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Кратко о системе Завод365 
 
Основные задачи системы управления производством Завод365 

• Автоматизация производства небольших и средних предприятий. Завод365 адаптирована для 
серийного производства, а также успешно внедрена на предприятиях заказного 
производства; 

• Автоматизация системы менеджмента качества при производстве готовых изделий; 
• Оптимизация издержек на материалы, фонд оплаты труда, накладные расходы и 

оборудование; 
• Обеспечение механизмов передачи данных об итогах производства изделий в управляющее 

программное обеспечение, например, 1С. 
Сфера деятельности системы Завод365 

• Системы управления процессами организации (MES, АСУ ТП (SCADA), ECM, EAM); 
• Система планирования ресурсов предприятия (ERP), реализуемая для использования в 

Интернет; 
Среда работы в Завод365 и технологический стек 

• Web, веб-платформа или веб-сайт 
• Frontend - ReactJS Backend - PHP, MySQL, Laravel, Supervisor, Redis, Nginx 

 
Проблемы, которые решает Завод365 
 
Средним и крупным производственным предприятиям сложно управлять производственными 
процессами, весит учет расхода материалов для производства изделий. Процесс подсчета 
себестоимости производства изделия на обычном заводе занимает 2-3 недели. В особенности для 
заказного производства управлять производством несколькими сотнями заказов с обеспечением 
должной системы менеджмента качества не представляется возможным. Бумажные технологии 
учета и управления при организации производства приводят к удорожанию производственных 
процессов, высокой себестоимости и, в итоге, высокой цене производителя по сравнению с 
конкурентами. 
 

Отзыв о работе системы в ООО «Производственное предприятие «Гибкие 
соединения» 
 
Компания внедрила и постоянно совершенствует систему Завод365 работающую на платформе Linux 
в виде web-приложения. Система позволяет работу одновременно до 500 пользователей из любой 
места интернет-подключения. Большинство интерфейсов адаптировано для работы на смартфоне и 
планшетном компьютере. Взаимодействие с УПП 1С осуществляется обменом информации на 
уровне файлов, и с помощью API протокола. 
 
В ERP системе имеются блоки отдела продаж, снабжения, складского учета, инженерных служб, 
бухгалтерии, службы качества и рабочих исполняющих операции. 
 
Отдел продаж размещает заказы на производство, отслеживает онлайн себестоимость 
производимой продукции, и сроки производства размещенных заказов. Также в распоряжении 
менеджеров алгоритм «ЦУД центр управления доставкой», позволяющий проводить планирование 
отгрузки. 
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Отдел снабжения на основании введенных заказов и среднестатистической потребности и с 
помощью алгоритма «ЦУК центр управления комплектующими» формирует заявки поставщикам, 
уведомляет последних о параметрах входного контроля на заказанную продукцию. 
 
Руководитель производства на базе алгоритма «ЦУП центр управления производством» 
осуществляет контроль за исполнением производственных заказов, уровнем загрузки 
производственных участков. 
 
Отдел складского учета осуществляет приемку продукции, адресное хранение. На основании 
алгоритма «ЦТМЦ центр товарно-материальных ценностей» осуществляет прием/выдачу 
комплектующих в/из производственного цеха, контроль за соблюдение температурных режимов 
хранения продукции в размещаемых ячейках. 
 
Служба мастера осуществляют контроль за выполнением операций, закрытием нарядов 
сотрудников, за отсутствием простоев. 
 
Служба главного механика осуществляет контроль за своевременным выполнением ТО 
оборудования и оснастки, которое внесено в график. 
 
Инженерная служба отвечает за формирование технологической карты производства продуктов, в 
которую включены вариативные параметры при производстве изделий, комплектующие (включая 
возможные взаимозаменяемые аналоги), технологические операции с жесткой привязкой к 
диаграмме производства продукта. Также служба отвечает за конфигурирование производственных 
участков в ГРМ группы рабочих мест. 
 
Служба качества отвечает за ведение журналов автоматического учета несоответствующей 
продукции и журнала корректирующих действий. 
 
Все рабочие ООО «ПП «Гибкие соединения» отмечают выполнение операций на настенном 
компьютере в цехах или с мобильного устройства (смартфон). Завод365 гарантирует соблюдение 
очередности выполнения операций и заказов, так как рабочие не имеют физической возможности 
закрывать операции с нарушением технологической карты производства (диаграммы) или с 
нарушением очередности производства заказов. 
 
На базе Завод365 ведется учет KPI сотрудников с привязкой к количеству закрываемых нормочасов 
по выполненным операциям. Еженедельное оперативное собрание по компании осуществляется 
также на базе отчетов Завод365, которые позволяют оперативно отслеживать уровень загрузки ГРМ 
(на базе введенных менеджерами заказов), сроки их производства, объемы отгруженной продукции, 
записи их журналов несоответствий и корректирующих действий. 
 
С уважением, Лапин А.А. 
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Схема системы управления производством Завод365  
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Возможности системы 
 
Управление заказами на производство 
 

 
 
Ведение реестра заказов на производство. Бизнес-процессы одобрения производственного заказа 
отделом продаж, финансовым отделом, производственным отделом. Приоритеты производства 
заказа, статусы производства заказов. Возможность в режиме онлайн отслеживать состояние 
производства изделий в любом заказе. Распечатка производственного задания по заказу. 
Возможность прикрепления к заказу одного или нескольких файлов, например, чертежи 
производимого изделия на заказ. Просмотр в режиме онлайн обеспеченности заказа 
комплектующими. Перерасчет себестоимости заказа с учетом выполнения операций конкретными 
сотрудниками на конкретном оборудовании. Просмотр в режиме онлайн загрузки групп рабочих 
мест, необходимых для производства заказа. 
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Отметка рабочими произведенных производственных операций 
 

 
 
Возможность у рабочего на своём смартфоне или компьютере с тачскрин экраном отметить 
выполненные им операции при производстве изделий. Возможность добавить к наряду 
дополнительные непроизводственные операции, выполненные рабочим в течение рабочего дня. 
Регистрация рабочим в системе факта поломки оборудования или оснастки. Подтверждение 
контрольных параметров производства производимого изделия при отметке выполнения каждой 
операции. Возможность в режиме онлайн просмотреть историю производственных нарядов 
рабочего за любой период. При отметке выполнения операции рабочий указывает также рабочий 
пост, на котором были выполнены определенные операции. Норморасход времени на рабочем 
посту учитывается при амортизации оборудования, а также при автоматическом расчёте 
календарных планов технического обслуживания оборудования и оснастки. 
  



 

7 

Закрытие нарядов рабочих мастерами цехов 
 

 
 
По прошествии рабочего дня мастер закрывает наряды рабочих. После проверки реально 
выполненных операций и производства реально произведенных изделий у мастера есть 
возможность скорректировать количество произведенных операций, отмеченных рабочим в 
системе. Процедуры выполнения нормы производства каждым рабочим за каждый рабочий день. 
Указание причины отклонения, выполненного каждым рабочим объема работ от нормы 
производства рабочего. После закрытия операции мастером в системе автоматически производятся 
процедуры закрытия полностью выполненных операций, автоматическое формирование расписаний 
норморасходов комплектующих при выполнении операции и закрытие производственных нарядов в 
целом по рабочему. 
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Полный расчет норморасхода компонентов за зависимости от вариативных параметров (вес, длина, 
и т.д.) и опций продукта 
 

 
 
В системе на основе конфигурации изделия по факту выполнения операций при производстве 
изделия в производственном заказе, на основании формул норморасходов автоматически 
формируется и списывается расход основных компонентов при производстве изделий. Формулы 
расчета норморасхода учитывают вариативные параметры изделия, такие как вес изделия либо его 
длину. Также при вычислении норморасхода учитываются опции изделия, которые влияют на список 
операций при производстве изделий. Таким образом, при формировании производственного заказа 
из полного списка операций формируется список только тех операций, которые нужны для 
производства изделия с заданными вариативными параметрами и опциями производства изделия. 
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Автоматизированный расчет себестоимости продукта на основе себестоимости комплектующих, 
ФОТа, себестоимости компонентов при выполнении операций, амортизации оборудования 
 

 
 
Исходя из автоматических расчетов норморасхода основных комплектующих при производстве 
изделия, а также норморасходов по количеству сотрудников на группах рабочих мест и 
норморасхода времени на выполнение ими производственных операций при создании изделия с 
учетом балансовых стоимостей комплектующих и полуфабрикатов, фонда оплаты труда сотрудников, 
а также амортизации оборудования в системе производится автоматический расчет себестоимости 
производства каждого изделия по каждому заказу. Данные о себестоимости производства 
продукции могут экспортироваться в учетную систему для формирования балансовой и налоговой 
отчетности, например, 1С в конфигурации “Управление производственным предприятием”. 
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Центр управления производством 
 

 
 
Центр управления производством представляет собой комплексный интерфейс обработки 
информации. При его работе выполняется большое количество автоматизированных операций учета 
при производстве изделий. В системе формируется отчёт по загрузке групп рабочих мест, на 
основании которого начальник производства может принимать решение о перераспределении 
рабочих между группами рабочих мест для выравнивания нагрузки на них. Система Завод365 в целях 
обеспечения серийности производства выстраивает рекомендации начальнику производства о 
смене приоритета производства заказов с целью минимизации операций по смене и наладке 
оснастки оборудования. Таким образом, при производстве обеспечивается большая серийность 
производства изделий даже на чисто заказном производстве. 
При выполнении операции расчёта нагрузки, а также необходимых для производства изделий 
компонентов центр управления производством выдает рекомендации по перемещению 
компонентов со склада производства на место хранения “Производство” в необходимых для 
производства изделий количествах согласно норморасхода, основных комплектующих. Также 
формируется реестр перемещения из производства остатков неизрасходованных комплектующих, 
которые в данный момент не нужны для производства в открытых производственных заказах. 
Формирования списка готовой продукции, необходимого для приемки сотрудниками склада в части 
проверки контрольных параметров, а также рекомендации переместить готовую продукцию на 
склад готовой продукции либо оставить на производстве полуфабрикат, необходимый для 
производства других заказов. 
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Центр управления готовой продукцией 
 

