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Корпорация Галактика - цифры и факты 

 

• 26 лет на рынке систем управления бизнесом 

• около 800 специалистов в 6 офисах корпорации 

• система «Галактика ERP» - основной продукт 

• более 6500 заказчиков в России и СНГ 

• ежегодный рост – 12-20%  

• инвестиции в новые разработки - 10-20 % дохода 



«Галактика»: региональная сеть 

Более 200 партнеров 
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Центральные офисы, Региональные 
отделения 
Официальные региональные представители 
Корпоративные партнеры  
Авторизованные партнеры 



«Галактика AMM» Advanced Manufacturing Management –  
 

Современная информационная система сквозного управления 
производственными и обеспечивающими процессами для 

создания эффективных систем организационного управления 



Галактика AMM – Поддержка реализации всех 
современных методов управления 

РМ 
Управление 
проектами 

SCM 
Управление 

цепями 
поставок 

ТОС 
Lean 

Теория ограничений, 
Бережливое производство 

APS 
MES 

Оптимизационное 
планирование с 

учетом ресурсного 
обеспечения 



 

 

 

Портрет заказчика  



Портрет «Заказчика». 

Предприятие с дискретным типом производства, с разработкой продукции 
и производством под заказ: машиностроение, приборостроение. 

Выпуск опытных и единичных (уникальных) образцов одновременно с 
изготовлением серийной продукции. 

Номенклатура ГП до сотни наименований, Номенклатура комплектующих 
одного изделия 200 ~ 20 000 номенклатурных позиций.  

Разработка (проектирование) изделий ведется на предприятии, есть 
изготовление продукции не собственной разработки.  

Осуществляется полный цикл производства (от литья до финальной 
сборки). Есть доля покупных комплектующих, доля услуг по МЗК. 

Общая численность работающих до 10 000 сотрудников. 



«Типичные» проблемы 

Длительные сроки освоения нового изделия, постоянные конструкторско-
технологические изменения, на момент запуска в производство КД может 
отсутствовать. 

В план реализации (в товарный план производства) включаются изделия 
без гарантии обеспечения материалами, производственными ресурсами. 

Малая частота отражения изменений в номенклатурных планах 
производства, изменения происходят не «благодаря» системе 
управления, а «вопреки». 

Цеха ежемесячно «закрывают» сдачу товара, выполнить заказы точно в 
срок невозможно, по причине отсутствия необходимой номенклатуры на 
сборке. 

На складах многомесячные запасы материала (в денежном выражении), 
нужного материала для запуска конкретного заказа нет. 

Срывы сроков поставки изделий. 



 

 

Автоматизация производства: 

 Системы «внедрены», почему 
нет повышения 
эффективности? 



Автоматизация производства: «Системы внедрены», 
почему нет повышения эффективности? 

Не была правильно выстроена цепочка «цели предприятия» -  
«задачи автоматизации». 

ОНА ВООБЩЕ НЕ БЫЛА ВЫСТРОЕНА, МЫ ПОКУПАЛИ ФУНКЦИИ СИСТЕМЫ. 

Не был оценен собственный уровень организационной готовности к изменениям: 
МЫ ВООБЩЕ НЕ СОБИРАЛИСЬ МЕНЯТЬСЯ. МЫ ХОТЕЛИ, ЧТОБЫ БЫЛИ 

УДОВЛЕТВОРЕНЫ НАШИ ЖЕЛАНИЯ ПО ДОСТИЖЕНИЮ «ВНЕШНИХ ЭФФЕКТОВ» 
АВТОМАТИЗАЦИИ. 

Не был оценен уровень состояния НСИ, уровень данных о составе изделия: 
МЫ СЧИТАЛИ, ЧТО ВСЕ ДАННЫЕ У НАС ЕСТЬ ЛИБО БУДУТ К МОМЕНТУ ЗАПУСКА 

СИСТЕМЫ и НЕ ПРЕДУСМОТРЕЛИ ОБРАТНЫХ СВЯЗЕЙ ПО «ВЫТЯГИВАНИЮ» 
НЕОБХОДИМЫХ ДАННЫХ. 



