
Практический опыт создания и 

применения отечественной системы 

управления производством



Доклад

• Основной функционал системы «Призма»

• Мониторинг работы оборудования

•Особенности планирования МТО

•Результаты и эффект

2



• Продукция оборонного назначения

• Программно-технические средства 

автоматизированных систем управления 

технологическими процессами (АСУ ТП) атомных и 

тепловых электростанций, специальных производств

• Датчики и сигнализаторы давления

• Аппаратура на основе нейтронных генераторов

• Аппаратура для регистрации быстропротекающих 

процессов

• Устройства дуговой защиты для объектов энергетики

• Радиационные мониторы

• Рентгеновские аппараты

• Комплексы для сейсмического мониторинга

• Аппаратура электровзрывания

Продукция оказывает влияние на разработку системы 

автоматизации производства
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• ФГУП «ВНИИА» внесен в Единый реестр Минкомсвязи РФ

как разработчик отечественного ПО АСУДП «ПРИЗМА» (№ 1587, Приказ Минкомсвязи России

от 06.09.2016 № 426)

• ФГУП «ВНИИА» зарегистрировано более 40 авторских свидетельств на составные части

прикладного программного обеспечения АСУДП «ПРИЗМА»

• Проект по разработке и внедрению системы является победителем конкурса «Проект года

2015» в номинации «Самостоятельная разработка» на портале «GlobalCIO»

РИДЫ по АСУДП «ПРИЗМА» 
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Собственная разработка – основа быстрых 

изменений в производственных процессах

✓ Отсутствие систем управления производством дискретного типа для российских 

предприятий в 2010 году

✓ Необходимость быстрой модификации системы и подстройки под операционные 

процессы

✓ Отсутствие полномасштабного ТЗ – объективная реальность

✓ Наличие обработки различных видов тайн и необходимость работы построения решений 

по взаимодействию

✓ Большая доля неопределенности: изменение КД и ТД, несерийность продукции, работа с 

заменами в КД, различные типы производства

ПОЧЕМУ?
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Основной функционал системы 

«Призма»
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Интеграция в существующий ИТ ландшафт предприятия
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PLM
Управление жизненным циклом 

изделий

САПР М, САПР ТП
Разработка электронных МК,  

нормирование технологических 

процессов, материалов

HRM
Формирование штатного 

расписания, штатной 

расстановки, управление 

эффективностью работы 

персонала, аттестация 

рабочих мести т.п.

Автоматизированная 

система бухгалтерского 

учета
Отображение всех фактов 

хозяйственной деятельности на 

счетах бехгалтерского учета

Автоматизированная 

система финансового учета
Ведение договоров, счетов, 

графиков оплаты и поставок

КЭСИ, ТЭСИ, информация об 

утвержденной электронной КД

Справочник ПВП

производственный состав

Информация об утвержденных электронных МК, 

технологии изготовления изделий, КМН

Справочник ПВП

Штатная расстановка, 

тарифные сетки, график рабочих дней

Справочник заказов, данные о закрытых нарядах,

Выполненных сменных заданиях

Информация о фактах хоз.деят-ти:

списание МЦ, оказание услуг и т.д.

Справочник заказов, ПВП, готовой продукции

Информация 

о состоянии договоров

Справочник заказов, 

контрагентов, готовой продукции, ПВП

Управление НИР и ОКР
Информация о состоянии работы

 в плане производства, корректировки

Система менеджмента 

качества
Формирование ЛРН, планов, 

программ, приказов , отчетов по 

внутреннему аудиту и карт 

анализа несоответствия 

Номенклатура, количество, 

сроки сданных изделий, справочник ПВП

Информация о работах из тем.плана,

корректировки

САПР РЭА
Схемотехническое 

проектирование

Справочник ПВП

АСУДП 

«ПРИЗМА»



• Многономенклатурное производство с позаказным учетом затрат и их детализацией по плановым 

заданиям;

• Различная организация производств (основное, инструментальное, нестандартного оборудования);

• Различная продолжительность цикла изготовления конечных изделий (от 2 недель до 9 месяцев);

• Наличие нескольких производственных площадок;

• Совмещение в рамках одного предприятия всех фаз жизненного цикла продукции;

• Единая производственная база для изготовления  макетов, опытных образцов и мелкосерийной 

продукции, а также проведения гарантийного и послегарантийного ремонта;

• Одновременное использование в организации работ разных принципов: изготовление под заказ, 

сборка под заказ и работа на склад;

• Сочетание станков с ЧПУ с универсальным оборудованием в механических цехах;

• Большое количество изменений плана производства и составов изделий в процессе изготовления.

