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Неопределенность в производстве 3

 Отсутствие данных

 Изменчивость планов

 Высокий уровень НЗП

 Отсутствие синхронизации между подразделениями



Управление сложным объектом 4

 Актуальная информация о состоянии объекта

 Адекватная модель с контуром обратной связи для 

управления



Цифровизация 5

 Долго

 Дорого

 Сложно



Как это работает? 7



Как это работает? 8



Традиционные критерии выбора системы мониторинга 9

 количество протоколов и получаемых данных от 

систем ЧПУ

 возможности, интерфейсы ввода причин простоев 

операторами

 реализация системы эскалации информации при 

внештатных ситуациях

 интерфейсы передачи УП

 возможность измерить ОЕЕ



Требуемый клиентами функционал MES-систем 10

 Диспетчеризация

 Детальное пооперационное планирование

 Актуальная информация о производственных 

мощностях

 Управление ТОиР



Возможности 11

 Контроль загрузки оборудования

 Управление простоями

 Учет выполнения технологических операций

 Контроль соблюдения технологии

 Управление программами для станков с ЧПУ

 Управление сервисными и ремонтными службами



Анализ загрузки 12



Анализ простоев 13



Анализ производительности персонала 14



Анализ производительности оборудования 15



Анализ производительности оборудования 16



Система уведомлений и эскалации (пример) 17
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Контроль производства 18



Реализация планирования 20



Реализация прослеживаемости 21



Преимущества 22

 Быстрое внедрение

 Без значительных затрат

 Срок окупаемости, как правило, менее года



23Реализованные проекты


