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ПИРАМИДА УПРАВЛЕНИЯ

Классическая пирамида управления

предприятием приведена на рис. 1.

Выделим в ней четыре уровня: приня�

тие стратегических решений, тактиче�

ское управление, оперативное управ�

ление и низовой уровень — уровень

АСУ ТП. Чтобы понять, как взаимо�

действуют между собой уровни в такой

управленческой структуре, рассмотрим

задачи, решаемые на каждом из них.

Пользователями информации уров�

ня принятия стратегических решений

являются владельцы компаний и топ�

менеджеры. Здесь описываются и оп�

тимизируются базовые бизнес�процес�

сы предприятий, определяются орга�

низационная структура и основные

персоналии, ответственные за те или

иные процедуры. Для эффективного

управления компанией необходимо

выработать показатели эффективности

бизнеса, что позволит принимать клю�

чевые решения и определять стратегии

развития. 

Пользователями уровня тактическо�

го управления являются менеджеры

среднего и высшего звена, которые

принимают тактические решения, на�

пример, в области производства или

логистики. Для этого здесь формализу�

ются бизнес�процессы, разрабатыва�

ются инструкции. Важнейшими функ�

циями данного уровня являются пла�

нирование и бюджетирование.

Пользователями уровня оперативно�

го управления являются прежде всего

менеджеры производства (начальники

производств, цехов, технологи и др.).

Не будем перечислять все функции со�

ответствующих этому уровню MES�

систем, обозначим лишь основные, ле�

жащие на поверхности задачи: кон�

троль и управление производственным

процессом и загрузкой оборудования,

контроль исполнения заказов, управ�

ление движением сырья и материалов,

а также задача управления основными

фондами предприятия.

Низовой уровень — это технологиче�

ский уровень, на котором собираются

данные с цехового оборудования, об�

рабатываются и обобщаются. Это базо�

вый уровень с точки зрения получения

информации о фактическом выполне�

нии производственных заказов и от�

дельных операций по ним. Здесь же

происходит управление базовыми про�

цессами — технологией производства.

ТЕХНИЧЕСКАЯ РЕАЛИЗАЦИЯ

Функции уровней пирамиды управ�

ления реализуются теми или иными

аппаратно�программными средствами.

Можно сказать, что эти средства раз�

личаются в зависимости от уровня.

В верхней части пирамиды находит�

ся ПО, позволяющее работать с систе�

мой взаимосвязанных показателей в

масштабах всего предприятия или хол�

динга, стандартизировать управление

качеством и оптимизировать бизнес�

процессы. Обычно эти программные

средства являются надстройкой ниже�

лежащего уровня тактического управ�

ления и обрабатывают данные этого

уровня.

Сам уровень тактического управле�

ния представлен ERP�системами. Они

решают задачи взаимоотношений с

клиентами и поставщиками, задачи ло�

гистики, финансов, объёмно�кален�

дарного планирования производства,

управления запасами и т.д. Набор

функций ERP�систем чрезвычайно

мощный и полностью покрывает зада�

чи, решаемые на этом уровне.

Решение задач
оперативного управления
производством на различных
уровнях информационной
структуры предприятия

Рассматривается информационная структура предприятия с точки зрения
позиционирования и взаимодействия отдельных её элементов: определяется 
их место в пирамиде управления, задачи и способы интеграции с производственным
окружением. Особое внимание уделяется интеграции ERP$, MES$систем и АСУ ТП 
для решения задач оперативного управления производством.

Владимир Демидов 

Рис. 1. Пирамида управления предприятием
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Уровень оперативного управления

реализуется с помощью MES�систем.

Классический подход при рассмотре�

нии системы класса MES предполагает

11 функций, которыми такая система

должна располагать. Эти функции бы�

ли определены ассоциацией Manu�

facturing Execution Systems Association

(MESA), и подробное их описание

можно найти во многих источниках,

например в книге Michael McClellan

“Applying Manufacturing Execution Sys�

tems”.

