
«Правильная» система управления 

производством: цеховая оптимизация или 

синхронизация производственной цепочки? 

(MES vs. APS vs. SCMo + Lean). 

На примере НАПО им.В.П.Чкалова», ОАО 

«КВЗ», ОАО «Звезда»

Питеркин С.В., «Райтстеп», директор

«Все сложное – ненужно, все нужное –
просто. С этим девизом я шел по жизни. 
Мое оружие надежно и просто».

Михаил Тимофеевич Калашников



ERP.
APS.
Lean.
APS.
MES.
FCS.
SCM.
…
…
…

«Эффективное производство» сейчас, что 

это?
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Неудобные вопросы к чудо-системам

� «Почему Ваша супер-система не может рассчитать план, по которому 
работаем мы? Почему производственники плюются на рассчитанный 
MES/APS план?»

� «Почему нельзя поставить систему так же быстро, как закупаются и 
ставятся новые обрабатывающие центры?» 

� «Почему, после тяжелых нескольких лет проекта внедрения 
ERP/APS/MES мы имеем всего лишь управление запасами и 
автоматизированную печать документов?»

� «Почему запустив «бережливое производство» у нас выпуск как был, 6 
шт. в месяц, так и остался? И при том, что и 5S и быстрые 
переналадки мы легко внедрили? И даже покрасили заново некоторые 
станки?»

� …

Может быть потому, что:
� «Нашим производством управляет отдел продаж/генеральный 

директор. И план = приказ»

� «Нормативная база – как у всех, никакая»

� «Цеха работаю  - каждый за себя, выполняя план по «валовке»

� «У нас сдельная оплата труда»

� «Поставщики  - монополисты, отгружают только вагонами»

� «Оборудование изношено, квалифицированных рабочих нет…»

Что имеем? Не совсем работающие системы..



Не стандартный подход. НАПО им.В.П.Чкалова

� Су 24 – ремонты и модернизация

� Су 34 – производство «от сырья»: 

заготовка – механообработка – агрегатная 

сборка – финальная сборка - испытания)

� SSJ100 – отсеки Ф1,Ф5,Ф6,ГО,ВО: 

заготовка – механообработка –

агрегатная сборка

Военная Авиационная Техника

Служба Гражданской Авиации



Бизнес-цель

1.Увеличить 

объем 

выпуска на 

порядок

2.Уменьшить 

цену в разы

Снизить 

себестоимость 

(в разы)

Снизить 

материальную 

составляющую 

себестоимости

Снизить 

накладных 

расходы и 

трудозатраты

Производить 

быстрее

�Не делать «в 

запас»

�Останавливать 

производство

�Эффективнее 

обрабатывать

�Меньше 

численность

�Эффективнее 

работа каждого

�Меньше 

производственных, 

складских площадей 

Быстрее 

обрабатывать

Быстрее собирать

Оптимизировать 

логистику

Быстрее выдавать 

планы и учитывать 

факт

Быстрее вносить

коррективы

и останавливать работу

Эффективные 

процессы обработки

Убрать «потери», 

«лишнее» и 

«ненужное»

•Сократить 

численность

•Автоматизировать 

ручной труд 

•Сократить время на 

планерки, разборки, 

оформления и т.п.

•Обеспечить 

прозрачность 

1. Техническое 

перевооружение

2. Lean

3. ИТ система 

управления 

производством 

4. ИТ система 

управления 

конструкцией 

Средства

2009г. Задача для НАПО: сделать производство как можно 

быстрее, гибче, эффективнее. К 2012

Направление движения Тактически задачи

� Райтстеп



Выбор решения

НЕ: догматичная ERP/APS/MES/Lean система

НО:

1) простая, гибкая, быстрая. Учитывающая реальность, 
«но поднимающее» предприятие вверх. 