 
 
Данный центр служит для оперативного управления движением товарно-материальными 
ценностями между местами хранения в целях их оптимального хранения при производстве изделий. 
Центр включают в себя реестр документов перемещения комплектующих со склада производства на 
место хранения “Производство” с указанием определённой группы рабочих мест, где необходима 
конкретная комплектующая для выполнения конкретных операций в нужных количествах, исходя из 
текущих производственных заказов. Формирование реестра готовой продукции, которую сотрудники 
склада обязаны проконтролировать с точки зрения соблюдения контрольных параметров, измерить 
количественные параметры готовой продукции согласно производственному заказу, произвести 
перемещение готовой продукции на склад готовой продукции, произвести перемещение 
полуфабриката на склад производства, либо перемещение готового полуфабриката на необходимую 
для производства группы рабочих мест. Центр товарно-материальных ценностей составляет для 
сотрудников склада реестры возврата излишков, комплектующих на производстве и в цеху на склад 
производства, если данные комплектующие в настоящий момент больше не нужны для 
производства изделий, то есть данных комплектующих нет в текущих производственных операциях в 
системе. 
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Автоматическое оформление норморасхода комплектующих при производстве изделий 
 

 
 
По факту закрытия определенного количества определенной производственной операции, если к 
этой операции прикреплены одна или несколько комплектующих, по указанным формулам 
норморасхода в системе за день выполнения операции рабочим формируется документ 
автоматического списания норморасходов при производстве изделий. Данный документ позволяет 
хранить информацию не только об общем количестве списанных за день норморасходов 
определенного компонента, но и также информацию, в каких производственных заказах было 
израсходовано какое количество определенного компонента. 
Рабочий при указании выполнения определенной производственной операции видит количество 
комплектующих, которые будут списаны автоматически с баланса на производство изделия, а также 
итоговый остаток этого компонента на производстве. Если у рабочего есть возможность 
проконтролировать текущий остаток компонента на производстве, у него есть возможность 
подтвердить итоговый остаток комплектующего после выполнения данной операции. Рабочий 
может указать реальный остаток комплектующего после выполнения операции на производстве, 
отличный от расчётного. В этом случае разница между расчётным и реальным остатком 
перечисляется на место хранения “Норморасход” для последующего анализа, а на основании этого 
факта формируется запись в журнале несоответствий для последующего анализа сложившейся 
ситуации инженером-технологом на предмет перерасчета формул норморасхода комплектующих по 
производству изделий. 
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Допуск сотрудников к группам рабочих мест 
 

 
 
В системе хранится реестр производственных рабочих. Для каждого рабочего начальник 
производства может задать текущее рабочее состояние по табелю, например, работает, отпуск, 
отгул, прогул и так далее. В зависимости от должности рабочего и его текущей квалификации 
начальник производства может оформить допуск рабочего к определенным группам рабочих мест. 
Таким образом, в дальнейшем начальник производства может принимать решение о 
перераспределении рабочих между разными группами рабочих мест с целью балансировки нагрузки 
на группы рабочих мест. 
При указании рабочим отметки о выполнении определенной операции производится проверка 
доступа данного рабочего к группе рабочих мест, на которой выполняется указанные им операции. 
Таким образом, рабочие отмечают операции только на тех группах рабочих мест, к которым он 
прикреплён. Для каждой группы рабочих мест начальник производства может формировать 
количество смен, которое также может расширять возможности работы в течение одного рабочего 
дня в списке допущенных в группе рабочих мест рабочих. 
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Баланс комплектующих и готовой продукции с учетом кратных размеров (длина трубы, вес 
проволоки в бухте,...) 
 

 
 
В системе Завод365 есть баланс комплектующих, полуфабрикатов, а также готовой продукции. Для 
некоторых комплектующих, как правило это дорогие комплектующие по закупке, например, 
нержавеющая лента или проволока, в системе есть возможность хранить не только интегральные 
остатки, но и остатки с учетом кратного размера. То есть простая стальная труба может храниться 
просто в погонных метрах, а нержавеющая труба может хранится в трубах с учётом кратного 
размера. То есть система видит, что есть 3 трубы по 3 м, и 2 трубы по 2 м. Данный учет ведется 
только на складе производства, где у сотрудников склада есть возможность принимать 
комплектующие с учётом кратных размеров. 
В тот момент, когда в центре управления комплектующими система вычисляет потребности 
комплектующих, которое необходимо переместить со склада производства на место хранения 
производство для производства изделий, производятся автоматический подбор наиболее 
оптимальных кратных остатков комплектующих, необходимых для производства изделий с целью 
минимизации конечных остатков, комплектующих после производства изделия. Например, если в 
системе есть две бухты проволоки по 600 кг и 200 кг, а для производства изделия нужно 150 кг 
проволоки, система посоветует взять со склада бухту в 200 кг. 
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Управление продажами 
 
Автоматический расчет себестоимости продукции 
 

 
Система управления производством Завод365 подходит для организации заказного, мелкосерийного 
и серийного производства. Так как конфигурации изделий позволяют автоматически рассчитывать 
все нормы расходов компонентов, трудозатраты по операциям над изделиями в процессе их 
создания, расходы на вспомогательные компоненты (электричество и т.д). В системе себестоимость 
любого изделия рассчитывается в режиме онлайн. 
Система позволяет рассчитать себестоимость конкретного количества изделий. При этом у 
менеджера продаж есть возможность менять вариативные параметры изделий, например, длину 
изделия, а также выбрать комплектацию изделия из предложенных конфигурацией компонентов. 
После того, как менеджер продаж указал все нужные вариативные параметры, количество 
производимого изделия и установил необходимую комплектацию компонентов, менеджер продаж 
может установить процент наценки и нажать “Рассчитать себестоимость”. Система производит 
расчет конфигурации в режиме онлайн. 
В результате расчета система предоставляет менеджеру продаж автоматически рассчитанные: 

• Наименование изделия (может зависеть от выбранных вариативных параметров и 
комплектации); 

• Артикул изделия (может зависеть от выбранных вариативных параметров и комплектации); 
• Количество изделий в заказе; 
• Себестоимость как одного, так и всех изделий; 
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• Таблицу норморасходов и себестоимости основных компонентов изделий, рассчитанным по 
закупочным ценам; 

• Стоимость операций в каждом изделии. Каждая операция представлена: 
o наименованием, 
o описанием, 
o группой рабочих мест, где операция производится, 
o количеством операций, 
o расходами на фонд оплаты труда по данной операции, исходя из зарплаты сотрудника 

прикрепленного к группе рабочих мест; 
• Список вспомогательных компонентов с расчетом себестоимости по их ценам закупки и 

автоматическим расчетом расхода вспомогательных компонентов для изготовления 
рассчитываемого изделия; 

• Амортизация оборудования, на котором производится операция; 
• Карта операций - изображение операции в виде взаимосвязанных прямоугольников, 

показывающих очередность выполнения операций. Также у каждой операции показываются 
номера предыдущих и последующих операций, а также номера основных компонентов, над 
которыми производятся операции для изготовления изделия; 

• Показываются контрольные параметры готового изделия, которые должен проверить 
приемщик готовой продукции для обеспечения качества изготовления производимой 
продукции; 

• Один или несколько чертежей файлов или фотографии компонентов, участвующих в 
операциях; 

• Изображение чертежа готового изделия. 
Данная информация дает менеджеру полный расклад себестоимости производимого изделия, для 
того, чтобы предложить итоговую цену конечному заказчику. Менеджер может изменять 
комплектации компонентов изделия, а также менять вариативные параметры для того, чтобы 
подобрать покупателю наиболее оптимальное изделие, отвечающее требованиям покупателя. 
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Управление формированием прайс-листа на готовую продукцию 
 
Также в интерфейсе расчета себестоимости менеджер продаж может сформировать определенную 
конфигурацию изделия и добавить полученный результат в прайс-лист готовой продукции. Изделия 
в прайс-листе готовой продукции - это часто продаваемые изделия, и его цена интересуют заказчика 
готовой продукции. Автоматическое формирование прайс-листа готовой продукции основано на 
установке связи готового изделия в системе управления Завод365 и выставленной на данное 
изделие цене в 1С. Система производит автоматическую связь между 1С и прайс-листом готовой 
продукции, подставляет цены и формирует итоговый прайс-лист в виде файла для скачивания в 
формате PDF. Данный прайс-лист может быть автоматически размещен на сайте завода. Таким 
образом, менеджеру достаточно изменить цену на предлагаемое готовые изделия в 1С, для того, 
чтобы через некоторое время обновлённая цена появилась в готовом прайс-листе на продукцию 
завода. 
 