Низовой  уровень обычно реализует�

ся системами АСУ ТП, SCADA и по�

добными им в зависимости от постав�

ленных задач. На этом уровне большое

значение имеют аппаратные средства,

которые должны выбираться из сооб�

ражений обеспечения корректного

функционирования системы.

На каждом из перечисленных уров�

ней, за исключением самого верхнего,

программно�аппаратный комплекс в

той или иной степени решает задачи

оперативного управления производст�

вом. Вряд ли найдётся ПО, которое в

полной мере будет обладать всей необ�

ходимой для этого функционально�

стью. Поэтому, говоря о программных

реализациях оперативного управле�

ния, нужно прежде всего выделять са�

мые важные для конкретной ситуации

функции и выбирать ту систему, кото�

рая поможет решить соответствующие

задачи. Не исключено, что для реали�

зации определённого набора функций

необходимо будет использовать не�

сколько информационных систем, тес�

но интегрированных между собой.

Приведём пример такого подхода.

В качестве ядра системы оператив�

ного управления производством может

выступать классическая MES�система,

например Factelligence компании CIM�

NET, обладающая полным набором

классических MES�функций. Однако

существуют программные компонен�

ты, «заточенные» на решение опре�

делённых задач. Если требуется опти�

мизационное планирование, то функ�

ций модуля планирования MES Factel�

ligence может не хватить и нужно ис�

пользовать решения класса Advanced

Planning Systems (APS), например про�

граммный продукт Preactor компании

Preactor International, в тесной интегра�

ции с MES�системой. На основе соз�

данного в ERP объёмно�календарного

плана производства APS�система

сформирует оптимизированный по вы�

бранным критериям цеховой план.

Если стоит задача отслеживать пла�

новые и учитывать оперативные ре�

монты оборудования, то совместно с

MES�системой можно использовать

систему класса Enterprise Asset

Management (EAM). В этом случае при

составлении плана производства будут

учитываться связанные с ремонтами и

техническим обслуживанием простои

оборудования. В качестве EAM�систе�

мы может использоваться и решение

на базе программного продукта

DataStream.

Не всегда классические MES�систе�

мы имеют необходимые для решения

специальных задач средства визуализа�

ции и агрегирования данных. Здесь их

функцию могут выполнить системы

класса Enterprise Manufacturing Intelli�

gence (EMI). Они позволяют создавать

информационную среду, обладающую

Web�интерфейсом, предоставляющую

доступ к данным о производственных

процессах предприятия и ключевым

показателям эффективности и помо�

гающую формировать различные виды

отчётов о ежедневной деятельности

предприятия. На основе полученной

информации EMI�системы позволяют

менеджерам принимать своевремен�

ные решения, направленные на увели�

чение эффективности производства и

повышение качества выпускаемой

продукции. Системы класса EMI по�

зволяют собирать и анализировать дан�

ные не только с одного АРМ, линии

или завода, но и с нескольких предпри�

ятий, расположенных как в одной

стране, так и географически распре�

делённых по всему миру. Представите�

лем класса EMI�решений является

система ActivePlant.

Решения задач оперативного управ�

ления производством невозможно реа�

лизовать в полной мере без системы,

обеспечивающей получение фактиче�

ских данных о проходящих на произ�

водстве процессах, обработки этих дан�

ных и передачи их для анализа, напри�

мер, в MES�систему. Безусловно, в лю�

бую ERP� или MES�систему можно

ввести подобные данные вручную. Но

минусы такого подхода очевидны: это

низкая оперативность, высокая вероят�

ность случайных и предумышленных

ошибок. Во избежание этих минусов

можно реализовать интеграцию MES�

уровня с АСУ ТП. В этом случае на сис�

тему АСУ ТП возлагается не столько

функция управления технологическим

процессом, сколько функция регистра�

ции событий, обработки полученной

информации, её хранения и предостав�

ления на верхние уровни информаци�

онной структуры в требуемом виде.