2) объединяющая лучшее и применимое из всего 
вышеперечисленного  

Решение: построение ПСН (Производственной Системы 
НАПО) на основе ИТ системы SCMo, Lean методов



Подробно о системе 

ПЛАНИРОВАНИЕ. ОБЩАЯ КОНЦЕПЦИЯ



МТС и склады

ПРОСК

сборочного цеха

Механообработывающие

цеха

Заготовительные

цеха

Сборочный цех

Планирование назад

Время

Дата выпуска = 

приоритет заказа

ТКТП2 ТКТП NТКТП1 ТКТП2 ТКТП NТКТП1 ТКТП2 ТКТП NТКТП1 
ТКТП2 ТКТП NТКТП1 

Машина 20 Машина 21 Машина 22

Планирование назад Планирование назад

Все строится от позаказного синхронного планирования

При планировании используется «обычный» алгоритм «сетевого» APS. Мощности 
ограничены только в «узких местах»



Стапельная сборка

Сборки

Внестапельная сборка

Детале-делательное 

производство

Заготовительно-

Штамповочное 

Производство

Время

П
о
с
л

е
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Отсек

Сборки

Детали, сборки

Заготовки

В системе одновременно: 3 вида плана + факт

Так решали проблему «директивных» планов и  

«студенческого синдрома»

Директивный план

(обязательства)

Факт Расчет

Укрупненный план 
по этапам 

прооизводства



Используются реальные данные двух систем: SCMo и PDM

Так решали проблему расхождения «конструкторской» и 

«реальной» НСИ

− начальные данные

− Констр. изменения, 

− дополнения

− корректировки 

ошибок

SCMoбыстро

TeamCenter

Engeenering

Функция сравнения

и 

преобразования

данных

Медленно



Подробно о системе 

ПЛАНИРОВАНИЕ. ВЫТЯГИВАЮЩЕЕ ПЛАНИРОВАНИЕ ПОД 
СБОРКУ



Вытягивающее планирование комплектации сборки. 

Решение проблемы работы цехов по «своим планам»

ЗШЦ д/д цеха

ОМТС,

Склад МТС

Цех 103C

Внест. 
сборка

Суб-
ЗНП

Подс
борка

103м029103м006

ПРОСК

ц.103C

Тележка 

на сборку №20

ТКТП1  22

ТКТП1  21

ТКТП1  20

Деталь для №23

ТКТП1  23

Стап. 
сборка

ЛЗК

канбан

=
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Использование Lean принципов и ИТ

1. Со сборки приходит 
пустая тележка. 

2. Кладовщик 
формирует 
комплектовочную 
карту, ...

5. Начало сборки 
автоматически
регистрируется в 
системе

3. ... комплектует 
тележку деталями под 
сборку;

4. Отправляет на сборку, 
считывая по штрих-коду 
ее код



Вытягивающее планирование комплектации сборки. 

Решение проблемы работы цехов по «своим планам»

ЗШЦ д/д цеха

ОМТС,

Склад МТС

Цех 103C

Внест. 
сборка

Суб-
ЗНП

Подс
борка

103м029103м006

ПРОСК

ц.103C

Тележка 

на сборку №20

ТКТП1  22

ТКТП1  21

ТКТП1  20

Деталь для №23

ТКТП1  23

Стап. 
сборка

ЛЗК

канбан

=
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План по приоритетам. Синхронизация спроса, ресурсов, 

«поставок». 



Подробно о системе 

ПЛАНИРОВАНИЕ. ОПТИМИЗАЦИЯ



МТС и склады

ПРОСК

сборочного цеха

Механообработывающие

цеха

Заготовительные

цеха

Сборочный цех

Планирование назад

Время

Дата выпуска = 

приоритет заказа

ТКТП2 ТКТП NТКТП1 ТКТП2 ТКТП NТКТП1 ТКТП2 ТКТП NТКТП1 
ТКТП2 ТКТП NТКТП1 

Машина 20 Машина 21 Машина 22

Планирование назад Планирование назад

«Оптимизация» под заказы клиентов



МТС и склады

ПРОСК

сборочного цеха

Механообработывающие

цеха

Заготовительные

цеха

Сборочный цех

Время

Дата выпуска = 

приоритет заказа

ТКТП2 ТКТП NТКТП1 
ТКТП2 ТКТП NТКТП1 

ТКТП2 ТКТП NТКТП1 
ТКТП2 ТКТП NТКТП1 

Машина 20 Машина 21 Машина 22

«Оптимизация» под загрузку оборудования



ЗШЦ МЦ Сб Ф.сб

«Буфер» времени для оптимизации

Плановая дата

ВремяВремя

буфера

Время

буфера

Время

буфера

Время

буфера

Расчетная дата 1

Расчетная дата 2

Расчетная дата 3

Запас: 

