
Системы сбора, хранения и обработки 
производственных данных 
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Краткое содержание 

 Какие данные стоит собирать? 

 Как собирать данные? 

 Что с ними потом делать? 

 Управление технологическими программами 

Козлецов Алексей Павлович, к.т.н. 

руководитель сектора автоматизации 

производственных процессов 

ООО «Компания «Терсис» 

Тел.: +7 (929) 927-02-91, +7 (927) 221-76-59 

Skype: alexey.kozletsov 

E-Mail: a.kozletsov@tersys.ru 
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Задачи управления на цеховом уровне 

Подготовка  

производства 

Детальное  

планирование  

производства 

Мониторинг,  

контроль 

и учёт 

Оценка  

эффективности 
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Функции MES-системы PHARIS 

Подготовка  

производства 

Визуализация 

производства 

Управление  

заказами и  

диспетчеризация 

Сбор данных с 

оборудования и  

учёт выработки 

Мониторинг  

производства 

Архив данных о 

производстве 

Подсчёт  

наработки 

Контроль  

использования  

оборудования и  

оснастки 

Управление 

техническим 

обслуживанием 

Управление  

технологическими 

программами 

Электронный  

архив технической 

документации 

Контроль  

эффективности 
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Какие данные стоит записывать и хранить? 

 Счётчик производственных циклов 

 Длительность производственных циклов 

 Состояние машины (включена/выключена, авария) 

 Режим работы  

 Технологические параметры (температура, давление, … ) 

 Энергопотребление 

 Причины простоя 

 Выполняемая работа 

 … 
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Как собирать данные? 

Сбор данных  

о производстве 

Автоматический 

сбор данных 

Ручной ввод 

данных 
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Подключение оборудования к MES-системе 
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Автоматический сбор данных 



Автоматический сбор данных 
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 Применение отраслевых протоколов сбора данных (Euromap 63, 

OMAC, …) 

 Связь с системой управления посредством OPC DA/OPC UA 

 Работа с дискретными и аналоговыми сигналами (ПЛК, устройства 

удалённого сбора данных) 

 Установка дополнительных датчиков (датчик раскрытия пресс-

формы, счётчик оборотов вала и т.д.) 

 Считывание данных с порта принтера 
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Архитектура MES - пример 
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Ручной ввод данных (терминал) 

 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 
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Ручной ввод данных (мобильный терминал) 

 Код инструмента 

 Место установки инструмента 

 Данные о наладчике 
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Что делать с собранными данными 

 Отчёты 

 Мониторинг производства (следующая презентация!) 

 Передача данных в системы верхнего уровня (ERP/MRP) 

 Электронные паспорта партий (EBR) 

 Контроль качества 

 Подсчёт наработки оборудования 

 …. 
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Отчёты 
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Тренды и технологические архивы 
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Мониторинг производства – следующая презентация! 



Обмен данными с ERP 
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ERP-системы 
• SAP 

• 1С 

ПРЕДПРИЯТИЕ 

• NAVISION 

• AXAPTA 

• SOFT ONE 

• ENTRY 

• HELIOS 

• QI 

• K2 

• … 

СПЕЦИФИКАЦИИ ИЗДЕЛИЙ 

ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ЗАКАЗЫ 

РАСХОД МАТЕРИАЛОВ 

СДАЧА РАБОТЫ (выход продукции, брак, 

виды брака) 

ДОП. СПРАВОЧНИКИ (оборудование, 

инструмент, персонал, материалы) 
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Прослеживаемость партий (EBR) 

 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 качества 

Описание проверки качества 

 

Выбор проверок при окончании производства 
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История циклов – временная диаграмма 
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Есть ли отличия от ручного сбора данных? 



Direct (Distributed) Numerical Control – DNC 
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 Состав: 

 Станки с ЧПУ 

 Информационная сеть 

 Центральный компьютер с установленным ПО для управления 

технологическими (управляющими) программами 

 Основная задача – хранение, контроль версий и централизованная 

загрузка технологических программ 



DNC-терминалы 
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 Передача программ по стандартным протоколам 

 Сбор дискретных сигналов (далеко не у всех) 

 Зачастую совместимы только с одной DNC-системой 

 Полезны для работы с устаревшими станками (в т.ч. российскими) 

 Самые современные подключаются к ПК по Ethernet, менее 

современные – по RS-232 (COM-порт) 



Работа с управляющими программами 
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Жду Ваших вопросов 

Спасибо за  

внимание! 