Основные особенности производства
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Управление нормативно-справочной 
информацией для планирования

Объемно-календарное планирование 
производства

Внутрицеховое планирование

Планирование потребностей в 
материально-технических ресурсах

Управление качеством при производстве 
продукции

Управление заявками на технологическую 
подготовку производства

Диспетчеризация производства и 
производственный учет

Функциональные рамки ТИС АСУДП «Призма» в производстве

9



Уровни управления в АСУДП «Призма»
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Ответственный за контроль и 

формирование: ПЭО

Ответственный за запуск и 

формирование сопроводительных 

паспортов: ПДБ и ТБ цеха

Ответственный за 

диспетчирование выполнения: 

ПДБ цеха и мастера участков

1 уровень

планирования

План цеха

Сменное задание

Сопроводительный паспорт

План загрузки участка

(расписание рабочих центров)

Интеграция с внешней системой 

мониторинга оборудования АИС «Диспетчер». Ответственный за 

оптимизацию загрузки оборудования: ПДБ цеха, мастер участка

Ответственный за контроль и 

формирование: ПДО

2 уровень 

планирования

План цеха

Ответственный за контроль и 

формирование: ОПЭП



Бумажный и электронный документооборот КД –объективная 

реальность на ближайшие 10-15 лет 
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Наибольшая трудоемкость работы - назначение и 

отметки о выполнении заданий
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Сменное задание – инструмент мотивации рабочих
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Терминал рабочего – путь к безбумажному рабочему месту и 

возможность управления запасами на рабочих местах
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Мониторинг работы оборудования
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• подключается к любому промышленному оборудованию на предприятии и контролирует ход 

производственных процессов;

• промышленный опыт эксплуатации более чем на 120 предприятиях ВПК с подтвержденными 

результатами;

• отечественная разработка компании «ЦИФРА», включена в реестр Минкомсвязи, имеются 

Свидетельства на Программную часть и патенты на аппаратные средства;

• вендор - резидент Инновационного Центра «Сколково», один из лидеров по развитию и 

внедрению концепции Индустрия 4.0 (Цифровое предприятие) на действующие предприятия 

России;

• оптимальное сочетание стоимости/функциональности по сравнению с отечественными и 

зарубежными разработками. 

АИС «Диспетчер»: Мониторинг оборудования

ЦИФРОВОЕ 
ПРОИЗВОДСТВО

ФГУП «ВНИИА им. Н.Л. Духова» 

Разработка АСУДП «ПРИЗМА»

Инновационный центр 
«Сколково»

Поддержка проекта

ООО «ЦИФРА» 
Разработка АИС «Диспетчер»
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•Загрузка управляющей 
программы со станочного 
терминала на станок , запуск 
управляющей программы

•Ввод причины остановки 
управляющей программы и/или 
причины простоя станка (при 
необходимости)

• Проставление 
отметки о количестве 
изготовленных ДСЕ.

• Проставление 
отметки о закрытии 
операции.

• Сканирование штрих-кода 
операции в 
сопроводительном 
паспорте

• Автоматическая загрузкой 
управляющей программы 
(списка управляющих 
программ) из архива на 
станочный терминал

• Сканирование 
индивидуального 
штрих-кода 
сотрудника или выбор 
вручную из списка в 
станочном терминале

Идентификация
сотрудника

Идентификация 
СП

Начало 
выполнения 
операции

Окончание 
выполнения 

операции

АИС «Диспетчер»: Выполнение операции на станке с ЧПУ
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Станок 

включен

 (не работает по 

программе)

Простой 

станка

 (не работает по 

программе >5мин.)