материалы

и ПКИ

НзП

ПРОСК

ПРОСк



«Оптимизированный» по переналадкам план участка



«Оптимизированный» (синхронизированный) под заказы 

план участка



Подробно о системе 

ПЛАНИРОВАНИЕ. ВНУТРИЦЕХОВОЕ 
«ДЕТАЛИЗИРОВАННОЕ» ПЛАНИРОВАНИЕ И УЧЕТ



Комплектация, «супермаркет»
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Операционное планирование, комплектация



Подробно о системе 

УЧЕТ ХОДА ПРОИЗВОДСТВА
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Автоматизированный сбор данных

Решение проблемы саботажа и ошибок пользователей
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Сборочные 

цеха

Автоматизированный сбор данных c последующей 

автоматической заменой плановых норм

Сборка

Суб-ЗНП
Суб-ЗНППодсборка

Детале-делательные цеха

Цех 005Цех 096Цех 027Цех 002

ПРОСК 

сборочного цеха

Выпуск Приход Приход

С
п

и
с
а
н
и
е
 

Н
а

 с
б

о
р
к
у

Цель:

1) учет времени, анализ динамики улучшения 

(автоматизация Value Stream Mapping)

1) сбор данных для расчета произв-ти труда

2) сбор данных для расчета з/п

3) сбор данных для определения статуса отсеков

4) нормативное списание

5) автоматическая корректировка норм в системе

Старт Стоп Старт Стоп

Старт

Стоп

Старт Стоп

Выпуск

Передача

Приход

Старт Стоп

Выпуск

П
р

и
хо

д

Результат: система автоматически собирает 

нормы и автоматически подстраивается под 

изменения



Подробно о системе 

ОБЕСПЕЧЕНИЕ ПРОЗРАЧНОСТИ ПРОИЗВОДСТВА



Визуальный контроль рабочих мест
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Решение проблемы вовлеченности руководства

Визуализация и мониторинг. Весь завод одним взглядом

Весь завод «одним взглядом» 

со статусами всех цехов и заказов. С возможностью 

«провалиться» в интересующий объект и выяснить детали.

Комментарий:

Формадля

директора производства,

отдела продаж,

генерального директора



Комментарий:

Форма, специально для

директора производства,

отдела продаж,

генерального директора

Решение проблемы вовлеченности руководства

Визуализация и мониторинг. Все заказы одним взглядом

Заказ и его 
статус

Дата расчетная 
и ожидаемая
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Решение проблемы вовлеченности руководства

Визуализация и мониторинг. Цеха в разрезе заказа

Детали каждого заказа. Со статусом 

Выполнения обязательств для каждого 

цеха

Комментарий:

Форма, специально для

директора производства и

генерального директора

Цех 

Его статус

Фактическое 
обеспечение



Система мониторинга загрузки оборудования НАПО

1.Обеспечение мониторинга и анализа эффективности использование оборудование.

2.Мониторинг задач для Lean.

Параметры данных:Станок 2= HAAS VF6
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Решение проблемы вовлеченности руководства

Визуализация и мониторинг. Темп выполнения заказа

Детали каждого заказа. Со статусом 

Выполнения обязательств для каждого 

цеха

Комментарий:

Форма, специально для

директора производства и

генерального директора



Подробно о системе 

ОБЕСПЕЧЕНИЕ РАБОТЫ В «СИСТЕМЕ».

И  - РЕЗУЛЬТАТ…



Что сдают цеха



Изменение компенсации ИТР



Изменение компенсации ОПР

План

Факт



39/30

Результаты

Построена система планирования и управления 

производством. 

ПСН (Производственная Система НАПО)

1. Обеспечивающая рост бизнеса:

2009 –> 2010: 4 SSJ100 -> 8 +2

2 Су 34   ->  4 + 2

1. Обеспечивающая  IT поддержку производственного 

бизнеса компании в целом.

2. Обеспечивающая максимальную скорость реакции на все 

изменения производственного процесса.

3. Простая и удобная для пользователей.

4. Используемая руководителями для целей управления 

компанией в целом 



Другие примеры

ОАО «Казанский Вертолетный Завод»

ОАО «Звезда»

ОАО «НИПОМ»



Экономика поднимается. У предприятий сейчас есть необходимость 

и возможность реальной модернизации. 

Есть шанс! Используйте его! С использованием 

наиэффективнейшей системы управления производством – имени 

вашего предприятия 

Спасибо за внимание!

Питеркин С.В., CPIM, директор, «Райтстеп»


