
Внедрение « 1С ERP  для производственного планирования и учета  на 

предприятии по  производству  автокомпонентов  на  ООО «Завод Инком» 

Директор по финансам и учетной политике 

Кулакова Марина Вячеславовна 



ООО «Завод Инком»  – это высокотехнологичная 

инновационная компания, специализирующаяся на 

разработке и производстве жгутов для автомобилей и 

сельхозтехники 



Вводная часть 

Паспорт проекта 

Модель производственного учета 
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Внедрена система: 1С:ERP Управление предприятием 2.0  

Отрасль: Производство электротехнической продукции  

География: Нижний Новгород 

Штат: около 500 сотрудников 

Продуктовая линейка – 4000 видов 

Номенклатура  материалов -  более  40 000 наименований 

ООО «Завод Инком»  – это высокотехнологичная 

инновационная компания, специализирующаяся на 

разработке и производстве жгутов для автомобилей и 

сельхозтехники 

Паспорт проекта 
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  2.Используя гибкость системы, 

продублировать наиболее важные процессы 

производственного учета, а не 

автоматизировать все нужные и ненужные 

процессы (угодить каждому пользователю) 

Компанией  «ЛАД » были произведены   работы: 

 Обследование 

 Переход с бета-версии на коммерческую версию 1C:ERP 2.0 

 доработка системы с учетом ее специфики; 

 установка и настройка системы 

  оказана консультационная и методологическая поддержка 

пользователям 

 первичное обучение пользователей на рабочих местах.  

 

Отзыв о внедрение проекта опубликован на сайте фирмы 

«ЛАД» 

1.Бизнес-процессы предприятия привести в 

соответствие с бизнес логикой 1С ERP, 

максимально учитывая особенности 

организационной структуры и уже 

сложившихся процессов 

Цели  проекта: 
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Использованы типовые механизмы версии 2.2. 

1) Подсистема Межцехового планирования производства, на уровне Этапов и Заказов на 

производство 

2) Подсистема Интеркомпани 

3) Подсистема перспективного Планирования продаж по номенклатуре 

4) Нормирование материалов и трудоемкости в  ресурсных спецификациях 

Задействованы 

подразделения: 

Технологический отдел;  

Отдел снабжения; 

Отдел сбыта; 

Отдел закупок; 

Мастер цеха;  

Отдел технического контроля; 

Упаковка; 

Склад материалов   

Склад готовой продукции 

Главный диспетчер 

Тип производства 
Мелкосерийный, близкий к единичному 

  

Требования 

к качеству 

продукции 

  

Производимая  продукция имеет большое 

количество особо ответственных 

параметров, отсутствие производственного 

брака является критически важной 

характеристикой конечного продукта 

Прослеживаемость 

На всех сборочных единицах, необходима 

информация о том, кто, когда и на каком 

рабочем центре изготовил изделие. 

В общем, полная история их производства: 

на материалы, о технологических процессах 

и т. д 

 

Активных пользователей  - 50 

 

Сроки внедрения – 7 месяцев 

 

З - юридических лица  
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Примечательность  проекта 

 Понимание кардинального отличия учета на  производстве от учета на  

складе: на складе имеют дело с «детальной», а на производстве – с 

«динамической» сложностью ситуаций.  

 Тесная взаимосвязь  между построение систем качества по 

стандарту ISO 9001 на предприятии и внедрение корпоративной 

информационной системы 

 Снижение  номенклатуры и  объема нормативно-справочной информации (НСИ) 

на одного рабочего, за счет  отказа от учета полуфабрикатов  и заменой  его на 

учет операций  

 Нами было выставлено требование: сделать работу пользователей максимально простой и 

максимально автоматизировать их действия. Оформление фактического изготовления 

продукции выполняется неквалифицированным (с точки зрения ИТ) персоналом, и потому 

необходимо было исключить возможность некорректного ввода данных. Это стало едва ли не 

определяющим условием при внедрении. В результате , для пользователя в цехе работа почти 

не изменилась, за исключением замены бумажных журналов , на  интерфейс на мониторе. 

Теперь данные по фактическому изготовлению заносит в систему сам работник 

 Механизмы типовой конфигурации для планирования и учета удалось применить с 

минимальными изменениями типового функционала.  
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Структура изделия 

Производственные 
процессы  

Маршрутные карты  
Обеспечение 
потребности в 
номенклатуре 

Два уровня 
планирования 
производства 

 учет  операций  по  
изготовлению 

Управление 
приоритетом заказов 

Оценка доступности 
ресурсов  

Контроль 
обеспечения 
производства 

ресурсами 

Учет  комплектации 

ТМЦ 

Прогнозирование 
производственного 

процесса 

Диспетчеризация 
производства на 
межцеховом и 
внутрицеховом 

уровнях 

Модель производственного учета 

Основными задачами автоматизации производственного учета  являются:  

• Вести учет новых заказов и своевременно информировать о них производственное подразделение. 