Таким образом, получаем структуру,

изображённую на рис. 2. Все компо�

ненты, входящие в эту структуру, при�

нимают участие в решении задач опе�

ративного управления производством.

Грани, которыми они соприкасают�

ся, — это области интеграции, где ин�

формационные потоки объединяют та�

кие, на первый взгляд, разные про�

граммно�аппаратные структуры. Как

видно, решаемые задачи охватываются

различными программными решения�

ми, и совсем не обязательно, что это

будут классические, с точки зрения ас�

социации MESA, 11 функций MES�

системы. Выбор того, какими средст�

вами будут решаться отдельные задачи,

должен производиться очень тщатель�

но, после всестороннего изучения биз�

нес�процессов, протекающих на пред�

приятии. Поэтому важным элементом

успешного внедрения такой комплекс�

ной системы, кроме технической реа�

лизации, является её организационная

реализация.

ОРГАНИЗАЦИОННАЯ

РЕАЛИЗАЦИЯ

При внедрении комплексной систе�

мы неизбежно придётся столкнуться с

большим числом различных компа�

ний�поставщиков: одна компания мо�

жет поставлять ПО, другая — аппарат�

ные средства, третья оказывает вне�

дренческие услуги, а четвёртая, напри�

мер, поставляет технологическое обо�

рудование в рамках единого проекта.

При работе с поставщиком необходи�

мо оценивать определённые риски,

связанные с надёжностью компании�

поставщика, возможностью интегра�

ции поставляемого решения в единую

систему и т.д. При нескольких участни�

ках проекта подобные риски возраста�

ют пропорционально их числу.

Решившись на комплексный проект,

заказчик должен иметь механизмы

Рис. 2. Структура, решающая задачи

оперативного управления производством
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снижения такого рода рисков. Прежде

всего, это привлечение в проект гене�

рального подрядчика, или интеграто�

ра — организации, которая в одном ли�

це будет координировать работы по

проекту и отвечать за него перед клиен�

том. В большинстве случаев таким ин�

тегратором является компания, оказы�

вающая внедренческие услуги, так как

именно на неё ложится бо' льшая часть

работ и результатом её деятельности яв�

ляется единая комплексная система.

Наличие генерального подрядчика

обеспечивает снижение рисков по ин�

теграции и по взаимодействию заказ�

чика с исполнителем. Заказчик работа�

ет только с одной организацией и все

согласования проводит с ней. Гене�

ральный подрядчик берёт на себя орга�

низацию работ и интеграцию отдель�

ных модулей системы, будь то ПО,

компьютерное оборудование или что�

то другое. Помимо того, что заказчику

проще работать с одной компанией,

ещё и экономится время, а это в итоге

ведёт к экономии средств.

Однако не бывает плюсов без мину�

сов. Осуществляя такой большой про�

ект с помощью одного интегратора, за�

казчик опасается навязывания позиции

генерального подрядчика и невозмож�

ности в дальнейшем отказаться от его

услуг. И такие опасения справедливы.

Все эти моменты, связанные с при�

влечением интегратора в проект, необ�

ходимо продумать с самого начала. Во�

первых, для того чтобы избежать навя�

зывания позиции генерального под�

рядчика, можно обратиться к незави�

симому аудитору, который со стороны

сможет оценить цели, задачи, границы

проекта, методы его проведения. Во�

вторых, во избежание «подсаживания»

на одного определённого интегратора

нужно выбирать стандартные средства

реализации проекта — при необходи�

мости это даст возможность сменить

поставщика.

У заказчика обычно появляются со�

мнения, что большой проект будет за�

вершён и что конечная цель, которая

видна и так не в ближайшем будущем,

не исчезнет за горизонтом вместе с ис�

полнителями. Стандартным и дейст�

венным способом развеять такого рода

сомнения является разбиение проекта

на этапы с конкретным результатом по

каждому из них. Если идти к цели по

шагам, отмечать своё продвижение

вперёд промежуточными результатами,

маленькими победами, весь путь не по�

кажется таким тяжёлым и длинным.

