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MES системы как средство эффективной интеграции
прогрессивных методологий планирования и управления
позаказным, дискретным производством

1. Позаказное производство ограниченной номенклатуры (к примеру
госзаказ на пятилетку).

2. Позаказное производство стандартных изделий широкой номенклатуры
с непредсказуемыми частотой и объемом заказа.

3 Позаказное производство единичных изделий с полной разработкой и
реализацией жизненного цикла изделия при каждом заказе. 



MES системы как средство эффективной интеграции
прогрессивных методологий планирования и управления

позаказным, дискретным производством

1. Позаказное производство ограниченной номенклатуры на длительный
период времени (к примеру от 1 до 10 изделий, например крупносерийное или
даже массовое по тому же госзаказу или заказу от крупной монополии).

ERP + MES

2. Позаказное производство стандартных изделий широкой номенклатуры
с непредсказуемыми частотой и объемом заказа.

??? + MES

3 Позаказное производство единичных изделий с полной разработкой и
реализацией жизненного цикла изделия при каждом заказе. 

PM (PLM) + MES



9 Предприятие в реальном времени (Real-time Enterprise);

9 Lean Manufacturing ( Производство «без жирка», т.е. лишних запасов
и телодвижений, относительно создаваемой ценности );

9 Качество и соответствие стандартам (Quality and Regulatory
Compliance);

9 Управление основными фондами предприятия (Asset Performance
Management);

9 Управление жизненным циклом продукта (Product Lifecycle
Management).

Современные требования к производственным
системам



MES системы как средство эффективной интеграции
прогрессивных методологий планирования и управления
позаказным, дискретным мебельным производством

стандартных изделий широкой номенклатуры. 

(на примере Мебельной фабрики «ИнтеДи» г. Тюмень)



Инициируем процесс производства.
(Попробуем реализовать концепцию вытягивающего производства.)































Оптимизируем процесс. 
(методики оптимизации уже выбраны и отработаны в алгоритмах)



Пример 1: Массовое и крупносерийное производство.



Пример 1: Мелкосерийное производство.



Пример 1: Производство единичных изделий.



Критерий оценки эффективности организации цехового
управления.

Основным критерием эффективности организации производственной
системы цехового управления примем отношение времени за которое
создается ценность для клиента при обработке детали на рабочем центре (Т
обр.), ко времени потерь, когда ценность не создается из за ожидания
деталью следующей обработки, перемещения от одного рабочего места к
другому, контроля, потерь времени, вызванных не синхронностью потока (Т
потерь.) и пр. Это отношение можно определить соответствующим
коэффициентом:

К эф = Т обр. / Т потерь Х 100 %
Например: Если суммарное время обработок одной детали на всем
технологическом маршруте составляет 19,2 минут, а суммарное время
нахождения детали в производстве от запуска в работу до склада
составляет 4 рабочих смены по 8 часов ( 1920 мин), то отношение
полезного к бесполезному времени будет:

К эф = 19,2 мин / 1920 мин Х 100 % = 1%



900/2480*100 = 36 % т.е. 
затраты времени
снижены на 64 % !!! ☺

1 р.день + 420 мин
= 900 мин. 

22.05
16:00 

21.05
08:00 

Поток единичных изделий.№ 003

2190/2480* 100 = 90 % 
т.е. затраты времени
снижены на 10 % 

4 р.дня + 270 мин
= 2190 мин

17.05
13:30 

14.05
08:00 

Предыдущий метод но партии
деталей сокращены вдвое. 
Включена функ-я
«Альтернативное РМ»**.

№ 002

5 р.дней + 80 мин
= 2480 мин

12.05
09:20 

07.05
08:00 

Крупные партии деталей с целью
максимальной загрузки
оборудования с горизон-м план-я
неделя.

№ 001

СоотношенияОбщее время в
пр-ве (мин)

КонецНачалоМетоды планирования
производства

Задания

Сравнительный анализ эффективности применяемых методов управления потоками работ с использованием
возможностей их моделирования в MES системе. 

Быстрее в 10 раз
К эф = 65 %* !!! ☺

180 мин21.05  11:0021.05 8:00Поток единичных
изделий.

№ 003

* К эф. рассчитывался исходя их Т обр. единичного изделия 116 мин.

Быстрее в 2,4 раза
К эф = 14 %* 

840 мин15.05  15:0014.05 08:00Уполовиненные
партии. ☺

№ 002

К эф = 6,4 % 1800 мин10.05  14:0007.05 08:00Крупные партии№ 001

СоотношенияОбщее время в
пр-ве (мин)

КонецНачалоМетоды
планирования
производства

Задания

Анализ готовности единичных изделий от начала их запуска до выхода на СГП. 
Определение К эф = Т обр. / Т потерь Х 100 % для изделия в потоке









Документируем процесс
(Отчеты мастеров, авр. и т.п.)









Управление перемещением партий.



Отслеживаем процесс
в реальном времени

(Мониторинг)





























































Устойчивость процесса к динамическим, 
случайным факторам. 

(пример с браком)

































9 Предприятие в реальном времени (Real-time Enterprise);

9 Lean Manufacturing ( Производство «без жирка», т.е. лишних запасов
и телодвижений, относительно создаваемой ценности );

9 Качество и соответствие стандартам (Quality and Regulatory
Compliance);

9 Управление основными фондами предприятия (Asset Performance
Management);

9 Управление жизненным циклом продукта (Product Lifecycle
Management).

Современные требования к производственным
системам



Г.Новосибирск
Тел. 8 (383) 291 4744
E-mail: anrem@ngs.ru

Благодарим за внимание.

www.rft-group.ru
www.mesforum.ru


