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Массовое производство, серийные изделия
Проектирование и изготовление по 

индивидуальным заказам

Производственные возможности 
концерна «РУСЭЛПРОМ»

С 1991 года концерн «РУСЭЛПРОМ» объединяет в своих активах несколько ведущих машиностроительных
заводов России.

Производственные и конструкторские предприятия концерна находятся в четырех городах России, и в трех из них
являются градообразующими.

В общей сложности на предприятиях «РУСЭЛПРОМ» работают 3200 тыс. человек, в том числе 300 специалистов
научно-конструкторского блока (среди них 30 кандидатов и 7 докторов технических наук).

Серийное 
производство Индивидуальное 

изготовление
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Корпоративная информационная система 
предприятия - КИСП

На платформе КИСП была разработана и внедрена информационная система планирования и управления

производством КИСП PRO
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КИСП PRO предназначена для управления дискретным позаказным производством с возможностью план-фактного

анализа c детализацией до процесса изготовления каждой детали. Система предназначена для средних и крупных

предприятий, холдингов и концернов, работающих в различных отраслях, например, машиностроение, электротехника,

производство металлоконструкций.

В основу Системы заложена модель управления производством, которая состоит из двух основных элементов: сквозное

управление от уровня первого руководителя до уровня конкретного исполнителя, и охват управленческими процессами

всего производственного цикла изделия, включая конструкторские разработки, материальное обеспечение и

производство.

По международной классификации КИСП относится к Системам производственного планирования (APS-системам) и

методологически соответствует принципам и подходам признанных мировых практик.

Система предоставляет удобные и эффективные управленческие инструменты. Продуманная и лаконичная

управленческая отчетность не перегружена второстепенными данными. Для каждого уровня руководства формируется

выверенный, актуальный и удобный для восприятия документ, который позволяет оперативно получить достаточную

информацию для оценки ситуации и принятия корректирующих решений. Альбом управленческих отчетных форм

составляет основу модели управления.

Реализованная в Системе модель позволяет выстроить процессы управления и перейти к стилю «Управлять –

это просто», повысить эффективность предприятия в целом.

Концепция системы
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Верхне-уровневая схема процесса 
управления производством
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КИСП PRO –
функционал управления производством 

Формирование портфеля производственных заказов: запуск производственного заказа; 

управление содержанием заказа

Планирование производства: работа с производственными планами; работа с производственными 

заказами; приоритеты

Управление оборудованием: ведение и использование справочника оборудования; учет 

использования оборудования в производственных заданиях; анализ загрузки оборудования

Управление трудовыми ресурсами: ведение журнала учета рабочего времени работников; учет 

времени на исполнение заданий; формирование задания работнику на день; анализ трудозатрат

Управление исполнением производственных планов: управление техническими 

спецификациями, маршруты операций, нормирование операций, формирование состава изделия; 

Управление потоками деталей и материалов изделий, находящихся в производстве; формирование 

сменных заданий; управление очередью сменных заданий; учёт кооперации; управление качеством

Оптимизация производства: контроль синхронности исполнения заказов по участкам; приведение 

прогнозной даты исполнения заказа к контрактной; анализ причин отставания, сопоставление базового 

плана и фактических дат исполнения

Ведение и использование производственных справочников
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Архитектура КИСП PRO

КИСП PRO построена в соответствии с концепцией микросервисной архитектуры 

Технологический стек 

 Прокси-сервер – Nginx

 Фронтенд – Angular, TypeScript

 Бэкенд – .NET Core, C# 

 Сервер баз данных – PostgreSQL

 Брокер сообщений – RabbitMQ

Функциональные модули

 Проекты

 Финансы

 Производство

 Продажи

 Закупки

 Организация

 Система
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Справочник производственных участков

Актуальный перечень 

сотрудников

Оборудование 

и оснастка
Количество штатных 

единиц по должностям

Технологические 

операции 
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Библиотека нормативно-справочной 
информации

Каждая номенклатурная позиция имеет карточку 

в библиотеке внутри системы и содержит: 

спецификацию, нормы расхода материалов, пооперационный маршрут изготовления, нормы трудоемкости 

технологических операций
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Печатная форма 
«Производственная программа»

В документе представлены все открытые на предприятии производственные заказы с основными реквизитами 

и ключевыми датами, с разбивкой по месяцам выпуска, согласно дате отгрузки по договору
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Журнал производственных заказов

По каждому заказу в режиме онлайн можно уточнить текущее состояние по обеспечению материалами, 

готовности на производстве и прогнозной дате выпуска, пройдя по ссылке
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Печатная форма 
«План-факт выпуска товарной продукции»

В целях упрощения расчетов были приняты следующие допущения:

Продукция разделена на «группы планирования», для каждой из которых определен темп выпуска, согласно одного рабочего

центра, ограничивающего производительность производства по данной группе продукции.