Как ещё можно снизить риски в

больших комплексных проектах?

Необходимо как можно плотнее

привлекать к проекту сотрудников за�

казчика, провести обучение пользова�

телей и администраторов уже на на�

чальных стадиях проекта. Это не толь�

ко облегчит сам процесс внедрения, но

и создаст атмосферу вовлечённости

коллектива в общее дело, сделает по�

нятными цели и задачи проекта.

Полезно пользоваться системой га�

рантийной поддержки. Все поставщи�

ки программного и аппаратного обес�

печения предлагают различные вари�

анты гарантийной поддержки. Такую

поддержку необходимо обеспечить и

со стороны генерального подрядчика,

так как только он владеет вопросами

интеграции и обеспечивает комплекс�

ность внедрения.

КАК БЫВАЕТ НА САМОМ ДЕЛЕ

В предыдущих разделах были рас�

смотрены теоретически задачи опера�

тивного управления производством,

решаемые на различных уровнях ин�

формационной структуры предпри�

ятия. Теперь приведём примеры вне�

дрения подобных решений. Это вне�

дрение классической MES�системы

Factelligence и решение задач опера�

тивного управления производством

несколькими программными средства�

ми. Оба проекта реализованы компа�

нией «Весть».

Внедрение MES�системы
Factelligence в компании
«Продукты питания»

В рамках проекта по внедрению

MES�системы в компании «Продукты

питания» (г. Калининград) ставились

следующие задачи:

● контроль и управление производст�

венным процессом, что подразуме�

вало контроль исполнения произ�

водственных заказов, агрегирован�

ный сбор данных с производствен�

ного оборудования, формирование

паспорта на каждую партию произ�

ведённой продукции;

● количественный учёт на производст�

ве произведённой продукции, по�

требления сырья и компонентов, а

также отходов;

● управление запасами, что включает

бизнес�процессы приёма в произ�

водство сырья и компонентов, от�

грузки готовой продукции на склад;

● сбор данных о затратах на производ�

ство (время работы оборудования, ко�

личество потреблённого сырья и ма�

териалов на отдельных операциях);

● создание единого информационного

пространства на уровне цехов для

оперативного получения необходи�

мой информации о производствен�

ных процессах, единого документо�

оборота и обмена сообщениями;

● оперативное получение отчётности

через Web�интерфейс о состоянии

производственных заказов, уровне

запасов сырья и компонентов на

участках.

Исходя из поставленных задач, для

реализации проекта, в рамках которо�

го необходимо было произвести инте�16
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грацию с ERP�системой SAP All�In�

One, была выбрана MES�система Fac�

telligence компании CIMNET. Из ERP�

системы передаётся план производст�

ва, рецептура и технологические мар�

шруты. Из системы Factelligence в об�

ратном направлении поступает ин�

формация о выполнении запланиро�

ванных операций, данные о потребле�

нии сырья и загрузке оборудования.

Также была обеспечена интеграция и с

системой контроля доступа для полу�

чения информации о численности со�

трудников, находящихся на производ�

ственных участках.

С другой стороны, система Factelli�

gence должна интегрироваться с техно�

логическим оборудованием для полу�

чения информации о времени его за�

грузки, простоях, а также о количестве

или весе произведённой продукции.

Эту задачу решает подсистема сбора

данных о состоянии технологического

оборудования. В качестве её ключевых

элементов выступают модули дискрет�

ного ввода данных ADAM�4051 и

ADAM�4053 (в общей сложности за�

действовано 26 таких модулей), а также

16�портовые концентраторы EDG�

4516+ для подключения интерфейсов

RS�232/422/485 к сети Ethernet (всего в

системе используется 4 концентрато�

ра). Все перечисленные устройства

произведены компанией Advantech.

Модули ADAM подключены к обмот�

кам реле силовой части агрегатов, и по�

лучаемые данные о состоянии агрега�

тов через интерфейс RS�485 и Ethernet

передаются на сервер контроля состоя�

ния технологического оборудования.