Актуальность закупочных цен на комплектующие 
 
Важной составляющей актуальности себестоимости изделий является актуализация закупочных цен 
на комплектующие, из которых производятся полуфабрикаты и готовые изделия. В расчете 
себестоимости изделия у менеджера есть возможность изменять закупочную цену на тот или иной 
компонент, предварительно узнав ее у отдела снабжения. После изменения закупочной цены на 
компонент система сохраняет данную информацию, а также дату изменения закупочной цены. В 
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системе устанавливается период, по истечении которого цена на комплектующую считается не 
актуальной и требует актуализации на основе данных, предоставленных отделом снабжения. Если 
изделие содержит компоненты с неактуальными ценами, система сообщает об этом менеджеру 
продаж. Менеджер продаж актуализирует устаревшие цены на комплектующие. Тем самым, в 
системе поддерживается режим, для того чтобы себестоимость на производимые изделия была 
актуальной. 
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Создание заказа и многоуровневое одобрение заказа на производство 
 

 
 
При формировании производственного заказа менеджеру продаж предоставляются 50 последних 
расчетов себестоимости, которые он производил за последнее время. Менеджер продаж формирует 
точный набор вариативных параметров и комплектации производимого изделия, так как этот расчет 
он делал на этапе формирования коммерческого предложения покупателю. Для связи с 1С 
менеджер продаж указывает код полученного в заказе изделия с кодом номенклатуры в 1С, с целью 
дальнейшей передачи информации об изготовление изделия в 1С. Также указывается номер счета, 
который выставляется покупателю по формируемому производственному заказу. 
Менеджер может прикрепить один или несколько файлов к заказам производства, что позволяет 
делать производственные заказы по предоставленным чертежам заказчика. 
После формирования заказа на производство, прежде чем поступить в производство, заказ проходит 
процедуры одобрений: подтверждение менеджером продаж от клиента, его согласие с 
предложенными ценами на производимую продукцию. После этого заказ одобряется финансовым 
отделом. Отдел проверяет полученную себестоимость изделия на правильность ее формирования и 
актуализации цен. Финансовый отдел сравнивает полученную себестоимость с ценой на изделие, 
которую платит заказчик. Если изделие проходит заданный уровень рентабельности, то заказ 
получает финансовое одобрение и может быть передан на производство. До того, как заказ одобрен 
клиентом и финансовым отделом, заказ не участвует в расчетах потребности компонентов и времени 
на группах рабочих мест для выполнения операции в этом заказе. 
При формировании заказа менеджер продаж указывает параметры по доставке произведенной 
продукции заказчику. При этом выбирается место самовывоза готовой продукции (склад отгрузки 
самого завода, удаленный офис продаж и т.д.), либо  прописанный заранее менеджером у клиента 
адрес доставки готовой продукции. Это информация служит в дальнейшем сотрудникам склада для 
формирования реестра поставок готовой продукции до покупателей. 
Обязательным параметром при формировании заказа на производство у менеджера является 
желаемая дата окончания производства заказа. Эту дата указывается менеджером в договоре на 
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производство изделий, а производство, видя эту желаемую дату, выстраивает график производства 
изделий исходя из загрузки групп рабочих мест, а также наличие комплектующих на производимую 
продукцию. 
 
Ход выполнения заказа 
 

 
 
По мере того, как осуществляется производство выполнения заказа, рабочие отмечают выполнение 
тех, или иных операций по изделию, менеджер, в режиме онлайн,  видит весь расклад по 
производственному заказу. Данная информация служит менеджеру для того, чтобы 
взаимодействовать с клиентом, потребителем продукции. Например, если клиент размещает очень 
большой заказ, на доставку которого нужна две или более машин, а менеджер видит, что уже на 
одну машину набирается количество готовой продукции по заказу, он может предложить клиенту 
осуществить частичную отгрузку произведенной продукции. Либо например, если клиент разместил 
заказ на несколько изделий, а одно из них нужно клиенту более срочно, менеджер может отследить 
готовность данного изделия и сообщить клиенту, что готовая продукция может быть забрана с 
завода. 
Так как в системе отмечается каждая операция, произведенная рабочим над изготовлением заказа, у 
менеджера продаж всегда есть информация по взаимодействию с клиентом части качества 
произведенной продукции. Оформление рекламации готовой продукции позволяет менеджеру 
зафиксировать факт появления брака и начать процедуру возмещения покупателю некачественно 
произведенной продукции. 
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Менеджер продаж, в режиме онлайн, видит заявки на доставку и перемещение готовой продукции 
со склада завода. Данная информация позволяет менеджеру продаж взаимодействовать с клиентом 
по срокам и условиям получения готовой продукции. 
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Автоматизация формирования прайс-листа готовой продукции 
 

 
 
Для осуществления продаж популярной готовой продукции, которая представлена в прайс-листе в 
системе, существует интерфейс, который производит расчет себестоимости каждого производимого 
изделия, которая представлена в прайс-листе. При расчёте проверяется актуальность 
комплектующих, цена на изделия из 1С сверяются на рентабельность с расчитанной себестоимостью 
каждого изделия. Товары с неактуальными ценами на комплектующие, отмечаются в отчете особой 
отметкой. Такие товары требуют перерасчета с раннее актуализированными ценами. Также в отчете 
отмечаются товары, которые не прошли по уровню рентабельности. Например, цены на проволоку 
повысились, требуется повышение цены в прайс-листе на производимую из этой проволоки оплетку. 
У менеджера продаж есть интерфейс по вводу дополнительной информации о готовом изделии для 
дальнейшего размещения этой информации в прайс-листе. Например, это может быть фотография 
изделия или флажок о том, что в производимой линейке стоящих рядом готовых изделий, данное 
изделие является рекомендованное заводом. Например, менеджер продаж хочет показать, что в 
группе товаров данное изделие является самым оптимальным по цене и качеству, которое отвечает 
своим требованиям. 
Информация о произведенной продукции может в дальнейшем использоваться для автоматической 
передачи в 1С, для формирования бухгалтерской и налоговой отчетности. Так как формирование 
отчетов по нормам расходов материалов и себестоимости производства компании является 
достаточно трудоемким процессом, когда комплектующих на заводе может быть несколько десятков 
тысяч. 
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Конфигурации изделий 
Формирование древовидного классификатора изделий и полуфабрикатов 

 
 
Конфигурации изделий представляют собой ядро системы, на основании которых выполняются все 
производственные процессы в системе. Конфигурация изделия состоит из набора свойств самого 
изделия, вариативных параметров (количественных  или качественных показателей производимого 
изделия), основных компонентов (комплектующие или полуфабрикаты, необходимые для 
производства изделия), списка технологических операций, которые выполняют рабочие, создавая 
готовое изделие. 
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Вариативные параметры изделия 
 

 
 
Наличие вариативных параметров для изделия позволяет создавать неограниченное количество 
вариантов готовых изделий. Например, вариативным параметром может быть длина изделия. В 
системе предусмотрено автоматическое формирование артикула готового изделия на основе 
значений вариативных параметров и опций основных компонентов изделия. Таким образом при 
создании производственного заказа готового изделия автоматически формируется уникальный 
артикул. По данному артикулу сотрудники производства могут однозначно определить основную 
конфигурацию производимого изделия. 
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Основные компоненты (материалы, комплектующие, полуфабрикаты) 
 

 
 
Проектировщик конфигурации может указать неограниченное количество компонентов, с 
использованием которых производится изделие. Каждый компонент может представлять собой в 
конфигурации: подраздел комплектующих (тогда этот компонент необходимо будет выбрать, указав 
уже конкретную комплектующую в качестве опции изделия), явно заданный компонент. Третьим 
вариантом присутствия компонента в изделии является вычисление его идентификатора в 
зависимости от опций и вариативных параметров изделия при формировании производственного 
заказа на данное изделие. Для компонента в изделии задается в обязательном порядке формула 
норморасхода, которая позволяет в зависимости от сочетания вариативных параметров изделия и 
опции вычислять норморасход данного компонента при производстве изделия. Каждый основной 
компонент привязывается к одной из операций в конфигурации изделия. Таким образом, система 
знает, когда списывать с баланса норморасход данного компонента в количестве рассчитанного 
норморасхода при отметке в системе о выполнении данной операции. 
  



 

27 

Операции производства изделия 
 

 
 
Для изделия можно задать неограниченное количество операций, которые необходимо произвести 
рабочим на производстве, для изготовления заданного количества изделий. Операции в 
конфигурации связываются друг с дружкой в определенной последовательности. Таким образом, 
выстраивается полная технологическая катра производства изготовления данного изделия. 
Операции распределяются по группам рабочих мест. Таким образом, изделия в процессе 
изготовления переходят от одной группы рабочих мест к другой. Инженер-технолог в свойствах 
каждой операции может задать формулу для времени выполнения операции в зависимости от 
значений вариативных параметров и опций комплектующих при заказе производства изделия. При 
отметке о выполнении операции рабочими производства система формирует расчёт по 
потраченного фонда оплаты труда, а также амортизации оборудования при изготовлении данного 
изделия. 
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Вспомогательные компоненты 
 

 
 
В конфигурации изделия можно в каждой операции можно указать один или несколько 
вспомогательных компонентов которые расходуются при выполнении данной операции по 
определенным формулам норморасхода. Например, электроэнергия, электроды и так далее. В 
системе есть возможность рассчитать полную себестоимость производства данного изделия с учетом 
вспомогательных компонентов. 
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Аналоги основных компонентов 
 

 
 
Конфигурация изделия предусматривает наличие аналогов основных компонентов при 
производстве, что позволяет при выполнении конкретного производственного заказа заменить 
какой-то компонент на его аналог в случае отсутствия основного компонента. Наличие формул 
соотношения основного компонента и его аналога позволяют уточнить норморасходы аналога в 
случае его использования при производстве изделия. 
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Переменные конфигурации изделия 
 

 
 
Для удобства управления конфигурациями изделий, а также выполнения внутренних расчётов при 
использовании в различных формулах норморасхода в изделии присутствуют вспомогательные 
внутренние переменные конфигурации изделия. Наличие списка файлов прикрепленных к изделию, 
поясняющих технологию изготовления данного изделия. 
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Проверки при формирование производственного заказа 
 

 
 
При проектировании конфигурации изделия у инженера есть возможность для изготавливаемого 
изделия ввести проверки конфигурации изделия. Данные проверки выполняются в интерфейсах 
расчёта себестоимости изделия, а также в интерфейсе формирования производственного заказа. 
Они позволяют не допустить ошибки менеджеру продаж при формировании производственных 
заказов, а также при расчете себестоимости. Проверки призваны исключить ошибки, когда нет 
возможности изготовить готовое изделие с заданными пользователем вариативными параметрами 
и набором опций для готового изделия. Данные проверки ещё на этапе расчёта себестоимости 
производимого изделия предотвращают формирование коммерческих предложений клиентам на 
заведомо невыполнимые к производству или дальнейшей эксплуатации производимые изделия. 
Очень важно для заказного производства. 
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Выходные контрольные параметры изделия 
 