Станок 

выключен

Нет

 сети

Ввод причин простоя (вручную или с помощью сканирования штрих-кодов) 

СОСТОЯНИЯ СТАНКА, РЕГИСТРИРУЕМЫЕ СИСТЕМОЙ

СОСТОЯНИЯ СТАНКА ПОСЛЕ ВВЕДЕНИЯ ПРИЧИН ПРОСТОЯ

Наладка Неисправность 

станка

Объективный 

простой
Контроль 

детали

Обслуживание 

станка

Изменение состояния станка

Цикл*

 (длительность УП = 

изготовление ДСЕ + 

технологический останов)

Работа по 

программе

 (изготовление 

ДСЕ)

* Цикл рассчитывается по формуле: Состояние «Станок включен» и Мощность полная < Мощности при работе по 

программе

Нет данных

 (терминал 

выключен)

Контроль 

ОТК

АИС «Диспетчер»: Состояния станка и причины простоя
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АИС «Диспетчер»: Мониторинг станков в режиме реального времени
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Особенности планирования МТО
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Процессы материально-технического обеспечения предприятия
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Особенности формирования потребности 

и определения номенклатуры к закупке

22

Потребность 

в МР

Заявки на МР для 

выполнения

НИР и ОКР

Запасы

на центральных 

складах

Запасы

в кладовых 

производства

Ежедневный контроль 

изменений 

производственных 

планов

Утвержденный

план производства

Заявки на МР 

для производства 

(технологические)

Заявки на МР

для аналоговых 

позиций плана (СПЗ)

Заявки на МР

для АХД

Обработка 

взаимозаменяемых 

МР для 

использования в 

производстве

Уведомления

об изменениях

в планах и составах



Входной контроль МР (ВК)
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ВК осуществляется дважды: при оприходовании и выдаче в 

производство

Поддержка параметрического ВК

Протокол ВК – основание для изменения обозначения МР

Формирование партий МР по выбираемым критериям

Все операции с МР при ВК сопровождаются первичными 

документами и отражаются в бухгалтерском учете

Протоколы ВК доступны пользователю системы

в режиме онлайн 



Особенности оприходования МР
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Партионный учет МР

по фактической цене поставки

Не прошедшие ВК МР

учитываются отдельно от годных

Контроль сроков годности и гарантийных сроков

хранения МР на складах и в кладовых

Бухгалтерский учет приходных операций,

путем акцепта документов в электронный форме



Особенности учета МР в производстве
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Прослеживаемость привязки МР

к сопроводительному паспорту (ДСЕ)

Формирование расходных документов на выдачу МР

из кладовой цеха на рабочее место для изготовления ДСЕ

Бухгалтерский учет расходных операций и стоимости

выданных МР на затраты производства 

путем акцепта расходных документов в электронной форме

Поддержка операций комплектации МР

под изделие и по требованию

Поддержка раздельного учета

материалов, комплектующих, инструмента и оснастки

Поддержка операций возврата МР и НЗП 

из производства



Результаты и эффекты
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Эффект
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1. Увеличение коэффициента использования станков с ЧПУ за счет:

• определения реальной картины загрузки и ритмичности работы оборудования;

• контроля трудовой дисциплины персонала, работающего на станках;

• фиксации простоев станков, их классификации и оперативное устранение.

Коэффициент использования оборудования повысился на 0,11

(не учитывается время использования оборудования в процессе наладки).

Коэффициент использования оборудования по техническим характеристикам станков равен 0,85.

0,74 0,85



2. Снижение времени простоя оборудования за счет*:

• более точного планирования загрузки станков в соответствии с планами;

• определения «проблемных» точек производства;

• оптимизации загрузки оборудования.

*Время простоя оборудования за период с сентября по январь с использованием АИС «Диспетчер»

(промышленная эксплуатация) снизилось в среднем на 428 часов в месяц, что составляет 35 часов

(4 смены) в месяц на одну единицу оборудования.

Эффект
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+428 часов в 

месяц



3. Оптимизация создания запасов за счет*:

• распределения потребности в ресурсах;

• формирование запасов к определенному сроку (just in time);

• снижение межоперационного пролёживания.

*Оборачиваемость запасов сократилась с 149 дней до 109 дней.

Эффект
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109
дней

149
дней



4. Потенциальное увеличение портфеля заказов за счет:

• оптимизации мощности производственного кластера;

• понимания возможностей производственной нагрузки;

• перераспределения приоритетов производства.

*Потенциальный рост портфеля заказов при неизменном парке до 10%.

Эффект
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+



5. Совокупное влияние факторов на показатель «Запасы»

Эффект
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100%

Адресная потребность в МР
Минимизация

избыточности закупки

Определение годности МР

до передачи в производство Минимизация

брака

Прозрачность МР и НЗП

в любой момент времени

Учет МР

по фактическим ценам поставки

Минимизация

запасов

Точность оценки 

остаточной стоимости

82%
2015 г. 2016 г.



Сделайте свое производство 

эффективным с решениями 

«Диспетчер» и «Призма»!


