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ПРОГНОЗ ОТГРУЗОК И ПРОИЗВОДСТВА

Элементарной единицей

прогнозирования спроса был

выбран типовой документ 

«Заказ покупателя». 

Для объемов под которые

реальный покупатель еще

неизвестен используется

специальный

предопределенный

контрагент.

При расчете заданий 

производства принималось 

допущение -«пустой склад», 

то есть планируем 

произвести изделие целиком, 

включая все детали



Заказ покупателя

Генеральный заказ на 
производство

Подчиненные заказы 
на производство

ОБЩАЯ СХЕМА ДОКУМЕНТООБОРОТА



Заказ покупателя№ 6583

1. Крыльчатка

2. Каркас

Генеральный заказ на 

производство

№6507 Участок упаковки

1. Крыльчатка

Генеральный заказ на 

производство

№6504 Участок упаковки

1. Каркас

Заказ на производство

№6507/2 Механический участок

1. Крыльчатка (Заготовка-

Мехобработка)

Заказ на производство

№6507/1 Заготовительный

участок

1. Крыльчатка (Заготовка)

Заказ на производство

№6504/2 Участок 

среднегабаритных 

изделий

1. Проушина

2. Обечайка

Заказ на производство

№6504/1 Заготовительный 

участок

1. Проушина (Заготовка)

2. Обечайка (Заготовка)

НА КОНКРЕТНОМ ПРИМЕРЕ

Обработка 

«Формирование 

подчиненных 

заказов на 

производство»



БАЛАНС ПО МОЩНОСТЯМ

Основой всей схемы расчета 

являются показатели пропускной 

способности точки маршрута и 

норматива времени на 

выполнение набора 

технологических операций  в этой 

точке.

За счет упрощения  набора 

входных данных удалось найти 

разумный компромисс и добиться 

достаточной точности и 

приемлемого времени расчета –

30 мин на 1000 изделий (одно 

изделие около 1000 деталей, 

каждая деталь проходит 3-4 точки 

маршрута)

Основной фокус внимания –

прогноз даты выпуска изделия 

в целом.



Ресурсы 
рабочих 
центров

Приоритеты 
заказов на 

производство

Остатки 
заказов на 

производство

Генеральный 

план производства

На основании 

приоритетов заказов, 

ранее выполненных 

заданий и доступных 

мощностей, для каждого 

заказа на производство 

определялось его место 

на шкале времени.

Результаты расчета 

записывались в 

специальный (нетиповой) 

документ «Генеральный 

план производства».

ОБЩАЯ СХЕМА



Технологические
операции, по 

дереву заказов на 
производство, 

сгруппированные 
по варианту ТО 

(час)

Технологические
операции, 

отраженные в 
сдельных 
нарядах, 

сгруппированные 
по варианту ТО 

(час)

Количество 
(час) по 

варианту ТО 
в Плане 

производства

ЧТО ПЛАНИРУЕМ ?



Приоритет генерального 

заказа на производство

Дата генерального заказа 

на производство внутри 

каждого приоритета

УЧИТЫВАЕМ ПРИОРИТЕТЫ

При выстраивании последовательности генеральных заказов на 

производство в плане производства использовались следующие 

правила учета приоритетов



Количество часов, 

которое осталось 

выпустить.

Количество часов 

выполненных 

технологических 

операций

Конечная продукция

Дата выпуска готовой продукции по 

генеральному заказу на 

производство

Вариант ТО

ГЕНЕРАЛЬНЫЙ ПЛАН ПРОИЗВОДСТВА



Плановая загрузка по 

Варианту ТО

Плановая загрузка по заказу 

на производство внутри 

Варианта ТО

Перечень Заказов на 

производство по которым 

запланированы работы по 

Варианту ТО

Процент выполнения 

заказа по Варианту ТО

Варианты ТО, по которым 

запланирована работа на 

данном участке

ГЕНЕРАЛЬНЫЙ ПЛАН ПРОИЗВОДСТВА

План может быть визуализирован и в форме диаграммы Ганта. 