 
 
Для каждого изделия и каждой операции по его производству инженер задаёт контрольные 
параметры, которые после изготовления данного изделия проверяются сотрудниками склада во 
время процедуры приемки готовой продукции на склад. Сотрудник склада производит в системе 
отметку каждого контрольного параметра при приемки готового изделия на склад. Это позволяет 
персонифицировать качество производимых изделий. В течение неограниченного времени система 
Завод365 знает, кто выполнил какую операцию при производстве определённого готового изделия, 
а также кто подтвердил контрольные параметры произведенного изделия при приёмке его в 
качестве готового на склад. Это важно при обработке рекламаций, а также для обеспечения на 
заводе системы качества. 
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Управление ресурсами 
 
Формирование древовидного классификатора комплектующих 
 

 
 
Комплектующие или полуфабрикат может входить в одну или несколько групп древовидного 
каталога. Эта возможность позволяет использовать данную комплектующую во многих 
конфигурациях изделий, а также в дальнейшем для формирования опции производства изделия. 
Мультигрупность позволяет полуфабрикату находиться в определенной группе конфигурация 
изделий, и в свою очередь выступать комплектующей в изделиях более высокого порядка. 
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Редактирование комплектующих 
 

 
 
Возможность задать для каждой комплектующей периодичность поставки, срок поставки, 
желательная периодичность поставки, неснижаемый запас, кратность при поставке, лимит хранения 
на производстве, производителя, поставщиков, ссылки на сайты поставщиков для ускоренной 
навигации между сайтами при выборе поставщика комплектующей. 
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Ведение базы поставщиков 
 

 
 
В системе ведется реестр поставщиков комплектующих. Привязка поставщика комплектующему 
позволяет отделу снабжения закупать десятки тысяч комплектующих, при этом не держа в голове, у 
какого предпочтительного поставщика необходимо закупить данные комплектующие.  
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Указание предпочтительных поставщиков по конкретным компонентам 
 

 
 
В системе указывается для каждой комплектующей ещё дополнительное поле “Производитель”. Оно 
используется, когда сам производитель выпускает определенную комплектующую и продаёт её нам. 
Данная информация о комплектующей позволяет сотруднику отдела снабжения быстро принять 
решение, кто является предпочтительным поставщиком данной комплектующей. Наличие у 
комплектующей нескольких ссылок на сайты поставщиков позволяет в кратчайшие сроки снабженцу 
решить, чьё сочетание цены и срока поставки будет наиболее благоприятным для компании в 
настоящий момент. 
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Группы рабочих мест 
 

 
 
Все производственные места в системе поделены на группы рабочих мест. Каждая группа рабочих 
мест включает в себя рабочие посты. Рабочие посты включают в себя оборудование, конкретные 
станки и агрегаты с определёнными инвентарными номерами. 
Группы рабочих мест группируются по цехам. Это позволяет управлять большим списком групп 
рабочих мест, понимая при этом, как в свою очередь группы рабочих мест объединены в цеха. Для 
каждой группы рабочих мест можно задать количество смен, норму загрузки в минутах, предельную 
норму загрузки в минутах, норму загрузки снабжения. 
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Рабочие посты в каждой группе рабочих мест 
 

 
 
Рабочий пост представляет собой совокупность оборудования, которое закреплено за данным 
рабочим постом. Рабочие определенной специализации, допущенные работать к группе рабочих 
мест, могут выполнять операции на любом из рабочих постов, которые входят в группу рабочих мест. 
Таким образом, для выравнивания загрузки групп рабочих мест есть возможность перебросить 
рабочих обладающих необходимой квалификацией с одной группы рабочих мест на другую для 
устранения дефицита рабочих. 
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Список оборудования на каждом рабочем посту 
 

 
 
К каждому рабочему посту может быть прикреплено одно или несколько оборудований. 
Оборудование представляет собой станок, агрегат, на котором рабочий выполняет 
производственные операции. Каждое оборудование характеризуется оснасткой. Данный реестр 
служит для указания, определенного оборудования, на котором рабочий отмечает выполненные им 
операции. Список оборудования служит основой для формирования календаря технического 
обслуживания оборудования, а также технического обслуживания оснастки оборудования. 
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Реестр мест хранения комплектующих и готовой продукции 
 

 
 
В системе ведется баланс комплектующих, полуфабрикатов и готовой продукции. Такими местами 
являются: склад производства, склад готовой продукции, производство, цех, в пути, отходы, 
норморасход. На складе производства хранятся комплектующие, необходимые для производства 
готовых изделий. На складе готовой продукции хранятся произведенные изделия, готовые к 
реализации дилерам или конечным клиентам. Цех также является одним из мест хранения, так как 
позволяет хранить запасы комплектующих, которая не помещаются на складе производства. Место 
хранения “Производство” является местом, куда поступают комплектующие и полуфабрикаты для 
производства изделий. В месте хранения “Отходы” учитываются изделия, по которым допущен брак, 
а также по каким-то другим причинам, по которым комплектующая становится непригодной для 
дальнейшего производства. Вместе хранения “Норморасход” учитывается остаток комплектующих, 
которые появляются при отметке реальных операций и возникают в силу расхождение расчетной и 
реальной нормы расходов комплектующих на производство изделий. 
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Реестр ячеек хранения с учетом диапазонов температур и влажности 
 

 
 
В системе Завод365 для каждого комплектующего есть возможность задать минимальную 
температуру, максимальную температуру, минимальную влажность и максимальную влажность 
хранения данной комплектующей. Склад производства в свою очередь делится ячейки. Для каждой 
из ячеек склада можно задать диапазоны температур и влажности, которыми характеризуется 
данная ячейка. Например, часть склада производства может находиться во дворе завода, это 
диапазоны температуры и влажности, отличные от диапазонов тёплого отапливаемого помещения. 
При приемке комплектующих на склад производства от внешних поставщиков приемщик в 
обязательном порядке указывает ячейку хранения, куда он должен переместить принимаемые 
комплектующие. Тоже самое касается приёмки готовых полуфабрикатов на производстве, когда 
сотрудник склада измеряет контрольные параметры произведенного полуфабриката, измеряет 
количество произведенного полуфабриката, и в обязательном порядке помещает готовый 
полуфабрикат в необходимую ячейку склада производства. Соблюдения данной дисциплины 
обеспечивает должное хранение комплектующих для производства изделий без потери их свойств и 
качеств. 
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Автоматизация снабжения комплектующими и полуфабрикатами 
 
Центр управления комплектующими 
 

 
 
Является основным рабочим местом отдела снабжения, а также служит для формирования 
внутренних заказов полуфабрикатов при производстве изделий. Анализирует потребности 
комплектующих на основе введенных норморасходов в текущих производственных заказах. 
Рекомендует к закупке объёмы недостающих комплектующих. Выявляет потребность 
полуфабрикатов для производства изделий, анализирует текущие остатки полуфабрикатов в системе 
и рекомендует к производству полуфабрикатов с последующим автоматическим формированием 
производственного заказа. Анализирует текущую загрузку групп рабочих мест для производства 
полуфабрикатов и рекомендует закупку полуфабрикатов у сторонних поставщиков в случае слишком 
большой загруженности групп рабочих мест для производства полуфабрикатов. Предлагает 
воспользоваться аналогами недостающего комплектующего при производстве определенного 
изделия в случае, если такой аналог предусмотрен конфигурацией производством изделия. 
Возможность замены аналога комплектующие с последующим пересчетом потребности 
комплектующих к заказу. 
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Расчет на основе среднемесячного и пикового потребления комплектующего. Рекомендация к 
покупке комплектующего 
 

 
 
В системе ведутся для каждой комплектующей значения: желательного периода поставки, срока 
поставки, кратности поставки, неснижаемого запаса на балансе, количества комплектующей в 
текущих запасах согласно норморасходам, текущее количество на балансе, а также количество 
комплектующей в пути на завод (в закупках комплектующих или заказах производства 
полуфабриката). Используя все эти данные, а также статистику пикового и среднемесячного расхода, 
комплектующей за определенный период, например, полгода система выдает рекомендацию о 
закупке комплектующей у поставщиков. Таким образом, система позволяет оптимально 
использовать складские запасы. Система вовремя автоматически в нужный момент напомнит отделу 
снабжения о необходимости закупки комплектующего. 
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Оформление производственных заказов на дефицитные полуфабрикаты 
 

 
 
В системе Завод365 каждая комплектующая может быть также и полуфабрикатом, если есть 
возможность на заводе самим произвести данную комплектующую в качестве полуфабриката. Если 
комплектующая является дефицитной, и при этом есть возможность произвести данную 
комплектующую, то есть она является полуфабрикатом, такая комплектующая попадает в реестр 
рекомендации производства полуфабриката, с указанным количества, необходимого для 
производства и минимальной кратностью производства данного полуфабриката. У сотрудника 
производства есть возможность автоматически создать заказ на производство данного 
полуфабриката, что экономит массу времени для формирования производственного заказа 
полуфабрикатов. 
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Выбор производства полуфабриката или заказа у стороннего поставщика 
 

 
 
