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Производительность:
1 миллион эл.инструментов;  
1.5 миллиона эл.двигателей.

Территория:
Общая площадь - 120 da;
Производственная площадь 1.5 миллиона эл.двигателей.Производственная площадь 
(здания) - 55 da.



PRODUCTION OF POWER TOOLS & COMPONENTS



ОСНОВНыЕ ПРОИЗВОДСТВЕННыЕ ПРОЦЕССы
СБОРКА 1

Производство 
коллекторных 
двигателей
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пластмассовых 

деталей
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стальных ротационных 

деталей

Производство 
корпусных деталей 

из цветныхдвигателей

Запрессовывание

деталей деталей из цветных 
металлов
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Шприцевание Экструзионное 
выдувание

Запрессовывание 
якорьных пакетов

Д

Механическая 
обработка

Термообработка

П

Штамповка 
якорьных и 
статорных 
пластин

Якорьные и 
другие валы

Зубчатые 
колеса

Другие Покраска

ЛитьеКонусные Цилиндрические Литье

Mg Al
Штамповка

Конусные Цилиндрические

Гальванические покрытияШтамповка 6 Гальванические покрытия



Цех по производству пластмассовых деталейЦех по производству пластмассовых деталей
шприцевание; экструзионное выдувание.

Цех литья под давлением 
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Участок машинной обработки и 
окраски 
алюминиевых и магниевых 
корпусов

ППроизводительность:
Более 3 миллионов деталей в год  
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Цех механической обработкиЦех механической обработки

Основные технологические 
процессы:р
Точение;
Нарезание зубчатых колес;
Термообработка;
Шлифование.

Общий объем переработки 
стального пруткового материла 

Øс диаметром до Ø85 мм 
составляет около 280 T в год 
при односменной работе.
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Цех по производству электрических двигателей

Технологические процессы:
Щамповка якорных и статорныхЩамповка якорных и статорных 

пластин, сварка статорных пакетов;
Запресовывание и изолирование 

роторных пакетов на валу якоряроторных пакетов на валу якоря
Изолирование пазов якорей и 

статоров ;  
Наматывание якорей и статоров;Наматывание якорей и статоров;
Пропитка якорей и статоров 

компаундами;
Защита намоток статоров щ р

эпоксидным порошком;
Обтачивание коллекторов;
Контроль электрических р р

параметров; 
Балансировка якорей;
Окончательная сборка якорей
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Цех сборки и упаковки электроинструментов

Технологические операции:
СбСборка;

100% контроль 
электроинструментов:электроинструментов: 

- прогонка; 
- испытание электрической 

изоляции высоким напряжением;изоляции высоким напряжением; 
- функциональный контроль.

УпаковкаУпаковка.
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Номенклатура производимых деталей и узлов

В Спарки Елтос АД 
производятся около 80% 

йвсех деталей и узлов 
для одного 
электроинструмента, 
которые иногда 
достигают до 150 штук.

П йПолный 
технологический цикл 
производства якоря 
длится 6 рабочих дней
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СИСТЕМА УПРАВЛЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВОМ

В Спарки Елтос АД уже более 30 лет работают 
различные системы управления производствомразличные системы управления производством.

В настоящий момент внедрена система 
ТЕХНОКЛАСС.

С с е а "Те о асс" оз о е ре а за а ра е за азаСистема "Технокласс" позволяет решать задачи управления заказами, 
снабжения и сбыта, конструкторской, технологической и организационной 
подготовки производства, финансов и бухгалтерии предприятия, 
ценообразования, планирования и диспетчирования производства, ц р , р д р р д ,
управления структурными подразделениями предприятия, ремонтом.
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ЭТАПЫ ВНЕДРЕНИЯ ИНФОРМАЦИОННЫХ СИСТЕМ УПРАВЛЕНИЯ
1980 г. Введена система АЕГ по управлению производством. 

У йУправляет подготовку производства, складовое хозяйство и 
планирование.   

1996г. Введена система управления MRP со софтуэром BPCS 
разработка SSA. Оборудованы 200 рабочих мест.

2000 г. Система MRP II. Система “Технокласс” фирмы Л-клас. 
Введен модуль “бухгалтерия”у у р

2002 г.  Внедрены остальные модулы Системой  “Технокласс” . 
Оборудованы 250 рабочих мест.