Для примера приведена диаграмма по заготовительному участку



Количество часов работы в 

день по Варианту ТО

Количество продукции 

по генеральному заказу 

на производство

Процент готовности 

генерального заказа на 

производство

Процент готовности по 

Варианту ТО внутри 

генерального заказа на 

производство

ГЕНЕРАЛЬНЫЙ ПЛАН ПРОИЗВОДСТВА
План может быть визуализирован и в форме отчета



Дата отгрузки по 

заказу покупателя

Количество дней до 

отгрузки согласно данным, 

рассчитанным в 

генеральном плане 

производства 

АНАЛИЗ ОТСТАВАНИЯ



ПРОГНОЗ РАЗРЫВА ЦЕПОЧКИ ПОСТАВОК

Элементарной единицей 

прогнозирования поставок был 

выбран документ (типовой) 

Заказ поставщику

Была принята методология при 

которой дату поставки и дату 

оплаты в этом документе 

заполняет менеджер отдела 

снабжения на основании 

договоренностей с 

поставщиком.  

Прогноз разрыва делается на 

основании сопоставления 

расписаний потребностей 

производства и поставок  



Остатки 

товаров на 

складах и в 

НЗП на дату

Потребность 

согласно плану 

производства 

на дату

Количество 

материалов в 

Заказах 

поставщикам

Расчет дефицита 

материалов и покупных 

изделий

ОБЩАЯ СХЕМА



По какому заказу 

на производство  

ожидается расход 

материала?

На каком участке 

ожидается 

расход 

материала?

Отрицательный 

остаток – точка 

разрыва 

Какое изделие 

выпускается?

ПРОГНОЗ РАЗРЫВА ЦЕПОЧКИ ПОСТАВОК



У кого в 

переработке 

находится 

материал?

Материал отправлен 

переработчику, но 

согласно плану 

производства это не 

требуется

Какое количество 

материала 

находится у 

переработчика?

АНАЛИЗ УСЛУГ ПО ПЕРЕРАБОТКЕ



Перечень складов, 

остатки которых 

будут 

анализироваться.
Возможность произвести 

расчет по определенным 

заказам на 

производство.

Настройка правил 

расчета дефицита

КАК НАСТРАИВАЕТСЯ



Так, как изначально 

предполагалось, что системой 

должны пользоваться 

непосредственно мастера в цеху, 

то есть люди у которых не 

выработан ежедневный навык 

обработки потока документов. 

Для облегчения процесса 

формирования ими ежедневных 

заданий на производство для 

подчиненных, а также учета 

фактически сделанного были 

разработаны специальные 

механизмы, которые сведены в 

общее рабочее место

ФОРМИРОВАНИЕ И КОНТРОЛЬ 

ИСПОЛНЕНИЯ ЕЖЕДНЕВНЫХ 

ЗАДАНИЙ ПРОИЗВОДСТВА



Генеральный 
план 

производства

Задания на 
производство

ОБЩАЯ СХЕМА



Выделены 

сотрудники участка, 

которым разрешено 

оформить Задание 

на производство. 

Данные заказа на 

производство, 

выполнение которого 

запланировано.

Какие детали 

необходимо 

выпустить?

Какие 

технологические 

операции необходимо 

выполнить?

ТРАМП’А
Технологическое Рабочее Автоматизированное Место Планировщика Активности



БЛАНК ЗАДАНИЯ НА ПРОИЗВОДСТВО



УЧЕТ СДЕЛАННОГО



УЧЕТ СДЕЛАННОГО



Александра Ходус

alhodus@gmail.com

ООО "ПРОКОМ"

+38 (061) 284 99 33

office@procom.zp.ua

csoprocom.com.ua

СПАСИБО ЗА ВНИМАНИЕ !
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