• Управление приоритетностью  заказов 

• Предоставлять возможность отделу сбыта видеть в любой момент состояние выполнения заказа клиента. 

• Предоставлять отделу закупок в любой момент возможность видеть потребность производства в материалах. 

• Обеспечение потребности в номенклатуре 

• Учет  операций  по  изготовлению 

• Два уровня планирования производства : оперативное и перспективное 

• Прогнозирование производственного процесса 

• Оценка доступности ресурсов  

• Контроль обеспечения производства ресурсами 

• Диспетчеризация производства на межцеховом и внутрицеховом уровнях 

• Своевременно предоставлять данные о работе компании 
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Методика планирования этапов выпуска 

 Производственный процесс разбивается на этапы (одна 

ветка этапов - всегда одно наименование  жгут)а 

 

 Каждый этап планируется, исходя из действующих 

ограничений 

 

 Для остальных ограничений обеспечивается 

бесперебойная работа на организационном уровне, в 

т.ч. с помощью автоматизации 
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Модель производственного учета 

1)Нарезка и установка контакта - это процесс нарезки и 

установки контактов. 

 

2)Подготовка - это процесс, после установки контактов, 

включая перемещение на сборку  , а также лужение и 

термоусадка. 

 

3)Сборка - это процесс от сборки жгута на стендах  до 

отправки на БТК 
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Ведение НСИ по изделиям: 

• спецификации, 

• технологические карты, 

• карты входимости и заменяемости 

деталей. 

 

Конструктора и технологи  ведут в 1С:ERP нормативно-справочную 

информацию по изделиям в разрезе аналитических требований . В 

рамках проекта провели  трансформацию этих сведений к требованиям 

типовой системы планирования производства 1С ERP (спецификации, 

технологические карты, карты входимости и заменяемости деталей). 
 

Автоматизация работы технологов 
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График отгрузки продукции 

С помощью данного функционала выполняется : 

• Планирование отгрузки на будущие месяца, 

• Анализ текущих месячных графиков поставок. 

• Управление клиентской базой 

• Управление контактами с клиентами 

• Управление продажами 

• Управление маркетингом 
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Расчет обеспеченности материалами 



14 

Использование системы штрихкодирования 

3 

1. После выдачи заданий печатается штрих-код; 

2. ШК приклеивается на готовую или 

промежуточную продукцию; 

3. Сканирование ШК сотрудником для отметки 

выполненных работ. 

1 
2 
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Соответствие СМК  ISO/TS  16949 

Ведение сквозного учета продукции. 
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Отчеты для руководства предприятия 

Руководителю видна общая картина производства: 

 

• кто закупает больше всего продукции; 

• стоимость по периодам; 

• стоимость и трудоёмкость; 

• отставание от сроков; 

• загрузка ВЦР. 
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Проблемы при внедрении 

 Размазанности  знаний о каждом процессе -разница между реальностью и представлениями 

руководителей. Изначально утвержденная схема работы содержала часть слишком трудоемких 

операций, много избыточных контролей и не содержала определенного количества того, «чего точно не 

бывает.  

 

 большое количество, вроде бы, однотипных  должностей, которые при схожести функций, имели свою 

специфику и свои особенности учета – а это значит, что даже одинаковые операции могли выполняться 

несколькими способами.  

 

  большое количество «первички» повысило стоимость ошибок 

 

 большое количество пользователей (для которых нужно много консультантов) и большое количество 

проектных решений, которые принимаются прямо на этапе ОПЭ 

По каждому процессу определялся его Владелец, который 

формировал по нему требования, ЛАД  разрабатывал схему 

работы, проходились по ней с ключевыми пользователями, после 

чего утверждали у владельца.  

Обычно такая методика хорошо закрывает 80% операций, а 

оставшиеся 20% «подрихтовываются» на этапе опытно-

промышленной эксплуатации.  

По этому пути мы пошли.  



 Управленческая себестоимость 

 Система бюджетирования 

 Система Адресного складского хранения. 

 Описание бизнес-процессов операционного уровня и 

СМК  

 Ключевые показатели эффективности (KPI) 
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Перспективы развития  системы 
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Благодарим за внимание! 

Контакты ООО «Завод Инком»: 

Г. Нижний Новгород, ул. Июльских дней, 

д. 1н 

Тел.: 8-(831)-411-11-12 

E-mail: zavod@incom-plant.ru 

Сайт: incom-plant.com  

Контакты ГК ЛАД: 

г. Нижний Новгород, ул.Родионова, 

23в 

Тел. 8-(831)-2-333-666 

E-mail: info@lad24.ru 

Сайт: lad24.ru 