В зависимости от текущей загрузки производства, у сотрудника производства есть выбор 
оформления заказа на производство полуфабриката или оформление заказа у стороннего 
поставщика на закупку полуфабриката. Завод365 анализирует те группы рабочих мест, на которых 
нужно произвести дефицитные полуфабрикаты, в случае если система видит большую загрузку 
группы рабочих мест по сравнению с предельной загрузкой данной группы, полуфабрикат, который 
нужно произвести на этой группе рабочих мест, попадает в реестр на рекомендацию закупки его у 
стороннего поставщика. Таким образом, завод экономит время на поставку необходимого 
комплектующего на производства изделия для клиентского заказа либо производство серийной 
партии готовой продукции. 
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Отслеживание дат поставки компонентов и сроков выполнения заказов 
 

 
 
На основе введённых заказов поставщикам с датой поставки комплектующих система формирует 
прогноз поступления комплектующих на завод. Аналогичным образом прогнозируется срок 
производства полуфабрикатов в соответствии с выстроенным приоритетом производства каждого 
заказа. На основе всех этих данных система строит прогноз поступления каждого комплектующего и 
полуфабриката на баланс, дальнейшего выполнения операций с участием данной комплектующей. В 
результате система выстраивает прогноз производства готового изделия с учётом сроков поставки 
недостающих комплектующих на баланс завода. 
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Контроль качества продукции 
 
Контроль качества комплектующих при покупке у поставщиков 
 

 
 
В системе Завод365 для каждой комплектующей вводится список контрольных параметров, которые 
нужно проверить сотрудникам службы качества при приемке комплектующих от сторонних 
поставщиков. Проверки могут быть как полномасштабные, так и выборочные. В системе 
контролируется ответственный за приемку качества покупных изделий по факту приема 
комплектующей на склад от стороннего поставщика. Таким образом, при выявлении брака 
полуфабриката или готовой продукции по причине некачественного комплектующего в системе есть 
возможность отследить ответственного за приемку этой комплектующей. 
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Контроль качества полуфабрикатов 
 

 
 
В конфигурации производства полуфабриката инженер-технолог указывает один или несколько 
выходных контрольных параметров который обязан проверить сотрудник склада при приемке 
полуфабриката на склад производства. Даже если произведенный полуфабрикат не перемещается 
на склад производства, а сразу идёт в норморасход для производства других изделий, где он 
является комплектующей, всё равно процедура приемки контрольных параметров готового 
полуфабриката каждый день выполняется ответственными сотрудниками с фиксацией всех данных в 
базе данных. Позднее при выявлении брака готовой продукции по причине некачественного 
полуфабриката в системе есть возможность отследить ответственного за производство 
некачественного полуфабриката. 
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Контроль готовой продукции 
 

 
 
Для каждого изделия в системе есть возможность задать один или несколько контрольных 
параметров, которые необходимо проверить у произведенной готовой  продукции во время 
приемки готовой продукции из производства на склад готовой продукции. Сотрудники склада 
получают наряды на выполнение контрольных операций при приемке готовой продукции на склад. 
Сотрудник склада может указать количество изделий, в которых допущен брак и причину 
возникновения (те контрольные параметры, по которым готовое изделие не удовлетворяет качеству 
произведенной продукции). На основании факта выявления брака формируется запись в журнал 
несоответствий с последующим анализом ситуации и причины возникновения брака. Позднее при 
работе с рекламациями готовой продукции у компании есть возможность отследить по любому 
производственному заказу, кто выполнил некачественную операцию, а также кто произвел приемку 
некачественной продукции на склад готовой продукции. 
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Контрольные операции, включая фотографирование операций 
 

 
 
В системе Завод365 организуется одно или несколько групп рабочих мест подчиненных службе 
качества. Сотрудники, входящие в службу качества, являются мастерами, инженерами-технологами, 
и их задача обеспечивать качество производимой продукции. В конфигурациях изделия некоторые 
операции отмечаются как контрольные. В ходе отметки выполнения операции при производстве 
изделия алгоритм работы системы построен таким образом, что операция, следующая за 
контрольной операцией в карте производства, не может начаться до того, как не отмечена 
контрольная операция представителем службы качества. Таким образом, в системе организованы 
промежуточные контроли при производстве изделия, которые позволяют выявить брак на ранних 
стадиях, что уменьшает издержки производства качественных изделий в целом. Особо 
ответственные контрольные операции могут требовать прикрепления фотографий в качестве 
подтверждения факта проверки контрольных параметров контрольной операции. Таким образом, 
наглядно представлен весь процесс обеспечения качества производства продукции на заводе. 
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График технического обслуживания оборудования 
 

 
 
Для каждого оборудования в реестре у главного механика есть возможность задать план 
технического обслуживание этого оборудования. Определенная операция технического 
обслуживания для оборудования задается исходя из количества времени на выполнение операций, 
затраченного на этом оборудовании, но не реже определенного периода выполнения операции 
технического обслуживания. Например, проверку насоса в оборудовании необходимо проводить 
после каждых 200 часов работы оборудования, но не реже, чем раз в неделю. При отметке 
выполнения операции рабочим на определенном оборудовании, время с момента последнего 
технического обслуживания данного оборудования суммируется. После того, как время достигает 
порогового значения, в системе формируется запись в график технического обслуживания 
оборудования на выполнение операции технического обслуживания. Таким же образом система 
отслеживает автоматическое размещение в графике технического обслуживания оборудования 
нарядов на проведение технического обслуживания, если оно необходимо при достижении 
определенного периода. В службе главного механика есть возможность формировать наряды на 
проведение технического обслуживания оборудования каждому ответственному сотруднику на 
каждый день. После выполнения наряда в систему вносятся данные с указанием ответственных и 
примечаний, а счётчики операций и периода последнего технического обслуживания для каждого 
оборудования обнуляются. 
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График технического обслуживания оснастки оборудования 
 

 
 
К каждому оборудованию в системе у главного инженера есть возможность добавить одну или 
несколько операций по техническому обслуживанию оснастки оборудования. Для каждой оснастки 
есть возможность задать количество отработанных часов на оснастке, а также минимальный период, 
после которых необходимо производить техническое обслуживание этой оснастки данного 
оборудования. Система, аналогичная плану техническое обслуживание оборудования, отслеживает 
количество часов, на котором выполнялись производственные операции на данном оборудовании. 
При достижении пороговых значений либо по количеству отработанных часов, либо по достижению 
определенного минимального периода согласно плану технического обслуживания в график 
технического обслуживания оснастки и оборудования попадает запись о необходимости проведения 
технического обслуживания оснастки у определенного оборудования. У главного инженера есть 
возможность формировать наряды ответственным сотрудникам за проведение технического 
обслуживания оснастки наряды на каждый день. По факту выполнения наряда в системе отмечается 
ответственный сотрудник, который проводил техническое обслуживание оснастки, а также для 
каждой оснастки каждого оборудования счётчики периода проведения технического обслуживания 
и количество отработанных часов обнуляются. 
Таким образом, в цикле система автоматически формирует график проведения технического 
обслуживания оснастки оборудования и не позволяет ответственным сотрудникам пропускать 
техническое обслуживание оснастки какого-либо оборудования. 
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Система менеджмента качества продукции 
 
Цели качества в системе менеджмента качества СМК 
 

 
Формируется список целей качества в системе. Определение целевых показателей. 
Указание для каждого целевого показателя порядка расчета, порядка действий, расчетного периода, 
планируемого значения. 
Автоматический расчет показателя на основе журнала учета несоответствующей продукции (ЖУНП). 
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Журнал корректирующих действий ЖКД 
 

 
 
Работа с журналом несоответствующей продукции. Несоответствия нескольких типов: заказ на 
производство (внутреннее несоответствие), заказ на производство (внешнее несоответствие, 
обнаружил покупатель), закупка комплектующего у поставщика, норморасход в операциях, прочее. 
Расследование причины несоответствия. Формирование корректирующих действий с задачами 
сотрудникам на основе несоответствия. 
Закрытие несоответствия актом с определением ущерба и виновных.  
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Контроль изолятора брака 
 

 
 
Автоматическое формирование реестра несоответствующей продукции в изоляторе брака. Выгрузка 
реестра в файл Excel 
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Управление документами 
 
Накладные на перемещение 
 

 
 
В системе ведется баланс комплектующих и готовой продукции. Любое изменение остатка на 
балансе производится с помощью документа “накладная на перемещение”. Накладные 
характеризуются тем, из какого места в какое место хранение производится перемещение, датой 
перемещения, кто отпустил компоненты в месте хранение, кто принял, примечание. Накладные 
могут сформироваться как вручную, так и автоматически в системе на основании каких-то событий, 
либо проведения других, например, производственных документов. Перемещение комплектующих 
формирует историю изменения остатка этой комплектующей в определённом месте хранения, 
поэтому в системе есть возможность посмотреть выписку по любому компоненту за любой период, с 
указанием тех накладных, на основании которых производились изменения остатка. 
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Транспортные накладные 
 

 
 
Транспортные накладные необходимы заводу для формирования внутренних перемещений, 
например, между самим заводом и его отделом продаж, который может находиться в сотнях 
километрах от самого производства, Это могут быть внутренние перемещения между филиалами 
завода в других городах. Транспортные накладные призваны охватить отпускаемую готовую 
продукцию конечным клиентам с целью дальнейшего их получения в точке доставки. 
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Производственные документы 
 

 
 
В результате работы центра управления производством, в системе формируется несколько типов в 
производственных документов: норморасход комплектующих, производство готовой продукции и 
полуфабрикатов, передача со склада производства на производство комплектующих, возврат из 
производства на склад производства комплектующих, проверка комплектующих на производстве, 
перемещение комплектующих между цехом и производством. 
Данные документы формируются в те моменты когда система анализирует одобренные для 
производства заказы, текущие остатки на балансе, необходимые для производства комплектующих, 
введенные  отметки о выполнении операций рабочими, закрытые наряды рабочими и так далее. К 
каждому производственному документу может быть прикреплена одна или несколько 
автоматических формируемых накладных на перемещение. Таким образом, на основе событий, 
происходящих на производстве, автоматически формируются большие массивы данных по 
списанием, перемещением и так далее. Это освобождает сотрудников от ежедневной рутинной 
работы, сосредотачивает их внимание на эффективности производства и качестве производимой 
продукции. 
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Карта производственного заказа 
 

