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KORZYSCI WYNIKAJACE Z WDROZENIA MES-SYSTEMOW
W PRODUKCJI

Vasylchenko M.
Politechnika £odzka, Polska

Z definicji stowarzyszenie non-profit MESA (Manufacturing Enterprise
Solutions Association), zrzeszajacej producentéw i doradcow MES-systemy MES —
system zarzadzania produkcjg, ktory w czasie rzeczywistym jest w stanie
zaplanowa¢, optymalizacji, monitorowa¢ 1 dokumentowa¢ procesy produkcyjne od
poczatku ksztattowania zamdwienia do produkcji wyrobow gotowych.

Kontrola produkcji - MES

Interfejs N
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Interfejs
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Interfejs

Procesy technologiczne i produkcyjne - PLC

Stowarzyszenie MESA ustalita 11 podstawowych funkcji MES:

* kontrola stanu 1 dystrybucji zasobéw (RAS). Ta funkcjonalnos¢ MES-
systemOw zapewnia zarzadzanie zasobami produkcji (maszynami, narzedziami,
metodami pracy, materiaty, sprzet) i innymi obiektami, np. dokumenty dotyczace
kolejnosci wykonywania kazdej operacji produkcyjnej. W ramach tej funkcji opisano
szczegotowa historia zasobow 1 gwarantuje poprawnos$¢ ustawienia urzgdzen w
procesie produkcyjnym, a takze monitorowany jest stan urzadzen elektrycznych w
czasie rzeczywistym;,

* operacyjne/Szczegdlowe planowanie (ODS). Funkcja ta zapewnia szybkie 1
doktadne planowanie pracy opartej na priorytetach, atrybutach, cechach 1
wlasciwosciach danego rodzaju produktow, a takze szczegotowo i optymalnie oblicza
pobieranie sprzetu podczas pracy danej zmiany;
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» systemy planowania produkcji (DPU). Zapewnia biezacy monitoring i
dyspozytorskich procesu produkcji, sledzenie wykonywania operacji, zatrudnienie
sprzetu 1 ludzi, realizacja zamdwien, wielkosci partii 1 kontroluje w czasie
rzeczywistym wykonywanie prac zgodnie z planem. W czasie rzeczywistym $ledzi
wszystkie zachodzace zmiany i korekty sg wykonane w plan warsztatu;

» zarzadzanie dokumentami (DOC). Kontroluje tresci 1 przekazywanie
dokumentoéw, ktére muszg towarzyszy¢ produkowane produkt, w tym instrukcje 1
wytyczne prac, sposoby wykonania, rysunki, procedur standardowych operacji,
programy obrdobki, nagrywania partii produktow, wiadomosci o technicznych
zmianach, przekazywanie informacji od zmiany do zmiany, a takze zapewnia
mozliwo$¢ prowadzenia rutynowych 1 sprawozdawczo$ci dokumentacj¢. Przewiduje
archiwizacja informacji;

« gromadzenie 1 przechowywanie danych (DCA). Ta funkcja zapewnia
informacje interakcji réznych podsysteméw produkcyjnych w celu uzyskania,
akumulacji 1 transferu technologii 1 danych sterujacych, krazacych w $rodowisku
produkcyjnym przedsigbiorstwa. Dane o procesie produkcji moga by¢ wprowadzane
rgcznie przez pracownikow, jak i1 automatycznie w okreslonych odstgpach czasu z
Industrial lub bezposrednio z linii produkcyjnych;

 zarzadzanie personelem (LM). Dostarcza informacji na temat personelu w
okreslonych odstepach czasu, w tym raporty dotyczace czasu i obecno$ci w miejscu
pracy, monitorowanie zgodnosci certyfikacji, a takze mozliwo$¢ pod uwage i
kontrolowa¢ podstawowe, dodatkowe 1 laczy¢ obowigzki pracownikow, takie jak
wykonywanie operacji przygotowawczych, rozszerzenie strefy pracy;

