
Цифровая фабрика на примере 
стеклотарного производства.

Программно-аппаратный комплекс 
(ПАК) “Конвейер”.



Зачем нужна цифровизация?

Цифровизация позволяет выявить скрытые закономерности из 
огромного массива данных и найти новые возможности для 
роста бизнеса:

- единственная версия правды;
- выявление возможностей для повышения эффективности 

производства за счет внутренних ресурсов;
- экономия времени на принятие решений;
- улучшение тактики принимаемых решений; 
- улучшение стратегии и планов.



Конвейерное производство стеклотары - 
6 технологических участков

Технологические участки конвейера состоят из оборудования разных производителей 
и/или разных поколений оборудования одного производителя. 
АСУ ТП, программное обеспечение и интерфейсы, предоставляемые производителями 
оборудования, работают локально в рамках выполнения своей технологической задачи, 
не позволяя “видеть картину” по всей производственной цепочке и соответственно 
эффективно управлять всеми циклами операций учитывая взаимосвязь между ними.



Основные функции ПАК “Конвейер”

● Сбор, агрегация и анализ многопараметрических данных с АСУ ТП 
по всей производственной цепочке в единой Базе данных в режиме 
реального времени.

● Ведение баланса сырья от составного цеха до годной продукции, 
включая учет собственного стеклобоя и эрклеза, с синхронизацией 
данных с учетной бухгалтерской программой, системами ERP. 

● Идентификация простоев стеклоформующих машин (СФМ), их 
автоматическая группировка по типам интеллектуальными 
алгоритмами: отсутствие резов, капель в секции, по сдуву 
продукции и т.д.

Сравнение планового и фактического времени смены 
ассортимента (Т1) и выхода на режим (Т2).



Основные функции ПАК “Конвейер”

● Автоматический расчет производственных показателей 
эффективности: коэффициента использования стекломассы (КИС), 
коэффициента выхода годной продукции (КВГ), коэффициента 
использования машин (КИМ), времени эффективной работы СФМ.

● Выявление возможностей для повышения эффективности 
производства: уменьшение времени внеплановых простоев 
СФМ, снижение количества брака и потерь на конвейере, и т. д. 

● Современная система визуального контроля и аналитики KPI 
производственного процесса. Прозрачный и эффективный 
инструмент мотивации рабочего персонала и менеджмента.



Контроль потерь в режиме реального времени 
на всех технологических участках

01 - загрузка сырья (тонн)
02 - съем стекломассы по печам и питателям (тонн)
03 - кол-во срезанных капель (шт.)
04 - кол-во капель попавших в секции СФМ
05 - кол-во сдутых бутылок / кол-во бутылок перед 
ЛЕРом

06 - кол-во бутылок и брака на инспекции № 1
07 - кол-во бутылок и брака на инспекции № 2
08 - кол-во бутылок и брака на инспекции № 3
09 - кол-во бутылок и брака после визуала
10 - кол-во бутылок на паллетайзере (упаковка)
11 - кол-во годной продукции (тонн / шт.)



Расход сырья



Расход сырья



Детализация по заводу, цехам, 
линиям, номенклатуре, постановкам
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Данные нарастающим итогом 
и во времени



Детализация потерь и брака в произвольных временных 
интервалах, нарастающим итогом и во времени



Детализация потерь и брака в произвольных временных 
интервалах, нарастающим итогом и во времени



Контроль производительности  
в режиме Live
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Все технические параметры в единой базе
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Автоматический расчет фактических показателей эффективности 
производства:

- время смены номенклатуры – Т1;
- время выхода на режим (плановую производительность) – Т2;
- количество рабочих секций СФМ;
- производительность (скорость) СФМ – капель в минуту;
- вес изделия;
- коэффициент выхода годной продукции – КВГ:

в период времени T2;
после окончания времени Т2;

- коэффициент использования стекломассы – КИС;
- коэффициент использования машины – КИМ;
- коэффициент использования печи - КИП.



Преимущества ПАК “Конвейер”

1. Интеграция в систему оборудования  / АСУ ТП любого производителя и 
поколения по всей производственной цепочке.

2. Интеллектуальные алгоритмы анализа производственного процесса с 
автоматическим выявлением проблемных мест и участков.

3. Индивидуальная кастомизация и настройка под утвержденные на предприятии 
требования управленческого, бухгалтерского и производственного учета. 
Интеграция с существующими системами ERP.

4. Решение задач заказчика “под ключ”: развертывание и настройка физической 
инфраструктуры для сбора данных в производственных цехах, инсталляция 
программной части.

5. Безопасность и конфиденциальность данных - система развертывается и 
функционирует на серверах заказчика во внутренней локальной сети.

6. Оперативная техническая поддержка.
7. Более низкая стоимость внедрения.



ПАК “Конвейер” - инструмент для 
выявления возможностей роста EBITDA 
за счет внутренних ресурсов на 7-10%





Решаем технические задачи для повышения 
экономической эффективности Вашей работы

г. Новосибирск, Академгородок, Николаева 18, офис 2

Позвоните по телефону
8 800 3500 868

или оставьте заявку
ST@i868.ru 