 
 
По каждому производственному заказу у менеджеров производства есть возможность распечатать 
карту производства изделия, задание на производство. Карта производства содержит количество 
необходимых для производства изделий, фотографии изготавливаемого изделия, выходные 
контрольные параметры производимого изделия, диаграмму операции производства изделия, 
список операций производства изделия с указанием группы рабочих мест, фотографии, чертежей, 
описанием технологии выполнения операции, а также местами для отметки о выполнения операции 
конкретными сотрудниками. 
Карта производственного заказа содержит QR-коды, которые позволяют менеджерам производства 
мгновенно осуществлять навигацию для просмотра производимого заказа, на против каждой 
операции в карте производства также есть QR-код, который позволяет рабочему без лишних 
действий ввода информации подойти к настенному компьютеру для отметки операции, поднести с 
QR-код к сканеру. Система сама находит по QR-коду операцию и показывает рабочему интерфейс 
закрытия операции. В появившемся интерфейсе рабочему только нужно вести количество 
выполненных операций. 
Такую же самую операцию рабочий может выполнить через сканирование QR-кода в своём 
смартфоне и последующей отметкой количества выполненных операций. Таким образом, 
достигается минимизация действия рабочих для фиксации выполненных операций в системе, что 
позволяет рабочим сосредоточиться на выполнении производственных операций. 
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Инвентаризации 
 

 
 
Для фиксации в системе Завод365 факта недостачи или излишка определенного комплектующего 
или готового изделия, в определенном месте хранения баланса по сравнению с расчетным остатком 
в системе используется документ “Инвентаризация”. Инвентаризации могут быть плановыми и 
выборочными. При формировании плановой инвентаризации система проверяет, какие из 
компонентов наиболее давно подвергались инвентаризации, например, на складе производства. 
Система предлагает массив комплектующих, по которым нужно произвести плановую 
инвентаризацию. Сотрудник склада выбирает нужное количество комплектующих в формируемую 
инвентаризацию, проводит подсчет реальных остатков, фиксируют их в инвентаризации. Далее 
инвентаризация отправляются на обработку в бухгалтерию предприятия, где на основании 
расхождение принимается решение о вынесении взыскания либо списание за счет завода излишков 
или недостач на балансе. 
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Списания материалов на производство 
 

 
 
Списание материалов позволяет охватить все комплектующие те вспомогательные комплектующие, 
которые не участвуют в производственных операциях в качестве основных материалов. Примерами 
таких комплектующих могут быть электричество, электроды и другие материалы, составляющие 
накладные расходы завода. 
При выполнении каждой операции указываются те вспомогательные компоненты, которые 
участвуют в выполнении данной операции и могут быть подсчитаны по определенной формуле 
норморасхода в зависимости от количества произведенных операций. В системе ведётся статистика 
данных расходов. При формировании списания на производство система анализирует расчетный 
расход данного компонента на производстве за последние полгода. Расчетный расход компонента 
выводится менеджеру склада в качестве справочного материала, на основании которого он может 
оформить запись в журнал несоответствий для выявления причин расхождения между расчетным 
расходом вспомогательного компонента и его реальным расходом за последние полгода. 
Списание одежды и инструмента носит нормативный характер. В системе для каждого рабочего 
прописывается список одежды и инструменты, которые он может получать и с какой 
периодичностью. При выдаче система строго следит за соблюдением срока, когда рабочий 
последний раз получал конкретную одежду или инструмент. 
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Списание материалов в брак или отходы 
 

 
 
При приемке готовой продукции и выявлении брака в изделиях последние перемещаются в место 
хранения “Брак”. Туда же перемещаются не возвращенные поставщикам бракованные 
комплектующие. Периодически сотрудники склада формируют документы о списании брака с 
вынесением решения о возврате бракованных изделий поставщикам, а также списания брака с 
реализацией вторичного сырья специализированным компаниям. Либо просто списание в отходы. 
Таким образом, производится централизованный учет брака и отходов, так как они могут являться 
ценным вторичным сырьем, за которое завод может получить также денежное вознаграждение. 
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Наряды технического обслуживания оборудования 
 

 
 
Ежедневно главный механик формирует для своих подчинённых наряды на техническое 
обслуживание оборудования. Данный наряд сотрудник получает распечатанным. По мере 
выполнения операций технического обслуживания оборудования он оставляет отметки о 
выполнении произведенных операций на распечатанном бланке наряда. После того, как все 
операции в наряде закрыты, механик предоставляют заполненный наряд, результаты которого 
вводятся в систему главным механиком. 
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Наряды технического обслуживания оснастки оборудования 
 

 
 
 
Каждый рабочий день главный инженер формирует наряды для ответственных сотрудников на 
проведение технического обслуживания оснастки оборудования. На полученном бланке наряда 
ответственный сотрудник по мере выполнения операции технического обслуживания оснастки 
ставит отметки о проделанной работе. Данный бланк возвращается ответственному менеджеру, 
который закрывает наряд в системе. 
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Этикетки продукции 
 

 
 
Для производства изделий при производстве готовой продукции, а также полуфабрикатов в системе 
предусмотрена печать этикетки произведенной продукции. Этикетка произведенной продукции 
может включать в себя наименование изделия, артикул изделия, производственное исполнение, 
номер заказа, штрих-код изделия, наименование компании производителя изделия (в случае 
заказного производства для брендов других компаний), адрес компании и телефон. Этикетка служит 
как хорошим рекламным материалом готовой продукции, так как на хорошо работающем изделии 
конечные клиенты могут посмотреть на этикетку и в дальнейшем использовать данный бренд в 
приоритете покупки изделий этого же типа, так и при приёмке рекламаций на произведенную 
продукцию, когда необходимо выявить заказ и некачественно произведенную операцию в заказе, 
повлекшую за собой брак изделия, по которому клиент возвращает его. 
Этикетки могут распечатываться также и для произведенных полуфабрикатов. Такая процедура 
необходима для того, чтобы в дальнейшем было понимание, например, когда полуфабрикат 
произведен, перемещен на склад производства, позднее перемещен на производство для 
изготовления изделия, и в нём выявлен брак. По этикетке можно узнать номер заказа, по которому 
производился данный полуфабрикат и также выяснить ответственного сотрудника, выполнившего 
некачественно операцию. 
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Управление персоналом 
 
Структура компании 
 

 
 
Формируется древовидная структура компании в виде отделов с указанием подчиненности отдела 
головному отделу, а также указанием сотрудника, который является начальником отдела. Данная 
субординация используется во многих местах, чтобы, например, оповестить тот или иной отдел 
включая подотделы, или показать задачи своих подчиненных, включая их подчиненных. 
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Отделы, сотрудники, начальники отделов 
 

 
 
Согласно структуре отделов в структуре организации в системе сотрудники поделены по отделам с 
указанием занимаемой должности и текущего рабочего состояния (работает, отпуск, больничный, 
отгул, прогул). Для каждого сотрудника указывается его оклад, количество рабочих часов, 
занимаемой им ставки, дата приема работу, дата увольнения, курение, а также коэффициенты на 
отдых и коэффициент квалификации для каждого рабочего, которые участвуют в системе построения 
мотивации. 
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Штатное расписание, управление сотрудниками производства 
 

 
 
В штатном расписании выводятся необходимые в каждом отделе должности с количеством нужных 
должностей, и окладов согласно штатному расписанию, а также выводятся те сотрудники, которые 
занимают должности согласно штатному расписанию. В системе видны должности, по которым 
недокомплект на заводе, по ним нужно производить поиск сотрудников. 
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Управление сотрудниками производства 
 

 
 
Сотрудники производства имеют много дополнительных настроек для эффективного введение 
автоматизации по каждому сотруднику. Каждому сотруднику производства выдается 
четырехзначный номер, который он использует на настенном компьютере для быстрого входа и 
отметки выполненных операций. К каждому рабочему привязывается один или несколько 
инструментов, также спецодежда с указанием количества, используемого сотрудником за 
определенный период. При получении инструмента и спецодежды система сверяет нормативный 
период использования данной позиции в системе сотрудником с датой и временем последнего 
получения этой позиции сотрудником. Таким образом, система заботится о рациональном 
использовании инструмента и спецодежды сотрудниками производства. Для каждого рабочего 
задается специальность, должность, а также те группы рабочих мест, которым согласно 
квалификации и должности допущен данный рабочий. Для каждого рабочего указывается 
количество постов, которые одновременно он может обслуживать. Это необходимо для указания 
работы тех сотрудников, которые в силу особенности работы на группе рабочих мест могут 
обслуживать несколько рабочих постов. Например, рабочий может настроить перемотку катушек, 
включить эту перемотку и переходить к следующему посту для настройки перемотки катушек и будет 
работать до тех пор, пока не перемотает всю проволоку в катушки. Также для рабочего указывается 
коэффициент на отдых и коэффициент сложности выполняемых рабочим задач, также дата приема 
на работу. 
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Табели работы сотрудников 
 

 
 
В системе Завод 365 есть возможность согласно рабочему календарю вести табель работы 
сотрудников с указанием причин, по которым сотрудник отсутствовал в рабочие дни, факта работы 
сотрудника в выходные и праздничные дни, и факта, что работа сотрудника за день составила 
меньше своей нормы рабочих часов. Эти данные позволяют точно указать количество рабочих часов, 
отработанных сотрудником на заводе. 
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Отзывы, благодарности и замечания начальников к сотрудникам 
 

 
 
У начальника отдела есть возможность оставить отзыв с причиной, по которой в данной системе 
начальник оставляет замечание о своем подчиненном либо выражает им благодарность. Эта 
информация нужна для отображения полной картины работы сотрудника на заводе в части, когда 
необходимо рассмотреть премирование сотрудников. 
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Отчеты системы 
 
