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的指标

，

就有必要让生产过程更加透明
。

所以
，

对生产数据

进行实时处理的制造执行系统 〔�石��在此大有可为
。
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为
了能够最大程度的了解到

企业在运营过程中所消耗

的资源
，

大多数企业都会引入成

本计算装置和 ���系统
，

这两种

系统可以对定单进行核算
，

以便

计算出耗费在哪里
，

使得管理者

对整个系统的能源消耗情况可以

做到一目了然
。

但这并不能够就由此确定一

个企业便因此具备了迅速及时的

反应能力了
。

通过特定的核算表

明
，

如果某种产品的生产制造过

程或者某个定单的执行并没有按

照预先设定的方案流程来执行的

话
，

那么实行生产的执行者最多

只能在组织方面采取一些措施来

弥补
。

通常情况下
，

在企业的实际

运营 中
，

企业管理者对系统的

透 明度和反应能力 的关注
，

多

是通过 ���系统的扫视屏呈现

的
，

每经过几天或者几周 的时

间
，

按照 产品制造情况 的变化

或者调度组织方式的改变
，

提

出一定的改善重点
，

如采用更

加便宜的生 产材料或者简化一

定的工作流程步骤
。

还有一种选择
，

就是选择在

线反应装置
，

对产品制造过程和

组织管理方式进行详细的监测
，

以便迅速查找并改良不合适的环

节
。

同时
，

采用这一种方法还能

够对生产制造和流程组织调度中

不合适的环节进行分析
。

在前一种情况下
，

人们谈及

的是单位成本潜力
，

而第二种选

择涉及的则是过程成本潜力
。

在制造工业
，

人们对工厂的

设计往往偏好于长期规划
，

并由

此会往往误陷于所谓的单位成本

计算的陷阱
，

而绝大部分深陷其

中的企业都很少会去计算过程成

本潜力到底有多大
。

我们来以某一家生产某种用

塑料和金属件合成的部件的工厂

单位成本潜力图

览
�

由子生产组

织中忽略 了总处

理时���
，

增值用

时的比重占到 了
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来举例说明
，

对于行业内的资深

专家来说
，

只要在工厂里查看一

下
，

就能够断定这家工厂在生产

制造的过程中哪些地方存在着节

约成本的潜力
。

如果人们用全部的处理时间

除以增值用时
，

便会获得所谓的

进程度
。

但由于管理者往往在生

产制造和组织的过程中忽视了总

处理时间
，

增值用时的比重占到

了 �� �如下图�
。

这一数值可能会让人们感到

吃惊
，

但在制造业中
，

拥有此增

值用时的企业和工厂却非常的普

遍
。

已经实施 ���系统的制造企

业管理者希望能够借助 ���系统

来避免这种情况的发生
。

企业的管理者认为
，

生产制

造中的监测是必要的
，

如果制造

过程中有很大的浪费
，

与其将成

品在流程的最后环节打回
，

或者

在运营过程中有大量的产品处于

库存状态
，

还不如对生产的完成

度和中间环节进行详细的监测
。

这样不仅可以避免企业空转运行
，

还能借助重叠方式平行生产
，

生

产的计划者可以在一定限度内提

出预报
，

如中间材料何时用罄或

已没有产能可供使用
。

企业要实施这一战略
，

就必

须在制造中建立 ���系统
。

对不

同项目进行及时和实时地观测有

助于了解局势并加以利用
，

生产

的领导者可以据此更快也更恰当

地做出反应
。

如果在一套 ���系统上加

装了质量保 障组件
，

生产便 能

按所需部件的数 目准确设定
�
而

在各个工作环节中几乎没有必要

为了替换次品而临时加量
。

若是

���系统装有精密计划组件
，

生

产的领导者还会得到具体建议
，

���系统的支持和标准
�������标 准阐述 了 ��� 系统的含义

，

确 定 了生产管理 的

八大任 务范 围和 � �� 系统 能够提供 的支持
。

目前
，

尚有两个续

篇 �所谓的附本�正在编 写之中
。

在第一个附本中时有关处理 方

法做 了进一 步发展
，

让人们 了解通过使用 ��� 系统所 节省 的潜

力有多么 巨大
�
第二个 附本主要是讲 ��� 系统和设备的连接 问

题
。

时于任何操拉和设备制造者来说
，

拥有一套适应程序都是

必要的
。
���将这项推荐使 用标 准制 定为正式标 准

任
，

大量 的普通设备均可 采用这些标 准
，

类似于 即播

即用的方式
。

其该如何减少由机器或模具缺损

造成的影响
。

必要的模块实时通信
���观测这一方式在 ���系

统下又展现出另一组织层面
，

其

关注的是生产经营的短期利益
。

企业有必要将 ���系统模块化
，

并在模块间实施实时通信
。

如同

���系统—����� ��� ����

的例子中一样
，

有一个共同的数

据库
，

而所有的模块依据其工作
，

才能达到最佳境界
。

这不但减少

了同期支出
，

模块的反应也不再

产生时间偏移
。

���系统的作用无需更多举

证即可说明
�

提高设备效益是出发

点
。

特别是当���系统包含的数

据由设备和工作场所的自动连接

而生成时
，

这些数据提供了一系

列的分析可能
，

人们借此可以查

清机器
、

模具和辅助工具的薄弱

环节
。

更重要的是
，

���系统拥有

相应的压缩和计算装置
。

单凭连

接从设备中简单地提取数据加以

计算显然是不够的
，

设备数据还

需和当班情况及订单数据核清
。

凭借各种参数
，

如 ���指数
，

对

工作场所的完成情况进行很好

的观测和判断
。

正 如 ���� 是

���
一

����� 的附件一样
，

要展现

这些数字
，

���
一

�������不失为

一种适合的配套工具
。

使用 ���系统还有一点非

常重要
，

就是缩短了处理时间
。

通过 ���模块 掌握经 营数据
，

并以精细制造计划来减少非生产

性时间的比重
，

这方面存在着巨

大潜力
。

弓了领地位带动计划适应
由于掌握 了经营和设备数

据
，

人们可以看到订单状况的真

实图象
。

凭借具有实时反应能力

的制造引领地位
，

用户可以去计

划适应各种最新状况
，

这样便能

通过己有的生产来确定如何以最

佳成本进行订单处理
。

质量保障

模块能够及早查明
，
已生产了多

少合格部件
，

多少残次部件及次

品出现的原因
。

由于这些数据当

时即能使用
，

使得生产的掌控者

可以在任何一处加以修正
。

企业

可以弄清为什么会出现次品
，

并

同时采取相应措施
。

如果制造出的产品合格品数

量不足
，

还可以临时组织追加生

产
。

此外
，

还有另一个好处就是

提高了人员效率
，

同时由于采用

了电子卡
，

而消除了文件成堆的

现象
。
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