 

 

Пример построения системы 
организационного управления 

производством  



Пример реализации. Ключевые этапы 

1. Выработка «проектного решения» на развитие системы 
организационного управления, увязывание проблем, целей 
развития производства с задачами автоматизации. 
 

2. Определение этапов перехода системы организационного 
управления в требуемое целевое состояния и методов 
перевода в требуемые состояния. 
 

3. Поэтапная реализация изменений с применением 
информационной системы «Галактика AMM», как инструмента, 
позволяющего придать новые качества системе 
организационного управления (цель – не внедрение 
автоматизации ради автоматизации.) 
1. АРМы пользователей. 
2. Решаемые задачи. 
3. Требования к обеспечивающим системам. 



Пример реализации. Проектное решение 

 Цель проекта, с точки зрения реализации 
которой будут рассматриваться все вносимые в 
систему организационного управления 
производственными процессами изменения (в 
том числе внедрение информационной системы 
управления): Увеличение числа 
выполненных в срок заказов: 

 

1. Снижение дефицита на сборке. 

2. Сокращение общего времени производства. 



Пример реализации. Проектное решение 

 
 
 

Снижение дефицита на сборке. – Означает, что нужно решать 

следующие задачи: 
 

- Правильно определять, что нужно производить для сборки 
(раннее определение объема работ).  

 
- Производить (вовремя) то, что непосредственно нужно для 
сборки (контроль исполнения объема работ, мотивация только на 

необходимые работы, не на объем товарной сдачи). 



Пример реализации. Проектное решение 

Сокращение общего времени производства. – Необходимо 

решение следующих задач: 
 

- Не производить лишнего, того, что непосредственно не нужно для 
сборки изделий (формирование заданий в цеха и инженерные службы 

только под потребность следующего звена внутренней цепи поставок в 
рамках размещенных заказов). 

- Сокращение времени на принятие решений (начальник ОПП, 
инженера по планированию, начальники ПТК, заместители по 
производству, начальники ПДБ, мастера) на сбор, подготовку 
информации и принятие решений (реализация сквозной цепочки 

АРМов управленцев: АРМ формирования заказов, АРМ плановика, АРМ 
диспетчера, АРМ мастера, АРМ сотрудника отдела обеспечения, 
контроль сроков выполнения функций с привязкой к системе 
мотивации). 

- Сокращение времени реакции системы организационного 
управления на изменения (состояния объектов и процессов 
управления), обусловленные как внешними, так и внутренними 
факторами (управление изменениями, выход на систему мотивации). 



 

 

Определение этапов проекта 

через целевые состояния 

производственной системы. 
 

  



Этапы реализации проекта 



Этап 1 



Сборочное 

Производство

Комплек

товка

Комплек

товка

Комплек

товка

ОПП

Участок 

комплектовки

Целевое состояние системы управления. Этап 1 

  

 

 

  
эт1 эт2 эт3

Изделие1 

для Заказа1

эт1 эт2 эт3

Комплект1 ц1 

на эт1 изд И1

Комплект2 ц2 

на эт1 изд И1

Комплект3 ц1 

на эт2 изд И1

Комплект4 ц2 

на эт2 изд И1

Комплект5 ц1 

на эт3 изд И1

Комплект6 ц2 

на эт3 изд И1

Цехи-изготовители ДСЕ 

(механосборочное производство)

ДСЕ1

ДСЕ2

ДСЕ3

ДСЕ4

ДСЕ5

ДСЕ6

ДСЕ7

ДСЕ8

ДСЕ9

Комплек

товка

Комплек

товка

Комплек

товка



Этап 1. АРМы пользователей 

АРМ Службы продаж 

• ввод заказов на реализацию 

АРМ ОПП 

• формирование графика выпуска изделий из производства 

АРМ ПДО 

• контроль обеспеченности заказов (для сборочном производства) 

АРМ ПДБ цехов мехообработки 

• передача изготовленных комплектов ДСЕ на сборочное 
производство 

АРМ ПДБ сборочных цехов 

• запуск-выпуск по этапам сборочного производства 



Этап 1. Решаемые задачи 

Задача Метод решения Оценка Отв. 

