
技术前沿 ＩＦｅａｔｕ ｒｅｓ

软件

Ｍ ＥＳ 提升物流效率

客广要求供货期限短 、 又必须遵守供货期限 ， 所以需要灵活 、
ＩＴ 辅助的生产规划和控制的生产流程 。

为此 ， 实施了
一个生产控制系统 。 该生产控制系统有助于精准的配合现实车间生产 ， 以确保合同运行 。

文 丨 Ｔｏ ｒｓ ｔｅｎＲｏｓｃｈｅ ｒ

了 提高企业 的 生 产 效益 和 满足批量生产的集 团公司 。 该集团公司成功
一

个多等级 的生产结构 由 时 间 、 机器 、

国 际市场竞争 的需要 ，
２０ １ ２ 年 ， 的生产制造适合于各种不同用途的大量人员 、 材料 、 工具和其他相互作用 的 内

Ｌ ａｕ ｓ ｉ ｔｚＥ ｌａｓｔｅ 公司 （ Ｌａｕｓ ｉｔｚ 合成人造橡产品 。部结构组成 ， 该结构直接的变换反应生

胶厂 ） 针对生产流程相关的两个问题采由于该集团公司 的产品种类广 ，
生产流程运行的诸多变化 ： 如果

一

个未计

取了措施 ： 也就是如何才能改善机器设产合同也各式各样 ， 所以机器设备的保划的企业内部条件 因素或是受到 外部介

备的利用率和在车间的生产 岗位上更加有量大 、 各种类型的工具多 、 许多生产人的影响 ， 如职工生病请假 、 出现技术

有效的分配人力资源 。 多年来 ， 这家位的部件必须需要经过多道生产工序 ， 所上的故障 、 未达到材料的可利用性或又

于 Ｏｂｅｒ ｌａｕｓ ｉｔｚ 的 Ｒｏｔｈｅｎｂｕｒｇ 地区的合成以该集团公司的规划和控制 电子计算机签订 了新的特殊合同 ， 这些会作用 到整

人造橡胶厂 已 由小型工厂发展成了
一个辅助生产流程运行复杂且经常出现故障 。 个合同 网及其生产制造技术参数 。 当 时

间关键性强的生产流的作业设备的运行

出 现停顿 ， 便产生导致生产拖时这样的

生产瓶颈 （ 图 １
） ， 这样便无法准确估算

Ｉ
— 供货 日 期 。



Ｉ根据计划的需求进行系统整合

因为无法预测到生产过程的每个细

节 ， 所以 ， 生产厂家必须灵活的规划和

， 翻生产流程 ， 雜能够对生产控制及

Ｉ变化的生产运行条件快速做出 反应 （ 图

Ｉ对于－个涉及到企业领导层翻生
＾

产辆馳微化结构触产控制雜 ’