Отчет закупки комплектующих и производства полуфабрикатов 

 
 
Отчет формируется с целью показать ежедневную норму расходов определенных комплектующих с 
указанием количества комплектующей, её текущей балансовой цены, суммы расхода. Также для 
каждой комплектующей указывается дата закупки материала или производства полуфабриката, 
компания, у которой комплектующая куплена, идентификатор компонента, его наименование и 
артикул. Также есть возможность, кликнув по идентификатору документа, выяснить основание, по 
которому закупаемая комплектующая или произведенный полуфабрикат поступили на баланс. 
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Загрузка групп рабочих мест 
 

 
 
График загрузки групп рабочих мест показывает статистические данные: 

• по загрузке рабочих мест согласно норморасхода времени операции, 
• нормативного времени операций в заказах, которые одобряются отделом продаж, 

финансовым отделом, производства в определенный день.  
Данные накапливаются с нарастающим итогом с начала каждого года. Есть возможность задать 
определенный период для того, чтобы посмотреть более детальную картину за этот период. 
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Анализ расхода второстепенных компонентов 
 

 
 
Анализ расходов второстепенных компонентов позволяет сравнить за определенные периоды сумму 
списания на производство данных второстепенных компонентов с их расчетными данными согласно 
норморасхода в конфигурациях изделий. Большие расхождения дают сигнал инженеру технологу о 
пересмотре формул норморасхода в большую или меньшую сторону для приближения расчетной 
нормы расхода второстепенных компонентов к реальному его расходу на производство. 
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Анализ себестоимости производства изделий 
 

 
 
Данный отчет позволяет вывести производственные заказы в одну сводную таблицу с указанием 
номера заказа, датой заказа, себестоимости основных материалов при производстве изделий в 
заказе, себестоимостью вспомогательных материалов при производстве изделий в заказе, расходы 
на амортизацию оборудования, на фонд оплаты труда, затраченную электроэнергию. Для каждого 
заказа в итоге выводится полная себестоимость производства изделия в данном заказе. 
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Анализ производительности труда 
 

 
 
Данный отчет формируется на основе фактов одобрение и выполнение заказов производственных 
заказов в системе. Система показывает графики сумм одобренных и выполненных заказов за 
каждый день. 
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Анализ производства изделий 
 

 
 
График анализа производства изделия включает в себя несколько графиков, на которых с периодом 
месяц показаны суммы одобренных производством заказов, переданных на производство заказов, 
готовых к отгрузке заказов, отгруженных заказов. 
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Анализ производства полуфабрикатов 
 

 
 
На графике выводится сумма себестоимости произведенных полуфабрикатов, которые выводятся с 
периодом в один месяц. Данный график позволяет на периоде судить о тренде, завод больше 
затрачивает на полуфабрикаты, или на закупку комплектующих у сторонних поставщиков. 
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Анализ расхода комплектующих 
 

 
 
Данный отчет показывает за период расход каждого комплектующего в системе. В папке 
“Норморасход” указываются идентификатор, наименование, артикул, цена на количество единиц 
израсходованных основных материалов, согласно норморасходам в конфигурациях изделий. В папке 
“Накладные расходы” указываются второстепенные компоненты согласно списанием материалов на 
производстве за указанный период. Результаты данного отчета можно выгрузить в Excel или 
текстовый вид. В дальнейшем использовать, например, для импорта в 1С для формирования 
себестоимости продукции. 
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PPAP Процесс утверждения производственных изделий 
 
Ключевые характеристики изделия KPC 
 

 
PPAP является процедурой одобрения производства изделия. Цель данной процедуры - 
определение правильности понимания подрядчиком (поставщик автокомпонента) всех 
конструкторских и технических требований автопроизводителя (потребитель автокомпонента), а 
также возможность производить изделие в назначенных объемах и в соответствии с заявленными 
требованиями. Организация поставщик должна выполнить все требования PPAP, чтобы его изделие 
встало на конвейер автопроизводителя. 
 
В международной классификации данная процедура описана в ISO/TS 16949, в российском 
Законодательстве она представлена государственным стандартом ГОСТ Р 51814.4.2004 (ГОСТ Р 
51814.*). 
 
Алгоритм процесса одобрения заключается в 

• определении и анализе требований к изделию; 
• разработке изделия и процесса; 
• подготовке производства; 
• валидации изделия; 
• наращивании и стабилизации производства. 

Требования автопроизводителя к изделию называются ключевыми характеристиками изделия. 
Производство изделия проектируется мак, чтобы на всех этапах контролировать заявленные 
автопроизводителем ключевые характеристики. 
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Заявка на одобрение автокомпонента PSW 
 

 
Заявка на одобрение производства изделия (PSW, ГОСТ Р 51814.4-2004 приложение А). 
Это форма суммирует весь пакет PPAP и является титульным листом пакета документов. В PWS 
указывается причина подачи заявки и уровень документов, представленных заказчику. 
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Перечень средств измерительной техники СИ/СК 
 

 
 
Перечень средств измерения и средств контроля (СИ/СК, ГОСТ Р 51814.4-2004 приложение П) 
автоматически формируется на основе конфигурации изделия. 
Для каждой операции и комплектующего в конфигурации изделия инженер-технолог задает список 
контрольных параметров с указанием: 

• наименования характеристики; 
• требования или допуска; 
• объема и частоты выборки; 
• методики измерения; 
• одного или нескольких средств измерения и контроля, с помощью которых контролируется 

выполнение требования контрольного параметра; 
• одной или нескольких ключевых характеристик изделия (KPC), контроль которых 

обеспечивается выполнением требования данного контрольного параметра. 
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Карта потока процесса изготовления изделия PFD 
 

 
 
Карта потока процесса (PFD, ГОСТ Р 51814.4-2004 приложение И) - таблица технологического 
процесса изготовления комплектующего с указанием операций, ключевых характеристик, которые 
контролируется на операции, а также диаграммы карты потока процесса изготовления изделия и его 
полуфабрикатов. 
 
Формируется автоматически на основе операций изготовления в конфигурации изделия. В системе 
есть понятие полуфабриката, PFD каждого полуфабриката, который участвует при производстве 
изделия, также автоматически включается в PFD готового изделия. 
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План управления качеством при производстве изделия CP 
 

 
 
План управления качеством (CP, ГОСТ Р 51814.4-2004 приложение Т) - перечисление процедур 
входного контроля комплектующих, измерения контрольных параметров выполнения операций 
изготовления изделий, выходного контроля изделия с указанием тех ключевых характеристик (KPC), 
которые контролируются для готового изделия из числа предъявленных клиентом требований к 
автокомпоненту 
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Анализ первоначально предложенной конструкции технического объекта и доработки этой 
конструкции DFMEA 
 

 
 
Анализ потенциальных дефектов конструкции изделия (DFMEA, ГОСТ Р 51814.4-2004 приложение Л). 
 
DFMEA расшифровывается как Анализ эффектов режима отказа проекта. Эта методология может 
выявить потенциальные сбои в конструкции изделия на стадии разработки. 
 
Инженер вводит причины и последствия возможных дефектов с указанием баллов. Автоматически 
рассчитывается итоговый бал ПЧР согласно ГОСТ. 
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Анализ первоначально разработанного и предложенного процесса производства изделия PFMEA 
 

 
 
PFMEA, ГОСТ Р 51814.4-2004 приложение Л. Для каждой операции и для каждого компонента 
производимого изделия инженер исследует потенциальные дефекты производства данного 
изделия. Для комплектующих это могут быть, например, потенциальные эффекты, влияющие на 
качество изделия, а также на срок изготовления и количество автокомпонента. 
 
Каждый потенциальный дефект в системе формируется из следующей информации: 
 
Объект или производственный процесс, с которым может произойти потенциальный дефект; 
Одно или несколько последствий потенциального дефекта с указанием балла значимости этого 
дефекта S; 
Одну или несколько причин потенциального дефекта с указанием мер по предотвращению, 
обнаружению, устранению причины дефекта. 
Также инженер вводит 2 балла причин дефекта предусмотрена ГОСТом балл обнаружения D и балл 
возникновения O. 
Автоматически рассчитываемый итоговый балл ПЧР, приоритетное число риска. 
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Внедрение 
 
Из чего состоит система? 
 
Учетное программное обеспечение 
 

 
 
Основная задача учетного программного обеспечения - формирование первичной документации, 
подготовка бухгалтерской и налоговой отчетности. Приобретается Вами отдельно либо уже работает 
у Вас. Частно таким ПО является 1С в конфигурации "Управление производственным предприятием" 
или 1C ERP. 
 
Web-приложение в виде сайта 
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На виртуальной машине под управлением Linux (у провайдера или внутри вашего информационного 
периметра) мы развертываем сайт с адресом домена третьего уровня, например, z365.ваш_сайт.ru. 
Система доступна 24/7 из любой точки с выходом с Интернет. Адаптировано для смартфонов и 
планшетных компьютеров. 
 
Внедрение системы управления производством производится в несколько этапов: 

• Исследование вашей компании 
На данном этапе мы исследуем: 

o каталог производимой вами продукции, 
o массив комплектующих и полуфабрикатов для производства изделий, 
o оборудованием компании, на котором производится данная продукция, 
o структуру производства в виде цехов, групп рабочих мест, рабочих постов (участков), 
o структуру склада, корпуса, помещения, стеллажи, полки, ячейки, температурные и 

влажностные условия хранения, 
o структуру организации, штатное расписание. 

Мы проводим ознакомительные встречи с лицами, принимающими решения, высшим и 
средним управленческим персоналом. Ваши сотрудники заполняют анкеты, отвечают на 
вопросы, вносят предложения по автоматизации того или иного участка производства. 