В единую информационную систему

интегрирована подсистема контроля

температуры в помещениях и на техно�

логическом оборудовании. Для реали�

зации контроля температуры воздуха в

помещениях используются модули

аналогового ввода ADAM�4015 и тер�

мопреобразователи сопротивления.

Через интерфейсы RS�485, концентра�

торы EDG�4516+ и Ethernet данные о

температуре с многочисленных точек

контроля поступают на соответствую�

щий сервер.

Подсистемы сбора данных о состоя�

нии технологического оборудования и

контроля температуры представляют

часть уровня АСУ ТП, схема которого

показана на рис. 3.

В настоящее время прорабатывается

вопрос об установке непосредственно в

цехе рабочих станций системы

Factelligence (10 штук). В связи с этим

выбрано их исполнение в виде про�

мышленных компьютеров на базе из�

делий компании Advantech: шасси

IPC�6806, процессорная плата PCA�

6184, монитор с сенсорным экраном

FPM�3150G�R. С целью защиты рабо�

чих станций от пыли и влаги предпола�

гается поместить их в шкафы CON�

CEPTLINE 12406�031 фирмы Schroff,

обеспечивающие степень защиты IP66.

Эти рабочие станции предназначены

для работы с системой Factelligence (те�

кущий контроль производственных

процессов, работа с нормативной ин�

формацией, ввод данных и т.д.). Ин�

формация с уровня АСУ ТП будет по�

ступать к ним через сервер Factelli�

gence. При необходимости непосредст�

венно к рабочим станциям могут под�

ключаться весовое оборудование, ска�

неры штрих�кодов, принтеры этике�

ток.

С И С Т Е М Н А Я И Н Т Е Г Р А Ц И Я / П И Щ Е В А Я П Р О М Ы Ш Л Е Н Н О С Т Ь

17

СТА 1/2006 www.cta.ru

EDG�4516+

Сервер контроля
состояния

технологического
оборудования

Сервер
Factelligence

Сервер системы
контроля

температур

EDG�4516+

К рабочим станциям
системыMES�

Ethernet

EDG�4516+

EDG�4516+

EDG�4516+

EDG�4516+

RS�485 RS�485RS�485

ADAM�
4051

ADAM�
4051

ADAM�
4053

Технологическая линия
Технологическое

оборудование

1

6

1

6

RS�485 RS�485 RS�485

Термопреобразователи
сопротивления

ADAM�
4015

ADAM�
4015

Рис. 3. Схема уровня АСУ ТП с подсистемами сбора данных о состоянии технологического оборудования и контроля температуры
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Этот пример демонстрирует внедре�

ние определённой системы класса

MES (Factelligence) и её интеграцию с

уровнем тактического управления

(ERP�системой SAP All�In�One) и с

низовым уровнем (технологическим

оборудованием и АСУ ТП), то есть

функция оперативного контроля про�

изводственного процесса фактически

реализована с помощью MES�системы

в интеграции с АСУ ТП.

Внедрение комплексной
информационной системы
на Рыбообрабатывающем
комбинате № 1

На Рыбообрабатывающем комбинате

№ 1 (г. Санкт�Петербург) был внедрён

комплексный проект, который связал

воедино несколько программных про�

дуктов и аппаратных платформ.

Основные задачи, которые должны

были быть решены на производстве в

результате реализации проекта: плани�

рование производства на уровне цехов,

расчёт коэффициентов выхода полу�

фабрикатов по операциям, контроль и

мониторинг производства для сниже�

ния потерь продукции из�за наруше�

ния технологии производства и хище�

ний, расчёт производственной себе�

стоимости.

В качестве ядра комплексной инфор�

мационной системы была выбрана

ERP�система Microsoft Axapta. На уров�

не производства внедрена АСУ ТП на

основе операционной системы реаль�

ного времени QNX. Именно эти систе�

мы ERP и АСУ ТП разделили между со�

бой классические функции MES.