Данный алгоритм позволяет осуществлять планирования с достаточно необходимой точностью
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Состав изделия

Состав изделия можно просматривать в режимах:

-Циклограмма: базовый график изготовления на момент открытия заказа (правосдвинутый)

-План: график изготовления после последнего перепланирования (правосдвинутый)

-Прогноз: график изготовления с учетом текущего состояния деталей и узлов, а также обеспечения материалами и 

покупными комплектующим (левосдвинутый)

Режим просмотра «критический путь», отображает детали и материалы напрямую влияющие на дату готовности изделия и не 

имеющие резерва по времени
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Печатная форма 
«План-факт выпуска деталей по участкам»

График изготовления деталей по заказу формируется на основе циклограммы и даты отгрузки продукции, 

предусмотренной договором. Каждый узел и деталь имеют даты начала и окончания изготовления

На основе графиков изготовления деталей по всем производственным заказам формируется план-факт 

выпуска деталей и сборочных единиц на месяц для каждого участка 
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- Детали и материалы, как по отдельному заказу, так и по заранее сформированной группе заказов, 
либо по всей производственной программе, имеют даты начала и окончания изготовления/закупки

- Специальные фильтры позволяют отследить отставание по началу и окончанию процедуры закупок

Статусы деталей и материалов

Статусы материалов Статусы деталей

Заявка на закупку не направлена

поставщику

Деталь не укомплектована

одной или более позициями

материалов и/или заготовок

Заявка на закупку направлена

поставщику

Деталь укомплектована всеми

материалами и заготовками

Наработан счет на закупку На деталь сформировано

задание на производство

Позиция находится на складе На изготовление детали

назначен исполнитель

Позиция выдана на

производство

Деталь полностью изготовлена
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Пооперационный маршрут изготовления детали и 
нормы трудоемкости технологических операций

Пооперационный маршрут изготовления изделия с нормой 

трудоемкости и длительности каждой операции

По любой операции можно в один клик перейти к сменному заданию на исполнителя
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Очередь производственных заданий позволяет назначить исполнителей 

на производственные операции и отследить текущую загрузку основных 

производственных работников

Очередь производственных заданий
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Сменное задание и табель на участок

Сменное задание: 

- Формируется при наступлении плановой даты 

начала изготовления детали, с учетом 

укомплектованности материалами и заготовками

- Определяет перечень деталей и узлов, 

производственных операций и норму времени на них 



19

Анализ трудоемкости производства и 
определение дефицита персонала

Расчет производится на план выпуска продукции на месяц/неделю

Анализ трудоемкости производства позволяет установить перегруженные участки, уточнить дефицит персонала
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Управление закупками

Графики поставки материалов синхронизированы с планом производства через единую циклограмму

на каждый заказ
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Анализ обеспечения производства материалами

Аналитический документ позволяет отследить степень обеспечения производства материалами и дефицит

- на текущую дату и заданный период; 

- на всю производственную программу и на отдельный заказ
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Регламенты работы в системе
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КИСП PRO включена в реестр 
отечественного программного обеспечения



24

Патенты и свидетельства
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Руководство пользователя

Руководство пользователя с интеллектуальным поиском по более 160 функциям системы



Внедрение КИСП PRO на промышленных предприятиях

Продукция предприятия
Тип

производства

Кол-во

основных 

произв. 

работников

Кол-во

подготовленных

рабочих мест

Сроки 

внедрения

Цикл 

производства, 

календарных 

дней

ООО «Русэлпром-ЛЭЗ»

г. Санкт-Петербург

- асинхронные электродвигатели до 20 МВт;

- синхронные электродвигатели до 12 МВт;

- гидрогенераторы до 250 МВт;

- турбогенераторы до 40 МВт;

- дизель-генераторы от 1 до 9 МВт;

- гребные электродвигатели до 30 МВт.

Дискретное, 

единичное
190 65

2022-2023гг.

(14мес.)
60-365

ООО «Русэлпром. СЭЗ»

г. Сафоново 

Смоленская обл.

- асинхронные высоковольтные электродвигатели 

от 160 до 2500 кВт

- асинхронные низковольтные двигатели от 30 до 

1400 кВт

- асинхронные низковольтные двигатели от 30 до 

132 кВт

- синхронные высоковольтные электродвигатели 

от 315 до 1600 кВт

- синхронные низковольтные электродвигатели от 

132 до 400 кВт

- синхронные генераторы от 400 до 1400 кВт

Дискретное, 

мелкосерийное 230 70
2024г.

(11мес.)
15-90

ООО «Русэлпром-

ЭЛЕКТРОМАШ»

г. Санкт-Петербург

- системы управления возбуждением, 

- системы мониторинга, 

- низковольтная и высоковольтная 

преобразовательная техника

Дискретное, 

мелкосерийное
40 25

2024г.

(5мес.)
15-120

ООО «Каширский 

ЦЕНТРОЛИТ»

чугунные отливки массой до 480кг,

изготавливаемые по технологиям: ручная 

формовка; ХТС; литье в кокиль; безопочная

формовка с вертикальным разъемом

Непрерывное, 

серийное
50 15

2024г. 

(6мес.)
1-5

ООО «СЭЗ-Энерго»

г. Сафоново 

Смоленская обл.

- технологическая оснастка для 

машиностроительных предприятий

Дискретное, 

единичное
30 15

2025г. 

(5мес.)
30-90

ООО «АЛВЭМЗ»

г. Владимир

- алюминиевое фасонное литье массой до 20кг 

по технологии литье в кокиль и литье под 

давлением.

Дискретное, 

серийное 40 20
2025г. 

(5мес.)
1-5

ООО «ВЗТО»

г. Владимир

- технологическая оснастка для 

машиностроительных предприятий

- Штамповка деталей и заготовок

Дискретное, 

единичное
40 20

октябрь 2025г. 

– н.в.
5-90

ООО «Русэлпром-ВЭМЗ»

г. Владимир

- асинхронные электродвигатели мощностью до 

500 кВт

Дискретное,

серийное
290 75

2024-2025гг. 

(14мес.)
15-30
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Делали для себя, 
поделимся с вами!

Москва, пр. Вернадского, 37к1
Телефон: +7 (919) 967-2847
Почта: info@cisppro.ru
https://cisppro.ru/

С уважением, 
команда КИСП PRO!