• Формирование функциональных требований к системе 
После сбора информации о вашем предприятии и его бизнес процессах мы формируем 
совместно с вами список функциональных требований к системе, которые должны 
выполняться с помощью системы Завод365. 

• Написание технического задания 
В данном техническом задании мы формируем методы интеграции системы Завод65 с 
учетным программным обеспечением вашего предприятия и другими частями 
информационной системы вашей компании. Также на уровне технического задания мы 
описываем основные интерфейсы работы системы, описываем что вводит оператор на 
каждом рабочем месте, а также откуда появляются информации в каждом из интерфейсов 
системы. 

• Программирование дополнительного функционала 
Мы производим работы по программированию или настройке описанных в техническом 
задании интерфейсов, производим взаимодействие с сотрудниками с вашей стороны в части 
интеграции обмена информацией с компонентами вашего учетного программного 
обеспечения (1С и т.д.). Организуется площадка для разработки системы с нашей стороны и 
тестовый экземпляр учетного программного обеспечения с вашей стороны. 

• Выполнение пилотного проекта 
o  Ввод компонентов для производства 

§ Классификатор компонентов для производства 
§ Ввод списка компонентов 

o Ввод полуфабрикатов для производства 
§ Классификатор полуфабрикатов 
§ Ввод списка полуфабрикатов 

o Ввод групп рабочих мест 
§ Список групп рабочих мест 
§ Список постов в каждой группе рабочих мест 
§ Список оборудования с привязкой к рабочему посту 
§ Список рабочих производства с привязкой к группам рабочих мест 

o Ввод конфигураций изделий 
§ Классификатор изделий 
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§ Ввод списка изделий 
o Инвентаризация 

§ Получение списков для инвентаризации 
§ Ввод реальных остатков компонентов и полуфабрикатов 

o Структура компании 
§ Роли пользователей 
§ Привязка пользователей к ролям 

o Работа в системе 
§ Обучение менеджера продаж 
§ Обучение менеджера снабжения 
§ Обучение начальника склада 
§ Обучение начальника производства 
§ Обучение мастеров цехов 
§ Обучение рабочих производства 
§ Обучение начальника склада 
§ Обучение сотрудников склада 
§ Обучение бухгалтера 
§ Обучение руководителя 
§ Обучение инженера-технолога 
§ Обучение главного механика 
§ Обучение инженеров 
§ Обучение начальника службы качества 

• Формирование инструкций работы сотрудников в системе 
В зависимости от для сотрудника с каждой ролью в системе мы пишем подробную 
инструкцию по работе этого по работе этого сотрудника в системе. Инструкция составляет 
ежедневный круг обязанностей сотрудника, его взаимодействия с другими отделами, отчёты 
работе сотрудника в системе. 

• Обучение сотрудников работе с системой 
Сотрудников компании мы делим паролям. Некоторым сотрудникам выдаются несколько 
ролей, если они выполняют эти роли одновременно. Для каждой из ролей сотрудников мы 
проводим обучение в виде ознакомление их с инструкциями, ознакомление просмотр ими 
видео инструкций, консультации по вопросам сотрудников по телефону или 
видеоконференции. 

• Сдача системы в работу 
Организуется площадка для работы системы в боевом режиме. Производится тестирование 
всех компонентов и запуск в работу. 

 
Общий срок внедрения 3-6 месяцев. 
 
После внедрения системы в работу мы производим ее сопровождение в вашей компании: 

• Обеспечение работоспособности системы, резервное копирование. Консультирование по 
всем вопросам работы системы на вашем заводе. Проводим обучение новую функционалу, 
которым постоянно полнится Завод365. 

• Выявление мест для улучшения работы системы в вашей компании, совместно с вами 
разработка требований и техзаданий на доработку системы, выполнение программирования 
и внедрения нового функционала. 

  



 

90 

Финансовые условия и порядок работ 
 

Срок Сумма, ₽ Назначение 
Аванс 150,000 Предоплата проекта по заключению договора 
Аванс после приемки ТЗ 270,000 Оплата после подписания технического задания по проекту 
Оплата после сдачи проекта 180,000 Оплата после подписания сдачи-приемки работ по проекту 
Итого за 3 месяца работ 600,000 Бюджет проекта 

Техническая поддержка проекта 
 
Поддержка проекта осуществляется в режиме 24/7. Стоимость поддержки проекта: 

• 24000 рублей в месяц первые полгода, 
• 18000 - рублей после 6 месяцев сопровождения. 

 
В поддержку входят консультации, исправление замечаний от вас и дополнительные доработки. 
Запросы от вас обрабатываются в нашей тикетной системе. 
 
Гарантия на выполненные работы - 6 месяцев. Исправление всех ошибок и замечаний - за наш счет. 
После истечения срока гарантии все работы являются дополнительными. 
 

Как нас найти 
Телефон: +7 (495) 661-62-27 
Сайт: www.datainlife.ru 
E-mail: info@datainlife.ru 
 
Фактический адрес и почтовый 
адрес:  
 
121552, г. Москва, ул. Оршанская, 
д.5, офис 4/2-1. 
 
Офис работает с понедельника по 
пятницу с 10:00 до 19:00. 
 

 
  

Управляйте производством с Завод365 
 

 

Многолетний опыт разработки систем для бизнеса  
Наш многолетний опыт поможет создать для Вас современное, масштабируемое решение. 
На ваш проект мы готовы выделить специалистов из штата нашей компании: 

o менеджер проекта; 
o 1 специалист по дизайну и разработке интерфейсов web и мобильного приложения; 
o 3 специалиста разработки серверного программного обеспечения; 
o 3 специалиста разработки клиентской части web-приложения вашего проекта 
o 2 специалиста разработки мобильного приложения для iOs и Android. 

Уровень компетенций наших специалистов предложит рациональную сумму за создание вашего проекта. 
На этапе бизнес-аналитики мы видим узкие места в вашем информационном пространстве и бизнес-
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процессах вашей организации, нивелируем сложности. Ваш Завод365 готов к работе на настольном 
компьютере, на планшете и смартфоне. 
Наш опыт интеграций разнородных систем позволит вашему клиенту получить в личном кабинете 
своевременно нужную информацию. Мы готовы адаптировать наш продукт под ваши специфические 
задачи и бизнес-процессы в вашей компании. 

 
 

ReactJS 
В качестве платформы для реализации клиентской части (браузер посетителя) мы используем фреймворк 
ReactJS. Эта технология позволяет построить портал в виде Single Page Application (SPA). 
Мы выбрали данный фреймворк в качестве основного по причине фантастической производительности, 
гибкости, масштабируемости, а также полного контроля состояния web-приложения. Использование языка 
JSX позволяет разбивать код на небольшие компоненты, полностью отслеживая их жизненный цикл. 
Таким образом, приложение запрашивает с сервера не полностью всю страницу, а лишь информацию 
только для тех компонентов, которые изменились в результате действий пользователя личного кабинета. 
 

 

Гибкость серверного решения 
В качестве серверной платформы мы используем Linux сервера, так что для небольшого проекта подойдет 
обычный хостинг. Язык программирования PHP 7.x дает фантастические результаты производительности как 
в связке LAMP, так и в режиме FPM. В качестве реализации бизнес-логики серверной платформы для 
реализации проекта мы используем только проверенные платформы: Laravel, NodeJS. 
 

 

JSON API 
Независимо от системы управления серверной части Завод365 большую часть программного функционала 
занимает построение взаимодействия клиентской и серверной части по технологии JSON API путем обмена 
JSON-массивами. Использование объектно-ориентированного программирования для построения моделей 
сущностей в личном кабинете позволяет минимизировать количество кода и ошибок. 
 

 

Работа в системе контроля версий 
Использование git в проектах позволяет нам не допускать ошибок неопытных разработчиков при 
коллективной разработке в виде «затирания» кода друг друга. В любой момент мы знаем персонально, чья 
это строчка кода или файл. От нас Вы никогда не услышите: «…мы потеряли …». 
 

 

Опыт высоконагруженных проектов 
Мы всегда строим проект исходя из понимания, какие процессы могут быть узким звеном при большой 
посещаемости личного кабинета. Ведь одновременно в личном кабинете могут работать тысячи людей, и 
нам важно не подвесить программное обеспечение вашей компании, обменивающееся с сервером личного 
кабинета информацией, а также не «забить» интернет-канал между сервером личного кабинета и вашим 
офисом. 
 

 

Ответственность 
Наш опыт разработки сложных проектов позволяет правильно оценивать сроки разработки. Выполнение 
нами проекта в срок и точно по техническому заданию позволит Вам уверенно сказать вашим клиентам, 
когда они получат долгожданный сервис в виде Завод365, а также привлечь потенциальных клиентов. 
 

 

Высокая готовность к мобильным приложениям 
Адаптивные интерфейсы личного кабинета, обмен информацией с сервером по JSON API позволяют быстро 
и с минимальными бюджетами реализовать мобильное приложение для iOS и Android. 
 

 

Только нужный функционал 
Для каждой роли пользователя в вашем Завод365 мы предложим только нужный функционал. Мы 
разработаем самое оптимальное программно-аппаратное решение для реализации проекта построения 
автоматизации оптовой торговли. 
 

 

Всегда на связи 
Для каждого проекта в нашей компании выделяется менеджер. Этот же менеджер занимается 
сопровождением вашего проекта после сдачи. Он целиком в курсе вашего проекта. Мы всегда подскажем, 
как лучше решить тот или иной вопрос развития функций Завод365, и воплотим это решение в жизнь. 
 

 

Дополнительные услуги и сервисы 
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Треккинг ваших запросов и замечаний в собственной системе обработки запросов не позволят потеряться 
ни одному из них. Хостинг на наших серверах позволит Вам не заботиться о необходимости решения 
вопросов каждодневного сопровождения проекта. 

 