Структура комплексной информаци�

онной системы показана на рис. 4.

Исходя из плана продаж, который

составляется из спрогнозированных

данных и уже известных заказов кли�

ентов, формируется план производства

с учётом остатков готовой продукции и

полуфабрикатов на складах. План про�

изводства представляет собой набор

производственных заказов, каждый из

которых несёт информацию о том, что,

сколько и к какому сроку необходимо

произвести, а также технологическую

информацию (маршрутную технологи�

ческую карту и рецептуру).

После планирования производст�

венные заказы распределяются во вре�

мени с учётом загрузки производствен�

ных мощностей. Наглядно загрузка

производства отражается на диаграмме

Ганта (рис. 5), где не только хорошо

видно, на каком оборудовании выпол�

няются те или иные операции, сколько

времени они занимают, какова загруз�

ка этого оборудования, но также есть

возможность прямо на диаграмме пе�

ретаскивать отдельные операции

мышью и таким образом перепланиро�

вать производство.

Сама по себе ERP�система, не

имеющая обратной связи с производ�

ством, не может реализовать весь зало�

женный в ней потенциал. Если в неё

не будут попадать фактические данные

о выполнении производственных за�

казов, вся мощь аппарата планирова�

ния и анализа будет сведена на нет.

Чем точнее и своевременнее такие18
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Рис. 4. Структура комплексной информационной системы
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данные будут обработаны системой,

тем большую отдачу от её работы мож�

но получить. Поэтому в рамках проек�

та также была реализована АСУ ТП,

которая автоматически передаёт дан�

ные о выполненных операциях в ERP�

систему.

Спланированные производственные

заказы передаются для отслеживания

их прохождения в АСУ ТП. Там они

преобразуются в сменные задания.

Выполнение операций автоматически

регистрируется, и данные о выполнен�

ных операциях (номер заказа и опера�

ции, время выполнения, количество

полуфабриката, рабочий центр) воз�

вращаются в ERP�систему. Таким об�

разом, Microsoft Axapta оперирует ак�

туальными данными и получает их

практически в режиме реального вре�

мени. При значительных расхождени�

ях по времени выполнения операций

между планом и фактом ERP�система

может перепланировать производст�

венные заказы и снова передать их в

АСУ ТП.

Рассмотрим работу АСУ ТП, которая

регистрирует выполнение операций и

позволяет получать необходимые для

производства отчёты. Дело в том, что

она оперирует более детализированной

информацией и может формировать

такие специфические отчёты, как, на�

пример, отчёт по передвижению тары

по цеху, в то время как в ERP�системе

такая детализация не требуется. В АСУ

С И С Т Е М Н А Я И Н Т Е Г Р А Ц И Я / П И Щ Е В А Я П Р О М Ы Ш Л Е Н Н О С Т Ь
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Рис. 6. Копия экрана АРМ начальника цехаРис. 5. Диаграмма Ганта

© 2006, CTA   Тел.: (495) 234�0635   Факс: (495) 232�1653   http://www.cta.ru



ТП имеется возможность отображать

графически ситуацию в цехе. На рис. 6

приведена копия экрана АРМ началь�

ника цеха (в состав комплексной ин�

формационной системы входят авто�

матизированные рабочие места и рабо�

чие станции общим числом 5 мест на

уровне АСУ ТП и 8 мест на уровне про�

изводственного контура ERP�системы

для оперативного планирования и кон�

троля производственного процесса; их

главное назначение — обеспечить эф�

фективное взаимодействие пользова�

телей и системы, поэтому на рис. 4 они

не показаны). Из представленной на

экране информации видно, сколько и

какой тары находится на тех или иных

участках, какие производственные за�

казы обрабатываются и на каких опе�

рациях они сейчас находятся. В правой

части экрана отображаются и техноло�

гические параметры, например темпе�

ратура рыбы. Технологические пара�

метры собираются в БД АСУ ТП для их

дальнейшего анализа и хранения. Тем�

пература контролируется в семи точ�

ках, причём в дефростерах, где темпе�

ратурные характеристики наиболее

критичны, в трёх вариантах: в самой

камере, на поверхности рыбы и в теле

рыбы.