1 Обеспечение полноты и 
корректности 
инженерных данных для 
планирования 
(технологический состав 
изделия) 

Формирование заданий из 
Галактика AMM в PDM-
систему 

Степень 
выполнения + 
срок 
выполнения 

Инженерные 
службы 

2 Подготовка данных для 
оценки ресурсного 
обеспечения (для этапа 
2) 

Формирование заданий из 
Галактика AMM в PDM-
систему 

Степень 
выполнения + 
срок 
выполнения 

Инженерные 
службы 

3 Контроль и обеспечение 
укомплектованности 
заказов (под сборочное 
производство) 

Мотивация по отчету об 
отставании в сутко-
позициях в разрезе 
«Заказ/Цех» 

Накопление 
отставаний по 
цехам 

Цеха + 
диспетчера 
ПДО 

4 Контроль и обеспечение 
выполнения товарных 
объемов цехов 

Мотивация по отчету о 
сдаче товарных позиций 
в объеме заказов на 
производство 

Объем сдачи Цеха 

5 Контроль и обеспечение 
поставки ПКИ на 
сборочное производство 

Мотивация по отчету об 
отставании в сутко-
позициях в разрезе 
Заказов 
 

Накопление 
отставаний 

МТО 



Этап 1. Требования к обеспечивающим информационным 
системам 

Требования Источник данных 

1 Этапы сборки с длительностью 
выполнения этапов 

АСУ предприятия, 
экспертная оценка 

2 Сборочные комплекты АСУ предприятия, 
бумажные 
комплектовочные 
ведомости 

3 ПКИ, востребованные в сборочном 
производстве 

АСУ предприятия 

4 Пооперационные маршрутные ТП с 
длительностью выполнения операций, 
пооперационной трудоемкостью и 
привязкой к оборудованию (для 
обеспечения этапа 2) 

САПР ТП 



 

 

Целевое состояние. Этап 1 



 

 

Целевое состояние. Этап 1 



Целевое состояние. Этап 1 



Целевое состояние. Этап 1 

Анализ выполнения номенклатурного плана поставок всех 
цехов по отношению к заданному  



 

   

Целевое состояние. Этап 1 



Этап 2 



Целевое состояние системы управления. Этап 2 

Участок 

комплектовки

Сборочное 

Производство

эт1 эт2 эт3

Комплект1 ц1 

на эт1 изд И1

Комплект2 ц2 

на эт1 изд И1

Комплект3 ц1 

на эт2 изд И1

Комплект4 ц2 

на эт2 изд И1

Комплект5 ц1 

на эт3 изд И1

Комплект6 ц2 

на эт3 изд И1

Комплек

товка

Комплек

товка

Комплек

товка

ОПП

Изделие1 

для Заказа1

Ц3Ц2Ц1
Снабже

ние

Ц3Ц2Ц1
Снабже

ние

Ц3Ц2Ц1
Снабже

ние

Ц2Ц1
Снабже

ние
Ц3

Ц2Ц1
Снабже

ние

Ц3

январь февраль март 

Цех1 Вид обор. фонд План.загр. фонд План.загр. фонд План.загр. 

Модель1 800 780 800 960 640 635 

Модель2 600 650 600 565 600 600 

Цех2 … 



Этап 2. АРМы 

АРМ ОПП 

• формирование сквозного графика производства с 
оценкой ресурсного обеспечения. 

АРМ ПДО 

• контроль межцеховых передач в разрезе заказов, 

• контроль степени и сроков выполнения заказа. 

АРМ ПДБ Цеха 

• запуск-выпуск партий, 

• учет брака на переделе (при выпуске из цеха). 

АРМ Технолога 

• внесение изменений в технологическое описание 
запущенных в производстве партий (PDM-система 
не обеспечивает). 