« zarzgdzanie jakos$cig (QM). Ustug danych pomiarowych o ilo$ci produktow, w
tym w czasie rzeczywistym, zebrane z poziomu produkcyjnego, zapewniajac oplata
kontrola jakosci 1 uwage na konach. Moze zaproponowac dziatania w zakresie
poprawy sytuacji w danym punkcie na podstawie analizy zalezno$ci 1 danych
statystycznych przyczynowo-skutkowych kontrolowanych zdarzen;

 zarzadzanie procesami produkcyjnymi (PM). Monitoruje okre$lony proces
produkcyjny, a takze automatycznie wprowadza korekty lub oferuje odpowiednie
rozwigzanie dla operatora poprawki lub poprawa jakosci biezacych prac;

* produkcyjnymi zarzadzanie funduszami (konserwacja, MM). Wsparcie
procesu konserwacji, planowego i szybkiej naprawy produkcyjnego i
technologicznego sprzetu 1 narzedzi w ciggu catego procesu produkeji;

» sledzenie historii produktu (PTG). Dostarcza informacji o tym, gdzie i w jakiej
kolejnosci prowadzone byly prace z tym produktem. Informacje o stanie moze
obejmowac: raport o zatrudnieniu, pracujagcym z tego rodzaju produktow, sktadniki
produktow, materialy od dostawcy, partia, numer seryjny, aktualne warunki
produkcji, niezgodnosci z przepisami, indywidualne technologiczny paszport
produktu;

« analiza wydajnosci (PA). Dostarcza raporty o rzeczywistych wynikach operacji
produkcyjnych, a takze poréwnuje z poprzednimi 1 oczekiwanymi rezultatami.
Prezentowane raporty moga obejmowac takie miary, jak wykorzystanie zasobow,
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dostepnos$¢ zasobow, czas cyklu produkcyjnego zasobu, zgodno$¢ z planem,
standardy i inne.

System zarzadzania produkcja — to brakujace ogniwo miedzy ukierunkowane na
gospodarcze operacji ERP-systemy, systemy planowania lancucha dostaw i
aktywnoscig w czasie rzeczywistym na poziomie linii produkcyjnych i urzadzen.
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Jedng z glownych réznic MES-systemy ERP — zarzadzanie procesami

produkcyjnymi w czasie rzeczywistym, tj. prowadzenie ciagtej kontroli stanu procesu
produkcyjnego. Czesto reakcja na zdarzenie charakteryzuje si¢ sztywnymi ramami
relacji (opdznienie w utamku sekundy moze by¢ przyczyng uszkodzenia sprzetu i
awarii procesu) 1 wymagania dotyczace bezpieczenstwa (np. w przemysle
farmaceutycznym).

Dzigki zastosowaniu nowoczesnych MES-systemy pojawila si¢ mozliwo$¢
zwigkszy¢ szybko$¢ przetwarzania zlecen produkcyjnych praktycznie dwa razy, na
tle spadku o 25% ilosci produkcji w toku. Zastosowanie MES daje mozliwos¢
tworzenia i dostosowanie szczegdélowe harmonogramy produkcyjne, co z kolei
pozwala precyzyjnie okresli¢ rzeczywisty koszt budowy zaréwno poszczegodlnych
elementow, jak i catego produktu w peti. Znaczacg whasciwoscig MES-systemow
jest wykonywanie harmonogramow. APS-systemy wbudowane w planujgce obwod
ERP, stanowig produkcyjne rozktady jazdy tylko w przypadku, jesli w portfolio
wprowadzone zamodwienia nowych wyrobdw lub robot, ich poprawiania w czasie
rzeczywistym jest dos$¢ trudne, w wyniku czego korzystanie z APS-systemow do
przekrojow na wszystkich typach produkcji staje si¢ powaznym problemem.
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W tych przypadkach MES-system dziata bardziej elastycznie i szybko, liczyt i
dostosowanie rozktadéw jazdy w kazdych odjazd procesow produkcyjnych, dzigki
czemu zwigksza si¢ elastycznos$¢ 1 dynamike produkcji. MES-systemy sg niezbedne
do przekrojow na wszystkich typach i produkcji, podczas gdy rozktady jazdy APS-
systemy bardziej nadaje si¢ do produkcji z charakterem produkcji, gdzie
gwaltownych odchylen od programu produkcji, zazwyczaj nie z powodu
zrownowazonego charakteru produkcji. Caly ten system gwarantuje mozliwos¢
prowadzenia szczegdlowego materialnego rachunkowosci, ewidencji pracy sprzetu i
kosztéw na personel, zbierania, agregowania aktualnych danych o stanie produkcji i
przesytania ich do systemu planowania lub ERP-system. Daje mozliwo$¢ tworzenia i
szybko dokona¢ poprawek w produkcji rozktady jazdy z uwzglednieniem
zewngtrznych (np. zmiany popytu) oraz czynnikow wewnetrznych (np. op6znienia
przyje¢cia surowca); zwickszy¢ efektywno$¢ zarzadzania produkcji; monitorowanie
treSci 1 przekazywanie dokumentow, ktore towarzysza produkcji produktow,
prowadzenie planowej i raportach dokumentacji i wiele innych. Badania rynku
pokazujg, ze MES-systemy przystosowane do wielu sytuacji, okreslonych jako
dyskretne (prywatne) transakcje pakietowe (kolejne) 1 ciggte procesy produkcyjne.