Перемещение тары с полуфабрика�

тами и сырьём в цехе автоматически

отслеживается системой на базе

RFID�технологии (Radio Frequency

Identification — радиочастотная иден�

тификация). Для этого в контрольных

точках размещены антенны (отобра�

жаются на экране АРМ зелёными

кружками с буквой R), а вся необходи�

мая тара имеет RFID�метки (рис. 7).

При поступлении сырья в цех оно

«привязывается» к внутрицеховой та�

ре: сканируются штрих�код на на�

кладной, сопровождающей сырье для

определённого производственного за�

каза, и RFID�метка на таре, и таким

образом система «понимает», какая

тара к какому производственному за�

казу относится. Прохождение полу�

фабриката через ту или иную опера�

цию определяется автоматически без

участия человека. Вес полуфабриката

после выполнения операций опреде�

ляется на весах, данные с которых ав�

томатически попадают в АСУ ТП.

В качестве серверов и концентрато�

ров системы АСУ ТП использовалось

оборудование компании Advantech

(рис. 8): промышленные компьютеры

на базе шасси IPC�615 с процессорной

платой PCA�6184 и промышленные

компьютеры на базе шасси IPC�6806 с

процессорной платой PCA�6183. Для

сбора данных с технологического обо�

рудования применены модули дискрет�

ного ввода ADAM�4051 и ADAM�4053,

а для подключения термопреобразова�

телей системы контроля температу�

р ы — и н т е л л е к т у а л ь н ы е м о д у л и

ADAM�6015. Информация от RFID�

системы, технологического оборудова�

ния, систем контроля веса и температу�

ры по интерфейсам

RS�485 и RS�422 со�

бирается концен�

траторами (рис. 9).

После соответст�

вующей обработки

данные передаются

концентраторами

(2 штуки на цех) по

сети Ethernet на

верхние уровни

системы.

Итак, в данном

случае такие функ�

ции MES, как

управление и кон�

троль ресурсов или

оперативное пла�

нирование, осуществляются в ERP�

системе, а функции сбора, обработки и

хранения данных — в АСУ ТП.

В результате внедрения комплексной

системы на Рыбообрабатывающем

комбинате № 1 удалось во много раз со�

кратить потери дорогостоящей продук�

ции на складе и оптимизировать загруз�

ку производственных мощностей, пре�

жде всего коптильных печей. Всё это, в

свою очередь, привело к возможности

более эффективно планировать произ�

водство, и такое планирование, в ко�

нечном счёте, позволило использовать

те же складские площади при значи�

тельном увеличении объёма отгрузок.

ЗАКЛЮЧЕНИЕ

Приведённые примеры показывают,

что современные подходы к управле�

нию производством не просто разрабо�

таны и декларируются, а и успешно

внедряются на сложных производст�

вах. Понятно, что на практике нет еди�

ного подхода к решению задачи опера�

тивного управления производством. В

каждом конкретном случае необходи�

мо решить, каким путём пойти, реше�

ние каких задач следует отнести к той

или иной системе. С помощью совре�

менного инструментария такая кон�

цепция реализуется успешно и эффек�

тивно. Это предъявляет к компаниям,

занимающимся внедрением подобных

систем, довольно высокие требования

по наличию необходимых программ�

ных средств и возможности их инте�

грации, а также по составу специали�

стов в различных областях. ●

Автор — сотрудник
компании «Весть»
Телефоны: (812) 702�0834,
(495) 363�2508
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Рис. 7. Тара для посола рыбы, имеющая RFID*

метку и этикетку со штрих*кодом

Рис. 8. Промышленные компьютеры

Advantech из состава оборудования АСУ ТП

Рис. 9. Концентратор
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