Этап 2. Решаемые задачи 

Задача Метод решения Оценка Отв. 
1 Корректное (с т.з. ресурсного 

обеспечения и сроков 
выполнения) формирование 
графиков реализации заказа 

Формирование графиков 
заказа системой с 
возможностью из ручной 
корректировки в виде 
цепочки связанных заказов 
(например диаграммы Ганта) 

Соответствие 
плановой 
загрузки 
оборудования и 
графиков их 
доступности 

ОПП 

2 Сокращение сроков 
формирования графиков 

Реализация процедуры 
планирования-согласования-
утверждения с контролем 
сроков в информационной 
системе 

Срок 
выполнения от 
момента 
появления 
заказа до 
включения в 
план 
производства 

ОПП 

3 Обеспечение выполнения 
цехами сроков запуска-
выпуска по сквозному 
графику производства 

Мотивация по отчету об 
отставании в сутко-позициях 
в разрезе «Заказ/Цех» 

Накопление 
отставаний по 
ПТК 

Цеха + 
диспетчера ПДО 

4 Ввод/исправление 
пооперационных маршрутов 
изготовления 

Мотивация по отчету  об 
объеме выполнения в срок и 
отставании от нормативных 
сроков ввода/исправления 

Объем и срок 
выполнения 

Инженерные 
службы 

5 Обеспечение материалами к 
срокам запуска в 
производство 

Мотивация по отчету об 
отставании обеспечения в 
сутко-позициях в разрезе 
Заказов 

Накопление 
отставаний 

МТО 



Этап 2. Требования к обеспечивающим информационным 
системам. 

Требования Источник данных 

1 Технологический состав изделий PDM-система 

2 Пооперационные маршрутные ТП с 
длительностью выполнения операций, 
пооперационной трудоемкостью и 
привязкой к оборудованию 

PDM-система 

3 Ведомость ПКИ, материалов в привязке к 
технологическому составу изделий 

PDM-система 



Целевое состояние. Этап 2 



Целевое состояние. Этап 2 



Целевое состояние. Этап 2 



Целевое состояние. Этап 2 



 

   

Целевое состояние. Этап 2 



 

   

Целевое состояние. Этап 2 



 

   

Целевое состояние. Этап 2 



Этап 3 



Целевое состояние системы управления. Этап 3 

Участок 

комплектовки

Сборочное 

Производство

эт1 эт2 эт3

Комплект1 ц1 

на эт1 изд И1

Комплект2 ц2 

на эт1 изд И1

Комплект3 ц1 

на эт2 изд И1

Комплект4 ц2 

на эт2 изд И1

Комплект5 ц1 

на эт3 изд И1

Комплект6 ц2 

на эт3 изд И1

Комплек

товка

Комплек

товка

Комплек

товка

ОПП

Изделие1 

для Заказа1

Ц3Ц2Ц1
Снабже

ние

Ц3Ц2Ц1
Снабже

ние

Ц3Ц2Ц1
Снабже

ние

Ц2Ц1
Снабже

ние
Ц3

Ц2Ц1
Снабже

ние

Ц3

Инструмент, 
оснастка 



Этап 3. АРМы 

АРМ мастера 

•формирование ССЗ (нарядов), контроль выполнения. 

АРМ работника МТО 
•контроль полноты обеспечения цехов материалами на планируемые заказы, 

•формирование заявок на приобретение материалов и ПКИ с учетом ограничений: 

• по размеру минимальных партий, 

• по срокам поставки, 

• по стоимости. 

АРМ инженера по инструментальному хозяйству цеха 
•формирование заявок на «дублеры», ремонт, 

•выдача инструмента, оснастки под ССЗ. 

АРМ «плановика» СТО 
•принятие решение об изготовлении инструмента, оснастки на основании сформированных заявок на 
обеспечение: 

• из техпроцесса на осваиваемую номенклатуру – заявки на первичное оснащение, 

• из АРМ «инхоза» – заявки на дублеры, 

•+ автоматическое формирование заявок на восполнение инструмента по «сигнальной системе». 