2004 г. – Внедрена система “Технокласс” для управление2004 г. Внедрена система Технокласс  для управление  
инструментальном производством.

2007 г.  - Внедрена  Система “Технокласс”. Базированная в 
Интернете модерная система управления с более 270 рабочимИнтернете модерная система управления с более 270 рабочим 
местам. 

2011 г. – Расширение использования системой Технокласс. 
Рабо а с ро е ер а а ра е еРабота с  промышлеными терминалами и управление 
согласования  технологических документов
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Годовая планирование
-Основание для  договоров по годовым объемам сырья и материалов;
Экономические рассчеты;-Экономические рассчеты;

-Расчет производительности обурудования;
-Расчет необходимого  персонала;
-База для планирования инвестиций в новое оборудование;База для планирования инвестиций в новое оборудование; 

Таблица Годовой программы
Plan 
Quanti Януар Мар Авгус Окто

Sparky Model
Q
ty

у р
и Февр.

р
т Апр. Май Юни Юли 

у
т Септ. м. Ноем. Дек.

1 BBK 1100E 800 500 300

2 BM 1060CE Plus 1 517 517 500 500

3 BM 1060E 6 000 500 500 1000 1000 1000 1000 1000

4 BM 1360CE Plus 1 500 500 500 500

5 BM2 1060CE Plus 4 582 1000 1500 582 1500

6 BP 330CE 1 155 400 400 355

8 BP 540CE 1 529 250 250 300 300 129 300

9 BP 750CE 680 50 50 50 100 100 100 100 100 80

10 BP 760CE 160 80 80

12 BPR 240E 7 509 1000 1000 500 500 2000 1009 1500
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Информационные потоки планирования

Конструктивная и 
технологическая 

Заказы 
Клиентов 
и прогнозы

Режим 
Планирования

документация и прогнозы

MRP

Складовые 
запасы

Незавершенное 
производство

MRP
Цеховые 
Заказы

Заказы к 
поставщикам

Плановые заказы 
на производство

Плановые заказы 
на поставку
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ППринцип планирования материалов и 
деталей для производства

Заказы
клиентов
количество- количество,

- ид.№, 
- срокове

Запасы
(материалов,
узлов, Нетныеу
машин ) (конкретные)

плановые
предложения р д
на поставку и
производство Оцененные 

и подтверж-
денные
заказы
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ОПЕРАТИВНОЕ ПЛАНИРОВАНИЕОПЕРАТИВНОЕ ПЛАНИРОВАНИЕ

Плановый периуд

40 дневный периуд охватывающий только реальные заказы40 дневный периуд охватывающий только реальные заказы
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ЗЗаказ клиента со сроком выполнения короче 
планового периуда. 

ВНЕПЛАНОВыЙ 
ЦЕХОВОЙ 
ЗАКАЗ ЗАПАСы

СВОБОДНыЕ 
ОТ ЗАДЕЛОВОТ ЗАДЕЛОВ

ОЦЕНКА 
ДЕФИЦИТНыХДЕФИЦИТНыХ 
КОМПОНЕНТОВ

ОЦЕНКАОЦЕНКА
ВОЗМОЖНОСТИ 
ПРОИЗВОДСТВА
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Согласование заказов  различных от годовых прогнозов

Запрос
-количество
-желательная 
дата Проверка 

возможностей

Отдел КП

д возможностей
выполнения

Ответ
- Возможная дата 

Производство 
и снабжение

выполнения



Схема выполнения заказов клиетов

MRP ПКлиент 1 
заказ ХХХ
Клиент 2

YYY

Производство

заказ

заказ YYY

Клиент 1

Заказ ХХХ
заказ

заказ
Склад

Клиент 2
Заказ YYYэкспедиция









Новый этап расширения использования системой



Новый этап расширения использования системой







ОСНОВА УСПЕХА

Позиция руководство
Управление процесса подготовки производство внутри системой
Верные остатки складовВерные остатки складов
Верные остатки в цехах
Управление производством на основе плана
ККадрова политика – подготовка  специалистов



УРОВЕН ИСПОЛЬЗОВАНИЯ

6 часов после остоновки серверов останавливается производство
Безбумажная технология управления
Достоверная информация находится в системе а не на бумагеДостоверная информация находится в системе, а не на бумаге
Управленческие решения принимаются на основе анализа в системе
Инвесторы контролируют предприятия  через системой



Спасибо за вниманиеСпасибо за внимание