便能够提供相对细致规划的控制 系统 。

Ｌａｕ ｓ ｉ ｔｚＥ ｌ ａ ｓ ｔｅ公司与控制技术专家 、
艮Ｐ

Ｐ ｌ ａ ｔｏ
－

ｔｅ ｃ 公司共同研发了
一

个相应的系

统整合方案 。 在推进该系统实施的过程

图 １ 如果在生产流程中 ， 机器运行不断出现停顿 ， 这样会导致出现严重耽误生产的问题中 ， 同时关注到 了信息技术 以及企业生

４８ＭＭ现代制造 ． Ｈ 丨卞捆谛２０ １ ５
－

０４ｍ ｈ ．ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ



Ｆｅａ ｔｕ ｒｅｓ ｜ 技术前沿

■———

…
■

 ：
：錢 － ＾＾Ｓ

｜

Ｆ
謹

ｉｒ

￣

Ｊ
－ －－－

－ －
ｉｍ—‘“ ；

‘

■ ‘■■ｆＳｔｍｍ—ａ—ＢＷ

Ｉ ：ＩＩ：：ｒ
■ｔ ；

＂

Ｌ一


…

■■

 ‘？＾— ．
？
…＝？^

Ｉ
■ ‘ 眶二——

■■ Ｉ

■

■ ；
－


－ 二

■＿
．

丨＿

图 ２ 因为无法预测到生产过程的每个细节 ， 所以 ，
生产厂家必须灵活的规划和控制生产流程 ， 致使能够对生产控制及变化的生产运行条件快速做出反应

产运行和组织层面的 问题 ： 该生产厂家能关联 。 如生产过程 中 出现故障或是瓶单位同时间进行修改 ， 在此期间 ， 生产

要借助于制造执行系统 （
ＭＥ Ｓ

） 的结构颈 ， 控制 台的实时警报系统便做出反应 ， 控制系统会按生产 日 期重新计算出
一

个

整合实现怎样的战略 目标呢 ？ 对模块有并 以图形符号形式显示 出故障所在 。 同新的合同 网络 。

怎样的功能需求和如何将这些需求与现时 ， 该系统能够提供受该故障影响的所

存的 丨Ｔ 环境相结合呢 ？ 生产控制装置如有生产参数的精准数据 。 这样在生产流高水准的高生产流程质量

何明确的分配其功能呢 ？ 用户如何在控程中 出现故障前 ， 便能够预知并加 以清Ｌ ａｕ ｓ ｉ ｔｚ Ｅ ｌ ａ ｓ ｔ ｅ 公 司 的 生产实践表

制 中心拥有能够为最佳化的规划措施做除 。 这样的操作方法便是生产流程的细明 ， 该公司生产流程 中的动态生产能力

足够的布局余地呢 ？ 在分析生产流程的致规划 ， 控制生产流程的责任人便能够调整达到了 目 标要求 ， 在生产流程 中能

基础上 ，
Ｐ ｌ ａ ｔｏ －

ｔ ｅ ｃ 公司 的专家们整理 出直接干预生产流程 ， 并使生产流程能够够直接消除故障 ， 并能够快速弥补生产

了包含具体细节的专业性要求 。在合同委托期限 内与生产实际状态相匹中所耽误的时间 。 由于采用 系统进行控

Ｌ ａｕ ｓ ｉ ｔｚ Ｅ ｌ ａ ｓ ｔｅ 公司控制台的核心是配 ， 也就是可以做到生产步骤按照生产制 ， 所以很快便能够达到资源和生产能

机器设备和生产合同计划操纵盘 ， 该操流程中所赋予的生产能力进行新的规划 、 力的均衡 ， 并提高 了生产能力 。 与此同

纵盘上图像化集中显示全部的生产变化 、 设置或是对外进行调整安排 。 此外还可时 ， 还能够依据
一

定的算法对企业工作

在生产 中 的进度表 ， 以及示意图 中 的功以对生产过程 、 过渡 、 设备装备和产品人员的安排进行规划 ， 从而有效的组织

生产劳动力 ， 满足企业生产的具体要求 。

这样便能够提高企业工作人员 的工作效

相关链接率 ， 缩短加工生产流程 中工作人员 的等

制造执行 系 统 （
Ｍ Ｅ Ｓ ） 是美 国 ＡＭ Ｒ 公 司 最早提 出 的 ， 旨 在加 强 Ｍ ＲＰ 计划 的待时间 。 在该模块化结构的制造执行系

执行功 能 ， 把 ＭＲＰ 计划通过执行 系 统 同 车 间作业现场控制 系统联 系起来 。 这里的统 （
ＭＥＳ ） 的投人使用后很短的时间 内 ，

现场控制 包括 ＰＬＣ 程控器 、 数据采集 器 、 条形码 、 各种计量及检测仪器 、 机械手等 。Ｌ ａｕ ｓ ｉ ｔｚＥ ｌａ ｓ ｔｅ 公司实现了生产流程最佳

ＭＥＳ 系 统设置 了 必要的接 口
， 与提供生产现场控制设施的厂 商建立合作关 系 。化 ， 从而生产力提高达 １ ０％

￣

１ ５％ 。

制造执行管理 系统 （
ＭＥＳ

） 是企业 Ｃ ＩＭ Ｓ 信 息集成的纽带 ， 是实施僉业敏捷制造近 日 ，
Ｌａｕ ｓ ｉ ｔｚＥ ｌａｓ ｔｅ 公司还将利用

战略和实现车 间生产敏捷化的基本技术手段 。
工厂 制造执行 系统 ＭＥ Ｓ 是近 １ ０ 年来生产规划和控制流程 中所获得的数据在

在 国 际上迅速发展、 面 向车 间层的生产 管理技术与 实 时信 息 系统 。
ＭＥ Ｓ 可 以 为 用 户该企业的非直接生产部门 中应用 。 对生

提供一个快速反应 、 有弹性 、 精细化的制造业环境 ， 帮助 企业减低成本 、 按期 交货 、产流程控制 的评估是产品质量安全的重

提高产 品的质量和提高服务质量 。 适 用 于不 同行业 ， 能够对单
一的 大批量生产和耽要信息依据 。 因此 ， 企业如果考虑到生

有 多 品种小批量生产 又有 大批量生产 的
？

；民合型制造企业提供 良好的 企业信 息管理 。产流程设计的分析结果 ， 便能够提高生

产管理的质量与效益 。
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