АРМ БТК цеха 
•пооперационный контроль качества (учет брака), анализ статистики отклонений. 



Этап 3. Решаемые задачи 

Задача Метод решения Оценка Отв. 

1 Своевременное 
изготовление ДСЕ 

Пооперационное 
формирование нарядов «под 
задания ПДБ на 
изготовление партий» и 
пооперационный контроль 
выполнения 

%выполнения 
в срок + 
отставание от 
сроков заказа 

Мастер, 
рабочий 

2 Своевременное 
обеспечение 
материалами и ПКИ 

Автоматический контроль 
потребности и формирование 
заказов на обеспечение + 
контроль выполнения 

Накопление 
отставаний 

МТО 

3 Своевременная 
выдача заказов на 
изготовление 
инструмента, 
оснастки 

Формирование заявок на 
обеспечение СТО: 
- По точке заказа 
- Вручную на остальные 

«дублеры» 
- Автоматическое «от 

техпроцессов» 

% 
необеспечени
я 
инструментом
, оснасткой 
под срок 
выдачи ССЗ 

Инженер по 
инструменталь
ному хозяйству 

4 Своевременное 
обеспечение 
инструментом, 
оснасткой 

Контроль изготовления 
инструмента, оснастки в 
соответствии с заявками на 
обеспечение 

Объем и срок 
выполнения 

Инструменталь
ное 
производство 
/МТО (по 

покупному 

инструменту) 



Этап 3. Решаемые задачи 

Задача Метод решения Оценка Отв. 

5 Обеспечение 
качества 

Идентификация и контроль 
выполнения контрольных 
операций/анализ статистики 
отклонений 

% выявления 
брака на 
поздних 
этапах 
обработки 

БТК цеха 

6 Сокращение времени 
«реакции на брак» 

Контроль времени от 
момента возникновения 
брака (в АРМе БТК) до 
принятия решения 
(согласовать, доработать, 
запустить новую партию в 
АРМах технолога, ПДБ) с 
соответствующей 
мотивацией 

Соблюдение 
установленно
го времени на 
выполнение 
процедуры 
принятия 
решения по 
видам брака 

Технологи, 
ПДБ 

7 Сокращение времени 
на принятие решения 
«по изменениям» 

Контроль времени от 
момента передачи 
извещений об изменении в 
производство до принятия 
решения по запущенным в 
производстве партиям  

Соблюдение 
установленно
го времени на 
выполнение 
процедуры 
принятия 
решения 

Технологи, 
ПДБ 



Этап 3. Требования к обеспечивающим информационным 
системам 

Требования Источник данных 

1 Пооперационная привязка инструмента, 
оснастки к операциям техпроцесса (как 
на стадии проектирования ТП, так и на 
ранее введенные ТП) 

PDM-система 

2 Признаки категории планирования СТО: 
- «под заказ» 
- «по сигнальной системе (по точке 

заказа)» 
 
Признаки категории обеспечения СТО: 
- «покупной» 
- «собственного изготовления» 

PDM-система 
 

3 Длительность поставки материалов, ПКИ, 
покупного инструмента, соответствие 
номенклатуры закупки поставщикам, 
минимальные партии поставки 

Галактика AMM 



Целевое состояние. Этап 3 
Оперативный контроль остатков и дефицитов материалов и 
комплектующих 



Целевое состояние. Этап 3 
Планирование закупок (МиниМакс, Под потребность). Побор 
поставщиков и оптимальных по стоимости маршрутов доставки. 
Принятие решений о заменах. 



Целевое состояние. Этап 3 
Контроль заказов на закупку на всех этапах – от размещения до поставки и 
закрытия. Учет отгрузок и поступление от поставщиков. Корректировка 
ожидаемых поступлений 



Целевое состояние. Этап 3 

Формирование электронных МСК при запуске партий 



Целевое состояние. Этап 3 

АРМ мастера (диспетчера) участка – назначение заданий на смены и рабочие 
места. Контроль загрузки и состояния выполнения заданий. 