Teoretyczne zalety, ktore s3 w stanie zapewni¢ MES-systemy, sg oczywiste: w
przypadku produkcji dyskretnej jest to wzrost efektywnos$ci urzadzen 1 mozliwos¢
pracy na indywidualne zamowienie, czyni mozliwym pojecie "przedsigbiorstwa
rzeczywistym (Real-Time Enterprise).

HPUKJIAZHI ACIIEKTHU HIAT'OTOBKHU TPAKTHUKO-
OPIEHTOBAHUX ®AXIBIIB Y XAPKIBCBHKINA OBJIACTI

Bnacenxo B.B., lllesepoina A.B.
Hayxkoeuii kepisnuk. [llesuenxo LIO., k.e.H.
Xapxiscbkuii HAYiOHATLHUL ABMOMOOLILHO-00POICHIU YHIBEpCUMEM

OnuuM 13 HaWBaKJIMBIIIKX 3aBJaHb 3a0e3MeUeHHs 3alHATOCTI MPaIe3JaTHOIO
HaceJeHHs B YKpaiHl € MpaleBiamTyBaHHS MOJOIUX (axiBIiB — HEIOMYIIECHHS
3pocTaHHs 0e3po0ITTs cepen Mool. SIK cBiIUaTh akTyalbH1 CTATUCTHYHI JIaHi, HUHI
B Ykpaini 22-34% BUINyCKHUKIB BHUIUX HAaBYAJBHUX 3aKJaJiB BiJpazy IO
3aKIHYEHHIO OTPUMAaHHS MEPBICHOI MPOQECIHHOT MIATOTOBKH HE 3HAXOASATH POOOYOro
MICLIS Ta CTalOTh Ha OOk Jlep’kaBHOI CiIy>)kOM 3alHATOCTI YKpaiHu sk 0e3poOITHI
ocobu. B Takumx ymoBax, sIK HIKOJM paHille, 3pOCTa€ aKTyaJbHICTh 3a0€3MeUeHHs
e(eKTHUBHOI MEpPBICHOI MIATOTOBKM MPAKTUKO-OPIEHTOBAHMX (HaxiBLIB 1, Y MEpILy
Yyepry, Ha perioHalibHOMY PiBHI.

MeTtor JOCHIKEHHST € BHSBJICHHS NPUKIAIHUX AaCMEKTIB IMiJATOTOBKH
MIPAKTUKO-OpiEHTOBAaHUX (haxiBIliB (HAa MPUKIIAIl XapKiBChKOT 00JIaCTi).

CdopmoBana B mpoiieci MOMEPEIHIX TOCHIKEHb 1 MPOIMOHOBAaHA aBTOpPaMU
MOJIENIb  YPETryJIOBaHHS  KOH IOHKTYpHM Ha  PEriOHAIBHOMY PHUHKY  Mpailli
«mAnpueMCcTBO-AepxkaBa-HaceneHus»  («IIJJH») [1] mnepenbawae 3mificHeHHS

114



