ции «точно во время», позволяет проводить 
исправления «задним числом», что приводит 
к ошибочным результатам и мешает эффек-
тивному управлению производством. Но 
обширность решаемых задач «1С: УПП» не 
умаляет достоинств этого продукта. 

Сравнение результатов деятельности  
компаний «1С» и ЗАО «СПРУТ-технология» 
с ИТ - компаниями России показывает, что 
компания «1С» в рейтинге ста крупнейших 
ИТ-компаний России 2011 года занимает 9–е 
место [5]. Компания ЗАО «Спрут-
технология» не числится в списке из ста 
компаний. Следует заметить, что совокупная 
выручка в 2011 году лидера крупнейших ИТ-
компаний России – компании «НКК»- соста-
вила 103,612 млрд. руб.,  а  находящаяся на 
9-м месте компания «1С» имела в активе  
23,866 млрд. руб.  Финансовая деятельность 
компании является ярким показателем при-
менения разработок и указывает на локаль-
ный характер применения MES- систем. 

MES-системы работают более гибко и 
оперативно, пересчитывая и корректируя 
расписания при любых отклонениях произ-
водственных процессов, благодаря чему по-
вышается гибкость и динамичность произ-
водства. MES-системы являются незамени-
мыми в мелкосерийном и позаказном произ-
водстве, в то время как расписания, состав-
ленные с помощью инструментов ERP-  сис-
тем, больше подходят для производств с 
крупносерийным характером выпуска про-
дукции,  где,  как правило,  нет резких откло-
нений от производственной программы из-за 
устойчивого характера производства. MES-
система дает возможность формировать и 
быстро вносить исправления в производст-
венные расписания с учётом внешних (на-
пример, изменение спроса) и внутренних 
факторов (например, задержки поступления 
сырья); увеличить эффективность диспетче-
ризации производства; осуществлять кон-
троль содержания и прохождения докумен-
тов, которые сопровождают изготовление 

продукции, ведение плановой и отчётной це-
ховой документации и многое другое.  MES-
системы приспособлены к многочисленным 
ситуациям, определённым как дискретные 
операции (единичное производство), парти-
онные (передача деталей партиями в серий-
ном производстве) и непрерывные производ-
ственные процессы.  

 
Заключение 
Сравниваемые функции управления 

производственным заказом одинаково под-
держиваются в двух системах. Однако ощу-
щение более комфортной, «прозрачной» ра-
боты в системе «Спрут» не покидало при её 
изучении. А возможность выйти на более 
высокий уровень управления в «1С: УПП» 
определяла новые рубежи в бюджетирова-
нии и управлении предприятием.  

Кроме самостоятельного обособленно-
го развития каждого из двух программных 
решений возможна их интеграция.  

Тесная связь, интеграция MES и ERP- 
систем в стандартном варианте определена 
по следующим направлениям:  

· ввод и формирование нормативно-
справочной информации (НСИ);  

· планирование производства;  
· производственный учёт;  
· складской учёт;  
· сбыт.  

Управляемое приложение «1С: УПП» и 
система «СПРУТ» - отечественные разра-
ботки и их интеграция на отечественном 
рынке ИТ -  компаний может дать не только 
новые плоды технических решений, но и уп-
рочить их финансовые позиции. 
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