Синий – выполненные задания 

Зеленый– выполняемые задания 

Темно-серый– назначенные 

задания 

Сутки и 

смены 
Рабочие 

места, посты 

Задания (операции), которые необходимо назначить 



Целевое состояние. Этап 3 

АРМ мастера (диспетчера) участка – назначение заданий на смены и рабочие 
места. Контроль загрузки и состояния выполнения заданий. 



Целевое состояние. Этап 3 



Управление подготовкой производства 

PDMPDM PDM

PDM

Заказ на 

изготовление СТО

КИИ, 

ТЗ

Производство СТО

Регистрация КИИ, ТЗ

Ввод состава
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Разработать ТП, ПНО

Перечень 

необходимой 

оснастки (ПНО)

Новая номенклатура

Т
е

х
н

о
л

о
ги

 С
Т

О
, 

Н
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р

о
в

щ
и

к
и

Разработка ТП.

Формирование ПНО.

Извещение на ТП

Формирование НО. Расчет ПГПП. 

Ввод расцеховки

Проектирование,

Подбор СТО. 

Ввод состава СТО

Проектир.ТП СТО 

(расцеховки, заготовки),

Нормирование  СТО

Заказ на ремонт, 

дублер СТО

П
р

о
и

з
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с
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е
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ы

е
 

ц
е
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о
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п
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Планы участков

(сборка, заготовки, 

нормали)

Потребность в 

ПК и заготовках

Планирование 

производства СТО

Ввод заявок на ремонт,

дублеры СТО

Комплектующие

И
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е
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О
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А

С
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К
А

Изготовление опытных партий,

Ввод результатов 

испытаний СТО

Акты

внедрения

СТО

Подбор ПК и материалов.

Заказы на приобретение

Планирование работ 

Технологов цехов

Формирование плана КО. 

Планирование работ 

конструкторов СТО по КБ

Экспертная группа – 

отклонение 

избыточных 

позиций ПНО 

Нормир. ТП СТО,

Планир. работ 

технологов СТО

Задания на 

внедрение СТО



 

 

Преимущества решения задач 
управления производством с 

применением системы 
Галактика AMM.  



Преимущества. Что получает заказчик 



Преимущества. Что получает заказчик 



Преимущества. Что получает заказчик 



Преимущества. Что получает заказчик 

 Высшее руководство: 

• ВОЗМОЖНОСТЬ ПОВЫШАТЬ ЭФФЕКТИВНОСТЬ ПРОИЗВОДСТВА с 
помощью средств автоматизации бизнес-процессов 

• Контроль состояния исполнения обязательств (план-факт по 
срокам, трудоемкости, стоимости, этапам) в реальном времени 

• Увеличение числа заказов выполненных в срок 

• Снижение трудоемкости управления, повышение качества 
управленческих решений и возможность их контроля и оценки 

 Служба маркетинга: 

• Сокращение сроков проработки заказов (определение 
возможных сроков изготовления, трудоемкости, себестоимости) 

 Инженерные службы и инструментальное производство: 

• Сокращение сроков освоения изделий 



Преимущества. Что получает заказчик 

 Производство, снабжение: 

• Более качественное обеспечение производства, снижение 
задержек с запуском изделий 

• «Выполнимые» планы в реальном времени 

• Повышение ритмичности производства 

 Служба качества: 

• Повышение качества процессов управления, снижение 
трудоемкости управления процессами контроля качества 
продукции 

 ИТ-служба: 

• Соответствие решаемых службой задач и стратегии развития 
предприятия в целом 

• Сокращение трудоемкости поддержки ИТ-системы управления 



СПАСИБО ЗА ВНИМАНИЕ! 
 

Лямшев Денис 
 

Корпорация «Галактика» 
Кочновский проезд д.4 корп.3 

Москва, Россия, 125319 
Тел. (495) 287-0304, 797-6171  

 

www.galaktika.ru 

www.amm.galaktika.ru 

 

http://www.galaktika.ru/
http://www.amm.galaktika.ru/

