
Управление цеховым производством – 
от планирования до контроля 
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MES в управлении предприятием 

 Общее планирование, работа с 

клиентами, управление запасами, 

бюджетирование, … 

 Диспетчеризация, составление 

расписаний, отслеживание 

производства, оценивание 

эффективности,… 

 Управление технологическими 

процессами, локальное 

регулирование, контроль 

безопасности … 

ERP 

MES/MOM 

АСУТП, ПЛК, … 
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Основные функции MES 

 Сбор данных 

 Визуализация производства 

 Управление технологическими программами и документацией 

 Подготовка производства 

 Работа с производственными заказами 

 Планирование производства 

 Управление техническим обслуживанием 

 Расчёт показателей эффективности (OEE) 

 



6 

Какие данные нужно собирать? 

 Количество циклов 

 Состояние машины (режим работы, авария, …) 

 Текущие параметры работы (давление, температура, сила тока, …) 

 Технологические программы 

 Настройки оборудования (рецепты) 

 Данные об операторе 

 Энергопотребление 
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Как собирать данные 

 OPC (OLE for Process Control) 

 Отраслевые стандарты передачи данных (EUROMAP63, PackML, 

BatchML, …) 

 Протоколы взаимодействия с СЧПУ (Mazatrol, Heidenhein, DNC2, 

LVC2, …) 

 Собственные протоколы производителей оборудования 

 Сбор данных с порта принтера 

 Дублирование сигналов с датчиков СУ машины/установка новых 

 Ручной ввод данных (производственные терминалы) 
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Ручной ввод данных 

 Количество бракованных изделий 

 Данные об операторе 

 Причина простоя машины (нет заданий, сломалась машина, 

закончились заготовки, отключили электроснабжение, оператор ушёл 

на обед, …) 

 Данные об установленном инструменте 

 Выбор производственного заказа 
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Чем ещё полезен производственный терминал? 

 Просмотр технологической документации 

 Выбор и загрузка технологических программ 

 Оперативный вызов наладчика или технолога 

 Помощь в организации производства (операции технологического 

процесса, важнейшие параметры, …) 

 Сдача работы 
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Безбумажное производство 
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Что дальше? 

 Мониторинг производства 

 Учёт выработки, брака, расхода материалов 

 Управление техническим обслуживанием 

 Контроль эффективности оборудования и сотрудников 

 Формирование электронных паспортов партий (прослеживаемость 

производства) 

 Детальное планирование производства 
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Мониторинг производства 

 Визуализация производства 

 Контроль значений технологических параметров 

 Оповещение ответственных сотрудников 

 Контроль состояния производственных заказов 
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Контроль значений 

Тип 
условия 

Конфигурация 
условия 
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Сигнализация 
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Контроль состояния производственных заказов 
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Управление техническим обслуживанием 

 Учёт наработки оборудования и оснастки 

 Контроль установки оснастки 

 Ведение регламента технического обслуживания 

 Сигнализация о приближении срока обслуживания 

 Блокировка ресурсов, не прошедщих техническое обслуживание 

 Хранение справочных материалов для проведения обслуживания 
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Управление техническим обслуживанием 
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Прослеживаемость партий 

 Запись всей истории производства партии 

 Долговременное хранение данных в привязке к партии 

 Возможность «поднять» данные в случае рекламации или для 

сертификации производства 
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Контроль эффективности 

 Расчёт OEE 

 Контроль использования рабочего времени персонала и ресрсов 

оборудования 
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Временная диаграмма 
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Данные для планирования 

Модуль  

планирования 

База НСИ 

Управление тех.  

обслуживанием 

Управление  

производственными 

заказами 

Управление  

складом 
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Данные для планирования 

Модуль  

планирования 

База НСИ 
 Операции технологического процесса 

 Время производства и настройки 

 Время перехода между парами операций 

 Потребность в оборудовании 

 Потребность в материалах 
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Данные для планирования 

Модуль  

планирования 

Управление  

производственными 

заказами 

 Выпускаемое изделие 

 Количество изделий в партии 

 Предельная дата и время завершения 

производства 
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Данные для планирования 

 Наличие материала 

 Наличие свободного места 

 Время поставки материала 

Модуль  

планирования 

Управление  

складом 
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Данные для планирования 

 Доступность оборудования (техническое 

обслуживание не запланировано) 

 Наработка со времени последнего 

технического обслуживания 

Модуль  

планирования 

Управление тех.  

обслуживанием 
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Операции технологического процесса 
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Время производства и настройки 
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Время перехода между операциями 

Материал 1 Материал 2 

Материал 3 Материал 4 

40 мин. 

60 мин. 

45 мин. 50 мин. 

60 мин. 

40 мин. 

5
0
 м

и
н

. 

4
5
 м

и
н

. 
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Время перехода между операциями 

Класс  

изделий 1 

Класс  

изделий 2 

Класс  

изделий 3 

Класс  

изделий 4 

40 мин. 

60 мин. 

45 мин. 50 мин. 

60 мин. 

40 мин. 

5
0
 м

и
н

. 

4
5
 м

и
н

. 
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Потребность в оборудовании 

Линия №1 

Линия №2 

Линия №3 

Виртуальная 

машина 

Спецификация 

операции 
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Данные о производственных заказах 
Изделие для производства Нужная дата  

завершения Размер партии 
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Данные о материалах 

Наличие материалов 

Наличие свободного места 
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Работа модуля планирования – настройка 
представления для пользователя 
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Работа модуля планирования – настройка 
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Работа модуля планирования – данные об 
имитации производства 
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Работа модуля планирования – результаты 
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Работа модуля планирования – результаты 



Особенности модуля планирования PHARIS 
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 «Продвинтутые» алгоритмы планирования 

 Учёт фактического состояния оборудования 

 Планирование на основе данных о техническом обслуживаниии 

 Планирование на основе затрат на переналадку оборудования 

 Возможность создания «имитационных» планов для оценки 

изменений в технологических процессах 

 Учёт фактического наличия материалов (при организации 

взаимодействия с системой управления складом) 

 Учёт квалификации и доступности персонала 
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Результаты внедрения системы управления  
производственными процессами 

 Снижение затрат на ввод данных 

 Отказ от бумажного документооборота на производстве 

 Увеличение скорости реакции на поломку оборудования 

 Снижение длительности простоев 

 Уменьшение времени на переналадку оборудования 

 Повышение качества планирования 



Где это уже работает? 
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Завод Robert Bosch, г.Ческе-Будеёвице 

(40 термопластавтоматов Engel и Arburg) 

Компания Kasko, г.Угерски-Брод 

(33 термопластавтомата) 



Где это уже работает? 

41 

Компания Kovokon, г. Поповице 

40 единиц металлообрабатывающего 

оборудования 

Компания Forez 

Полный цикл производства – 

конструирование и выпуск пресс-форм, 

литьё под давлением 
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О компании «Терсис» 

 На рынке с 1996 года 

 Официальный системный интегратор PHARIS на териитории России 

 Основные направления деятельности: производственная 

автоматизация, диспетчерское управление, управление ТОиР, 

проектирование и реализация информационных и низковольтных 

сетей, производство и поставка оборудования 



Жду Ваших вопросов 

Спасибо за  

внимание! 


